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1.1. Prefazione
Il presente manuale € redatto nel rispetto della norma UNI 10893 del Luglio 2000. E rivolto a tutti gli utilizzatori al fine di
consentire un corretto uso della macchina. Conservarlo in luogo facilmente accessibile vicino alla macchina e noto a tutti

gli utilizzatori. 1l presente manuale e parte integrante della macchina ai fini della sicurezza. Per migliorare la
comprensione precisiamo di seguito i simboli utilizzati.
ATTENZIONE:

Norme antinfortunistiche per I'operatore. Tale avvertimento indica la presenza di pericoli che
possono causare lesioni a chi sta operando sulla macchina.

ATTENZIONE:
Organi caldi. Indica il pericolo di ustioni con rischio di infortunio, anche grave per la persona
esposta.

AVVERTENZA:
Indica la possibilita di arrecare danno alla macchina e/o ai suoi componenti.

nl@._

Tutti i diritti di riproduzione del presente manuale sono riservati alla ditta costruttrice. La riproduzione, anche parziale, é
vietata a termini di legge. Le descrizioni e le illustrazioni presenti in questo manuale non sono impegnative, di
conseguenza la ditta costruttrice si riserva il diritto di apportare in qualsiasi momento tutte le modifiche che riterra
opportune. Il presente manuale non pud essere ceduto in visione a terzi senza autorizzazione scritta della ditta
costruttrice. La macchina deve essere utilizzata solo per soddisfare le esigenze per cui & stata concepita, ogni altro uso
e da considerarsi “uso improprio”, quindi pericoloso.

Prima di compiere qualsiasi operazione sulla macchina & obbligatorio leggere attentamente tutte le istruzioni del
presente manuale, al fine di evitare possibili danneggiamenti alla macchina stessa, alle persone ed alle cose.

Non & consentito operare in caso di dubbi sulla corretta interpretazione delle istruzioni.

Interpellare il fabbricante per ottenere i necessari chiarimenti.

Al momento della consegna verificare che la macchina sia completa in tutte le sue parti.

Eventuali anomalie dovranno essere presentate immediatamente al fornitore.

La ditta costruttrice declina ogni responsabilita per uso improprio della macchina e/o per danni causati in seguito ad
operazioni non contemplate in questo manuale.

1.2. Prestazioni della macchina confezionatrice

Avete acquistato una macchina dalle caratteristiche e prestazioni eccezionali e Vi ringraziamo per la preferenza
accordataci. Il sistema di confezionamento € unico nel suo genere e si € affermato nel mondo con la presenza di oltre
80000 macchine operanti nel campo dell'imballaggio e del confezionamento.

La validita del concetto tecnologico oltre che la qualita dei componenti e materiali impiegati nel processo produttivo e di
collaudo sono la migliore garanzia di un buon funzionamento e affidabilita nel tempo.

La macchina puo essere utilizzata come macchina per saldatura e termoretrazione del film contemporanee, oppure
come semplice macchina saldatrice grazie al suo particolare circuito di funzionamento. In questo ultimo caso € possibile
racchiudere I'oggetto in sacchetti flosci senza termoretrazione.

1.3. Dati tecnici della macchina
Peso e dimensioni dell'imballo
Larghezza = 1480 mm

Lunghezza = 1000 mm

Altezza = 850 mm

Peso =197 Kg

Peso e dimensioni della macchina
a =mml570 b = mm750 ¢ = mm500 d = mm1400 Peso = Kgl52 (figura 1.3. pag.65).

Impianto elettrico

Tensione (V): vedere dati targhetta

Frequenza (Hz): vedere dati targhetta

Potenza massima assorbita (W): vedere dati targhetta
Corrente massima assorbita (A): vedere dati targhetta

©
MINIPACK - TORRE S.p.A.
24044 DALMINE (BG) - ITALY

N.B.: Per qualsiasi comunicazione con il costruttore, citare sempre il modello della macchina e il
numero di matricola indicati sulla targhetta applicata nella parte posteriore della macchina.

Produzione massima
650 confezioni/ora.
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2.1. Trasporto e posizionamento

u Nel trasporto e nel posizionamento della macchina si raccomanda di manovrare con molta cautela!

@ Nella movimentazione della macchina utilizzare guanti di protezione.
-

Q Tagliare con la forbice la reggia avendo cura di proteggersi gli occhi con degli occhiali e sfilare il cartone (figura
2.1.A pag.65).

Togliere I'avvolgitore sfrido.

Togliere la scatola (A) contenente il carrello (figura 2.1.B pag.65).

Togliere il supporto bobina (C) (figura 2.1.B pag.65).

Togliere la rulliera (B) (figura 2.1.B pag.65).

Svitare le 4 viti di fissaggio (D) al pallet, riportando all'interno della macchina le 4 piastrine (E) (figura 2.1.B pag.65).
Assemblare il carrello (figura 2.1.C pag.65).

Sollevare la macchina con un carrello elevatore e posizionarla sul carrello facendo attenzione che i 4 piedini siano
ben inseriti nei loro alloggiamenti (figura 2.1.D pag.65).

Se si trasporta a mano é necessario l'intervento di 5 persone.
| Per sollevare la macchina fare presa sempre alle estremitd e comunque mai tramite il supporto
o

bobina (15).

cooocoo

Posizionare il supporto bobina (15) nel modo seguente (figura 2.1.E pag.65):
O Togliere lo scotch (A) che fissa il carrello delle guide.

Q Posizionare il supporto bobina (15) nelle apposite guide.

Q Fare scavalcare il fermo (B) tramite un attrezzo di lavoro (es. cacciavite).

Q Posizionare I'avvolgitore sfrido come da istruzioni allegate.

Q Posizionare la rulliera agganciandola al nastro trasportatore (figura 2.1.F pag.66).

2.2. Condizioni ambientali

O Posizionare la macchina accertandosi che sia livellata sul pavimento, in un ambiente adatto, privo di umidita,
materiali infiammabili, gas, esplosivi.

O Lasciare uno spazio minimo di 200mm attorno alla macchina, per non ostruire le prese d'aria (figura 2.2. pag.66).

Q Bloccare la macchina, una volta ottenuto il corretto posizionamento, agendo sul freno delle ruote.

Condizioni consentite negli ambienti in cui é collocata la macchina:
Q Temperatura da + 5°C a + 40°C
Q Umidita relativa da 30% a 90% senza condensazione.

L'illuminazione del locale di utilizzo deve essere conforme alle leggi vigenti nel paese in cui € installata la macchina e
deve comunque essere uniforme e garantire una buona visibilita, per salvaguardare la sicurezza e la salute
dell'operatore.

GRADO DI PROTEZIONE DELLA MACCHINA =1P20
IL RUMORE AEREO PRODOTTO DALLA MACCHINA E INFERIORE A 70 dB

2.3. Collegamento elettrico
RISPETTARE LE NORME PER LA SICUREZZA SUL LAVORO!

Se la macchina non & dotata della spina di alimentazione utilizzare una spina adeguata ai valori di
tensione e amperaggio descritti nella targhetta dati e comunque conforme alle normative vigenti nel paese
d'installazione.

E OBBLIGATORIA LA MESSA A TERRA! (figura 2.3. pag.66).

Prima di effettuare il collegamento elettrico assicuratevi che la tensione di rete corrisponda al voltaggio indicato sulla
targhetta applicata nella parte posteriore della macchina e che il contatto di terra sia conforme alle horme di sicurezza
vigenti. In caso di dubbi sulla tensione di rete contattate I'ente locale distributore dell’energia elettrica.
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3.1. Controllo senso di rotazione

Prima di mettere in funzione la macchina verificarne I'esatto senso di rotazione seguendo queste
istruzioni:

O Ruotare linterruttore generale (1) nella posizione 1. Estrarre parzialmente (circa 20 cm) il cassetto elettrico dopo
aver rimosso le quattro viti di fissaggio (34). Premere manualmente il pulsante del contattore QM3 (figura 3.1.A
pag.66) e verificare che la ventola ruoti in senso orario. In caso contrario invertire due delle tre fasi della spina di
alimentazione.

Q Premere il pulsante di emergenza (8) per riportare la macchina in posizione di partenza (figura 3.1.B pag.66).

O Richiudere il cassetto elettrico e sbloccare il pulsante di emergenza (8) ruotandolo verso destra.

N.B.: Il controllo del senso di rotazione va eseguito ogni volta che si cambia presa di alimentazione.

3.2. Regolazione

Interruttore generale

Spia temperatura

Spia retrazione

Spia saldatura

Spia tempo di pausa

Spia avanzamento nastro

Pulsante di selezione programmi

Pulsante di selezione variabili

Pulsante “DECREMENTA”. Riduce i valori delle funzioni impostate
Pulsante “INCREMENTA". Aumenta i valori delle funzioni impostate
Pulsante di reset

D1 Display. Visualizza le funzioni selezionate e i relativi dati di impostazione
D2 Display conta pezzi

(figura 3.2. pag.66).

AWONMNOTMOOT>E

CARATTERISTICHE SCHEDA ELETTRONICA
La macchina ha 6 programmi selezionabili:

N° Programma Caratteristiche Programma
P1 Solo saldatura
P2 Saldatura + retrazione
P3 Saldatura + retrazione ritardata a fine saldatura
P4/P5/P6 Saldatura + retrazione

Il programma piu completo € composto da 6 variabili modificabili (qualora una variabile non fosse impostabile,
chiaramente non comparira):

Variabile Campo Caratteristiche Campo

1. Saldatura 0+27 valori espressi in secondi

2. Ritardo ventola dopo saldatura | 0 + 9 valori espressi in decimi di secondo

3. Retrazione 0.0 +9.9 valori espressi in secondi

4. Tempo nastro 0.0 +3.0 valori espressi in secondi

5. Tempo pausa ciclo automatico | 0.0 +9.9 valori espressi in secondi

6. Temperatura 00 + 99 corrisponde a 150.....348°C (2°C per punto) - (valore medio 75)

La macchina é dotata di un contapezzi che visualizza il numero di saldature effettuate sul display (D2).
Questo valore é resettabile a 0 in qualsiasi momento tramite il pulsante di reset (4).

FASE 1 = ACCENSIONE DELLA MACCHINA

Ruotare l'interruttore generale (1) nella posizione 1.

Prima di usare la macchina attendere che arrivi alla temperatura impostata segnalata dallo spegnimento della spia (A).

Il display (D1) si accende e compare il n° di programma attivo.

FASE 2 = SELEZIONE PROGRAMMI

Per selezionare il n° di programma premere il pulsante (P).

FASE 3 = PROGRAMMAZIONE VARIABILI

Con il pulsante (S) si scorrono le variabili del programma scelto e con i pulsanti (2) e (3) si modificano i valori
memorizzati. Per convalidare le modifiche premere il pulsante (S) fino a far comparire sul display il n° di programma.

Il tempo di ritardo ventola dopo la saldatura é una variabile modificabile che non ha un led associato e pertanto viene
indicato con una “ r ” sul display sinistro, mentre il display destro indica il tempo impostato.

Al termine di tutte le variabili programmabili il display mostrera nuovamente il codice del programma appena editato (es. P1).
N.B.: Se durante la programmazione viene premuto il finecorsa B l'apparecchio esce dalla programmazione e il
programma selezionato va immediatamente in esecuzione rimostrando sul display (D1) il numero del programma.

FASE 4 = ESECUZIONE

Eseguite tutte le regolazioni la macchina é pronta per procedere al confezionamento.
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3.2. Regolazione

MESSAGGI DI ERRORE

La scheda elettronica prevede la rilevazione di alcuni errori che vengono segnalati tramite la visualizzazione sul display

(D1) dei seguenti messaggi:

E 1 La macchina é stata accesa con la campana abbassata. Alzare la campana.

E 2 La macchina é stata accesa col pulsante (S) premuto. Rilasciare il pulsante.
Se permane la segnalazione di errore controllare il funzionamento del pulsante.

E 3 Latemperatura di lavoro non & stata raggiunta nel tempo stabilito (10 min.).
Controllare che la sonda sia posizionata correttamente. Controllare la resistenza di riscaldamento. Controllare i
fusibili. Il ripristino avviene premendo il pulsante (P).

E 4 Latemperatura ha superato i 400°C oppure la sonda € interrotta.
Il ripristino avviene riavviando la macchina.

E 6 Segnalazione rottura finecorsa esclusione sicurezza (sempre chiuso). Occorre controllare il corretto funzionamento
del finecorsa esclusione sicurezza e quindi spegnere e riaccendere la macchina.

-- Campana non in posizione all'accensione. Premere il pulsante di emergenza per far risalire la campana. A
campana risalita la segnalazione scompare.

3.3. Ciclo manuale ed automatico

La macchina puo lavorare sia in ciclo manuale che automatico.

Per eseguire un solo ciclo di lavoro ruotare il selettore (6) in posizione “MAN.” e premere il pulsante di marcia (7) (figura

3.3.A pag.66). Per lavorare in ciclo automatico ruotare il selettore (6) in posizione “AUT.” e premere il pulsante di marcia

(7) (figura 3.3.B pag.66).

O Lamacchina e dotata di un PULSANTE DI EMERGENZA (8) che premuto la blocca istantaneamente,
riportando il telaio di saldatura in posizione di partenza (figura 3.3.C pag.67).

Q La macchina é inoltre dotata di un sistema di sicurezza automatico sul telaio di saldatura che
interviene nel caso la discesa del telaio stesso venga ostacolata, riportando il telaio in posizione di
partenza.

3.4. Inserimento bobina film

O Inserire la bobina di film sul rullo (11) bloccandola mediante i coni centratori (12).
Q Posizionare il rullo sul supporto bobina (13).

O Passaggio attraverso i microforatori (14).

O Passaggio del lembo inferiore del film sotto il piatto di confezionamento (15).

O Passaggio del lembo superiore del film sopra il piatto di confezionamento (15).
(figura 3.4. pag.67).

3.5. Regolazione nastro trasportatore

Regolare I'altezza del nastro trasportatore (17) agendo sull'apposito volantino (18) (figura 3.5. pag.67).

N.B.: Per una buona confezione il nastro trasportatore deve essere posizionato in modo che la saldatura del film si trovi
a meta dell’altezza della confezione.

3.6. Regolazione supporto bobina e piatto di confezionamento
Il supporto bobina (13) e il piatto di confezionamento (15) devono essere regolati in funzione della larghezza (a)
dell’oggetto da confezionare, lasciando circa 1-2 cm di spazio tra I'oggetto ed il bordo di saldatura (figura 3.6. pag.67).

3.7. Esecuzione 1" saldatura film

Per eseguire la 1" saldatura portare il film come indicato in figura (figura 3.7.A pag.67).

Ruotare il selettore (6) in posizione “MAN.” e premere il pulsante di marcia (7).

La campana trasparente (19) si abbassera automaticamente e realizzerete la 1" saldatura sul lato sinistro del film (figura
3.7.B pag.67). Con la mano destra aiutate il distacco del film dalla lama saldante.

3.8. Aggancio film all’avvolgitore

Eseguire ora un numero di cicli sufficiente a formare una striscia di film di scarto (figura 3.8.A pag.67).

Passarla intorno ai rullini di rinvio (20) e (21), al rullino di comando (22) ed agganciarla all'avvolgitore (23) (figura 3.8.B
pag.67). Ora la macchina & pronta per procedere al confezionamento.

3.9. Collegamento ed accensione aspiratore fumi (dove previsto)
Inserire la spina dell'aspiratore nella presa (24) posta sul retro della macchina (figura 3.9. pag.68).
Premere il pulsante (25) posto sul lato dell’aspiratore.

3.10. Introduzione dell’oggetto da confezionare

Sollevare con la mano sinistra il bordo del film sul piatto di confezionamento (15) (figura 3.10. pag.68).

Introdurre con la mano destra il prodotto nel film e farlo scorrere verso sinistra fino a depositarlo sul nastro trasportatore
(17) lasciando circa 1-2 cm di spazio tra il prodotto e il bordo interno del telaio di saldatura in modo da permettere il
passaggio dell'aria per la termoretrazione.
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3.11. Confezionamento

Premere il pulsante di marcia (7). La campana trasparente (19) si abbassera automaticamente per eseguire il taglio, la
saldatura e, se selezionata, la retrazione della confezione (figura 3.11.A pag.68).

Alla riapertura della campana, la confezione avanzera verso la rulliera (26), liberando la zona di saldatura per un nuovo
ciclo (figura 3.11.B pag.68). Se la macchina & in posizione di ciclo automatico, alla fine del tempo di pausa impostato
iniziera un nuovo ciclo di confezionamento.

| Capitolo 4. Limitazioni e condizioni d’uso della macchina [ITA |

4.1. Dimensioni max. della confezione

a =mm 500 b = mm 380 c =mm 250 (figura 4.1. pag.68).

N.B.: le misure indicate nella tabella si riferiscono alla misura max. della singola dimensione.

Per la misura max della confezione (b x c) bisogna comunque fare riferimento al capitolo 5.2., dove si vede che, la
somma di (b + ¢) é comunque uguale alla larghezza della bobina del film meno 100 mm.

4.2. Cio che non si deve confezionare
E’ assolutamente vietato confezionare i seguenti tipi di prodotti per evitare di danneggiare in modo permanente la
macchina, oltre che provocare rischi di infortuni all’'operatore addetto:

Prodotti bagnati e instabili

Liquidi di qualsiasi tipo e densita in contenitori fragili

Materiali inflammabili ed esplosivi

Bombolette con gas a pressione o di qualsiasi tipo

Polveri sciolte e volatili

Materiali sciolti con dimensioni piu’ piccole dei fori del nastro trasportatore

Eventuali materiali e prodotti non previsti che possano in qualche modo essere pericolosi per l'utente
e provocare danni alla macchina stessa

|Capitolo 5. Caratteristiche del film | ITA |

5.1. Films da adoperare

La macchina pud lavorare con tutti i films termoretraibili e non, con spessore da 15 a 50 micron sia di tipo tecnico che
alimentare. Per garantire i migliori risultati & consigliato I'utilizzo dei films da noi commercializzati.

Le speciali caratteristiche dei nostri films (anche con disegni e scritte personalizzate del cliente) danno garanzie di
affidabilita sia dal lato della corrispondenza alle normative di legge vigenti, che dal lato sicurezza di ottimo
funzionamento delle nostre macchine.

prescrizioni descritte!

/'\ Si raccomanda di consultare le schede tecniche e di sicurezza dei films utilizzati e di attenersi alle
[ ]

A = mm600 MAX D = mm250 MAX d=mm77 (figura5.1. pag.68).

5.2. Calcolo della fascia A
Fascia A=b +c +100mm (figura5.2. pag.68).

|Capitolo 6. Norme di sicurezza | ITA |

6.1. Avvertimenti
NON PERMETTERE L’'USO DELLA MACCHINA A PERSONALE NON ADDESTRATO!

Durante le fasi di lavoro porre attenzione a tutte le parti calde della macchina che possono
raggiungere temperature tali da provocare ustioni.

~
(@} Durante il funzionamento della macchina é vietato fumare!

\\

P
A
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6.1. Avvertimenti
O Prima di inserire il ciclo automatico assicurarsi di avere effettuato tutte le regolazioni.
Q Tutte le regolazioni della macchina vanno eseguite con il selettore (6) in posizione “MAN.” (figura 6.1.A pag.68).

EMERGENZA (8) (figura 6.1.B pag.69).

' In caso di blocco della macchina o per fermarla durante il ciclo automatico premere il PULSANTE DI
L

O Non toccare la lama saldante (27) subito dopo la saldatura, oltrepassando con la mano la barriera di protezione
antinfortunistica (28). Possibilita di scottature dovute al residuo calore sulla lama saldante (27) (figura 6.1.C pag.69).

O Non procedere nella saldatura nel caso di rottura della lama saldante (27). Provvedere immediatamente alla sua
sostituzione (figura 6.1.C pag.69).

O Non toccare la paletta di chiusura polmone (29) durante la fase di riscaldo. Possibilita di scottature (figura 6.1.D

pag.69).

Non toccare il nastro trasportatore (17) quando € in movimento (figura 6.1.D pag.69).

Assicurarsi che la bobina di film sia alloggiata correttamente nella sua sede (31) (figura 6.1.E pag.69).

Assicurarsi che i piedini di gomma (30) della macchina siano alloggiati completamente nei fori di alloggiamento del

carrello (figura 6.1.E pag.69).

Q In caso di interruzione della corrente elettrica con macchina in funzionamento e campana (19) chiusa, intervenire
tempestivamente smontando la campana, facendo leva tra profilato (A) e telaio (B) (figura 6.1.F pag.69).

(m E

Quando non si utilizza la macchina lasciare sempre la campana superiore (19) aperta (figura 6.1.D
pag.69).

| Capitolo 7. Manutenzione ordinaria | ITA |

7.1. Cautele per interventi di manutenzione ordinaria
LA MANUTENZIONE ORDINARIA DEVE ESSERE EFFETTUATA DA PERSONALE QUALIFICATO
OPPORTUNAMENTE ISTRUITO.

' Prima di effettuare le operazioni di manutenzione spegnere la macchina agendo sull’interruttore

! generale, togliere la spina dalla presa di rete e attendere il raffreddamento della macchina!

@ Durante le operazioni di manutenzione si consiglia di utilizzare guanti di protezione!

7.2. Pulizia lama saldante

O Rimuovere con un panno asciutto i residui di film che si possono depositare sulla lama saldante; effettuare questa
operazione subito dopo una saldatura in modo che i residui, ancora caldi, possano essere asportati con facilita.

Q Lubrificare periodicamente la lama saldante con il grasso fornito in dotazione con la macchina (figura 7.2. pag.69).

7.3. Rimozione di sfridi di film plastico e vari

Prima di rimuovere eventuali residui di film depositati sulle parti calde della macchina (esempio sulla paletta apri
polmone calore), attendere che la macchina si sia adeguatamente raffreddata.

Nel caso di dover provvedere alla pulizia della campana inferiore (sede della ventola), rimuovere il nastro trasportatore
(17) agendo sull’apposito volantino (18) ed asportare i pezzi caduti all'interno (figura 7.3.A pag.69).

Quando la bobina dell'avvolgitore automatico (23) e piena, rimuovere il film svitando la manopola (32) e togliendo il disco
(33) (figura 7.3.B pag.69).

7.4. Pulizia della macchina

Per la pulizia della campana superiore (19) pulire sia I'esterno che I'interno esclusivamente con
acqua e sapone (figura 7.4.A pag.70).

Non utilizzare detergenti con solventi che potrebbero danneggiare la campana superiore (19) e
ridurne la trasparenza.

Q Per la pulizia della macchina utilizzare un panno inumidito con acqua.

O Se la macchina lavora in ambiente polveroso é necessario pulire con maggiore frequenza sia I'esterno che l'interno
della stessa. Si consiglia soprattutto di aspirare la polvere che si deposita sui componenti elettrici interni. Per
I'apertura del cassetto elettrico rimuovere le 4 viti di fissaggio (34) (figura 7.4.B pag.70).
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7.5. Controllo liquido di raffreddamento
Controllare ogni 4 mesi il livello del liquido di raffreddamento svitando il tappo (35) (figura 7.5. pag.70). Verificare che
I'astina sia bagnata dal liquido per circa 2cm., altrimenti aggiungere una miscela di acqua e liquido anticongelante (10%).

7.6. Cambio teflon e gomma

Quando i riscontri in teflon (36) sono troppo usurati, sostituirli con quelli di ricambio facendo molta attenzione alla loro
applicazione, lineare e piana (figura 7.6. pag.70). Pulire con detergente la gomma (37) prima dell'applicazione del nastro
di teflon autoadesivo. Se anche la gomma (37) risulta deteriorata provvedere alla sua sostituzione nel modo seguente:
togliere la gomma vecchia

pulire la sede che la contiene

mettere alcune gocce di colla nella sede stessa

inserire la nuova gomma in modo lineare

pulire la gomma con detergente

applicare il nastro di teflon autoadesivo

ok wdE

7.7. Regolazione delle cammes

La regolazione delle cammes deve essere eseguita solo dal personale autorizzato!

Per accedere alle cammes é necessario smontare il pannello (38) posto sul retro della macchina (figura 7.7.A pag.70).
Le cammes sono 4 e regolano (figura 7.7.B pag.70):

1. La discesa della campana superiore e di conseguenza la pressione della stessa sulla lama saldante.

2. L’apertura massima della campana superiore e la partenza del nastro trasportatore.

3. L’esclusione dell'intervento della sicurezza sul telaio di saldatura (~5 mm prima della saldatura).

4. Lo stacco della campana superiore subito dopo la saldatura.

La regolazione si effettua allentando la vite (39) e ruotando la camme nella posizione idonea.

Attenzione: nellaregolazione delle cammes procedere gradualmente con piccoli spostamenti.

7.8. Cambio lama saldante

Per sostituire la lama saldante (27) seguire questa procedura (figura 7.8. pag.70):

Togliere tensione alla macchina

Svitare le 3 viti (40)-(41)-(42)

Togliere la lama saldante vecchia

Pulire la sede e se necessario sostituire il teflon isolante (43) del morsetto centrale

Inserire la lama saldante nuova partendo dal morsetto centrale e stringere la vite (41)

Rifilare la lama saldante nuova a filo del foro dei pistoncini (44) e (45)

Completare l'inserimento della lama saldante in tutta la sede

Spingere a fondo il pistoncino posteriore (45) verso la lama saldante in modo che questa entri nel foro dello stesso e
stringere la vite (42)

Spingere a fondo il pistoncino anteriore (44) verso la lama saldante in modo che questa entri nel foro dello stesso e
stringere la vite (40)

Rifilare il teflon sporgente dal morsetto centrale

Assicurarsi che la lama saldante sia posizionata bene ed in tensione

o000 o
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7.9. Schema elettrico
(figura 7.9. pag.71/72).

Bl Finecorsa discesa campana M4 Motore pompa di raffreddamento
B2 Finecorsa salita campana M5 Motore avvolgitore

B3 Finecorsa esclusione sicurezza Q1 Interruttore generale

B4 Finecorsa stacco campana Q2 Interruttore avvolgitore

B5 Finecorsa sicurezza QM1 Contattore lama saldante

B6 Finecorsa avvolgitore QM2 Contattore resistori

BT1  Termocoppia QM3 Contattore motore ventola

E1/2 Ventilatore di raffreddamento QM4 Contattore motore nastro

ER1 Resistenza lama saldante QM5 Contattore salita campana
ER2/3 Resistori QM6 Contattore discesa campana
F1 Fusibili lama saldante / resistori  10.3X38 QM7 Contattore accessori

F2 Fusibili motori ventola / nastro / campana 10.3X38 SO Pulsante di emergenza

F3 Fusibile trasformatore ausiliario 10.3X38 S1 Pulsante di marcia

F4 Fusibile motori ventilatore / pompa 5X20 S2 Selettore manuale

FU1  Fusibile scheda 5X20 SK1 Scheda di comando

K1 Modulo di potenza T1 Trasformatore di taglio

M1 Motore ventola T2 Trasformatore ausiliario

M2 Motore nastro X1 Presa alimentazione avvolgitore
M3 Motore campana X2 Spina alimentazione avvolgitore
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7.10. Particolari di ricambio

Codice Denominazione particolare
S02A0404 Rivestimento teflon
FE385602 Lama saldante

FM350009 Gomma neoprene superiore
SO0K00306 Morsetto porta lama completo
FE240006 (230/380/415V) Motore

FE240004 (200V)
FE240005 (208V)

FM080037 Campana superiore
FM170002 Barra di torsione

SO0K00604 Rotellina con cava completa
SO0K00605 Rotellina con aghi completa
FE381031+FE381032 (380V) Resistori

FE381033+FE381034 (230V)
FE381035+FE381036 (200/208V)
FE381057+FE381058 (415V)

S02A0602 Tubo porta bobina completo
S0K01110 Ventola

FM195012 Pannello lana di vetro
FE440613 (380/415V) Trasformatore di taglio
FE440612 (200/208/220V)

FE440026 (380/415V) Trasformatore ausiliario

FE440025 (200/208/220V)

7.11. Smontaggio, demolizione e smaltimento residui

ATTENZIONE!
| Le operazioni di smontaggio e demolizione devono essere affidate a personale specializzato a tali attivita
d e dotato delle competenze meccaniche ed elettriche necessarie a lavorare in condizioni di sicurezza.

Procedere nel seguente modo:

1. scollegare la macchina dalla rete di alimentazione elettrica

2. smontare i componenti

Ciascun rifiuto deve essere trattato, smaltito o riciclato in base alla classificazione ed alle procedure previste
dalla legislazione vigente nel paese di installazione.

Il simbolo indica che questo prodotto non deve essere trattato come rifiuto domestico. Assicurando che il
prodotto venga correttamente eliminato, si facilitera la prevenzione di potenziali conseguenze negative
per 'ambiente e la salute delluomo, che potrebbero altrimenti essere causate da un inappropriato
trattamento del rifiuto di questo prodotto. Per informazioni piu dettagliate riguardo il riciclaggio di questo
prodotto, contattare il venditore del prodotto, o in alternativa il servizio di post vendita o I'appropriato
servizio di trattamento dei rifiuti.

|Capitolo 8. Garanzia | ITA |

8.1. Certificato di garanzia
La Garanzia ha validitd 12 mesi dalla data di installazione alle condizioni riportate sul libretto d'istruzioni. Compilare il retro della
cartolina in ogni sua parte, strappare lungo la linea e spedire.

8.2. Condizioni di garanzia

La garanzia € valida 12 mesi e decorre dalla data di installazione della macchina. La garanzia consiste nella sostituzione o

riparazione gratuita di tutte quelle parti riscontrate da noi difettose per anomalie di materiali. Le riparazioni o sostituzioni

avvengono normalmente presso la casa costruttrice con I'addebito all’acquirente delle spese di trasporto o manodopera.

Qualora le riparazioni o sostituzioni vengano eseguite presso la sede dell'acquirente, quest’ultimo sara tenuto a pagare le spese

di viaggio, trasferta e manodopera. Le prestazioni di garanzia vengono eseguite esclusivamente a cura della casa costruttrice o

dal rivenditore autorizzato. Per avere diritto a prestazioni di garanzia inviare alla casa costruttrice od al rivenditore autorizzato il

pezzo difettoso, perché sia effettuata la riparazione o sostituzione. La riconsegna di tale pezzo riparato o sostituito, rientrera

nell’ladempimento delle operazioni di garanzia. La garanzia viene annullata:

1. per il mancato immediato invio postale del CERTIFICATO DI GARANZIA al momento dell'acquisto, debitamente compilato e
firmato entro 20 giorni.

2. per la errata installazione, la inadeguata alimentazione, negligenza d’'uso e manomissione da parte di persone non
autorizzate.

3. per modifiche effettuate sulla macchina senza il consenso scritto della casa.

4. qualora la macchina non sia piu proprieta del primo acquirente

La casa costruttrice declina a termine di legge ogni responsabilita per danni a persone o cose qualora venga effettuata

un’errata installazione o collegamento alla rete di alimentazione elettrica o esclusione della messa a terra od in caso di

manomissioni della macchina stessa. La casa costruttrice si riserva di approntare modifiche e cambiamenti secondo

esigenze tecniche e di funzionamento.
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1.1. Preface

This manual has been drawn up in compliance with the UNI10893 standard dated July 2000. It is meant for all users in
order to enable them to use the machine correctly. Keep it in a place which can be easily accessed in the proximity of the
machine and which is known to all users. This manual is an integral part of the machine for safety reasons. We wish to
specify the symbols in use here below in order to improve understanding of them.

ATTENTION:
Accident prevention rules for the operator. This warning indicates the presence of dangers which
can injure the person operating on the machine.

person.

WARNING:
It indicates the possibility of damaging the machine and/or its components.

ATTENTION:
& Hot parts. Shows the danger of burning, thus involving the risk of a serious accident for the exposed

All reproduction rights of this manual are reserved to the manufacturer. Partial or complete reproduction is forbidden as
provided by the law. Descriptions and pictures provided in this manual are not binding. Therefore the manufacturer,
reserves the right to make any change considered necessary. This manual cannot be transferred for viewing to third
parties without authorisation in writing from the manufacturing company. The machine must be used only for the purpose
it was built for. Any other use shall be considered “improper” and therefore dangerous. Before carrying out any operation
on the machine it is compulsory to read carefully all instructions provided in this manual, in order to avoid possible
damage to the machine, to people and property.

Do not operate if in doubt about the correct interpretation of the instructions.

Contact the manufacturer in order to obtain the necessary explanation.

Upon delivery check that the machine is complete in all parts.

Possible faults shall be immediately reported to the manufacturer.

The manufacturing company declines any liability in case of machine improper use and/or in case of damage resulting
from operations carried out on the machine that are not mentioned in this manual.

1.2. Packaging machine performance

You have bought a machine with outstanding features and performance and we thank you very much for choosing it. The
system is unique and has achieved worldwide success with more than 80000 units operating in the packaging and
wrapping sector.

The technological concept of its design, as well as the components and materials used in the manufacturing and testing
process are the best assurance of proper operation and lasting reliability.

Thanks to its particular operating circuit, it can be used both as a sealing and shrinking machine or as a sealing machine
only. In the latter case it is possible to pack the object in a soft bag without shrink-wrapping.

1.3. Machine technical data
Package weight and sizes

Width = 1480 mm

Length = 1000 mm

Height = 850 mm

Weight = 197 Kg

Machine weight and sizes
a =mml570 b = mm750 ¢ = mm500 d = mm1400 Weight =152 kg  (figure 1.3. page 65).

Electrical system

Voltage (V): see data on plate

Frequency (Hz): see data on plate

Maximum absorbed power (W): see data on plate
Maximum absorbed current (A): see data on plate

2]
MINIPACK - TORRE S.p.A.
24044 DALMINE (BG) - ITALY

N.B.: When contacting the Manufacturer, always indicate the model and the serial number
specified on the plate on the rear part of the machine.

Maximum production
650 packs/hour.
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2.1. Transport and positioning

u Handle with great care during transport and positioning!

@ Wear protective gloves while handling the machine.
-

Cut the strap with scissors, making sure you protect your eyes by wearing glasses and withdraw the cardboard
(figure 2.1.A page 65).

Remove the waste film rewinder.

Take away the box (A) which contains the trolley (figure 2.1.B page 65).

Take away the reel support (C) (figure 2.1.B page 65).

Take away the roller conveyor (B) (figure 2.1.B page 65).

Unscrew the 4 fastening screws (D) of the pallet, putting the 4 plates (E) back inside the machine (figure 2.1.B page
65).

Assemble the trolley (figure 2.1.C page 65).

Lift the machine by means of a fork lift truck and place it on its trolley, making sure that the 4 feet are properly
inserted in their housings (figure 2.1.D page 65).

If it is transported by hand, 5 people are required for its transportation.
When lifting the machine, always grip it by the ends and never by the reel support (15).

coooo0 O

(.

O To position the reel support (15) follow the instructions below (figure 2.1.E page 65):
O Remove the adhesive tape (A) fixing the guides trolley.

Q Place the reel support (15) on the appropriate guides.

O Get over the blocking device (B) with a tool (for example a screw driver).

O Position the waste film rewinder according to the attached instructions.

Q Position the roller conveyor, coupling it to the conveyor belt (figure 2.1.F page 66).

2.2. Environmental conditions

Q Place the machine level on the floor in a suitable environment free from humidity, gases, explosives, combustible
materials.

O Leave a minimum space of 200mm around the machine so that not to obstruct air inlets (figure 2.2. page 66).

O Once the correct position is achieved, lock the machine by means of the wheel brakes.

Working environment conditions:
a Temperature from + 5°C to + 40°C
O Relative humidity from 30% to 90%, without condensation

The lighting of the operation room shall comply with the laws in force in the country where the machine is installed.
However, it shall be uniform and allow good visibility in order to safeguard the operator’s safety and health.

MACHINE PROTECTION FACTOR = IP20
THE AIRBORNE NOISE MADE BY THE MACHINE IS LOWER THAN 70 dB

2.3. Electrical connections
OBSERVE HEALTH AND SAFETY REGULATIONS!

If the machine is not equipped with the power supply plug, use a plug that is suitable for the voltage and
amperage values described by the rating plate and that can comply with the rules in force in the installation
country.

GROUNDING OF THE UNIT IS OBLIGATORY! (figure 2.3. page 66).

Before making electrical connections, make sure the mains voltage matches the one on the plate on machine rear and
that the ground contact complies with the safety rules in force.
In case of doubts about the mains voltage, contact the local power supply company.

12
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3.1. Direction of rotation check

Before starting machine operation check the correct direction of rotation by following these
instructions:

a Turn the main switch (1) to pos. 1. Partially extract (about 20 cm) the electrical unit after having removed the four
fastening screws (34). Press the pushbutton of contactor QM3 manually (figure 3.1.A page 66) and check that the
fan rotates clockwise. Otherwise invert two of the three phases of the electrical plug.

O Press the emergency pushbutton (8) to get the machine into START position (figure 3.1.B page 66).

O Close the switch block again and release the emergency pushbutton (8) by turning it to the right.

N.B.: The direction of rotation check should be carried out every time you change the electrical plug.

3.2. Adjustment

Main switch

Temperature warning light

Shrinking warning light

Sealing warning light

Pause warning light

Belt feed light

Programs selection button

Variables selection switch

“DECREASE” button. Reduces set function values
“INCREASE” button. Increases set function values
Reset button

D1 Display. Displays selected functions and relative settings
D2 Piece counter display

(figure 3.2. page 66).

AWONMNOTMUOT>E

ELECTRONIC BOARD FEATURES
The machine is equipped with 6 selectable programs:

Program No. Program features
P1 Sealing only
P2 Sealing + shrinking
P3 Sealing + delayed shrinking, at end of sealing
P4/P5/P6 Sealing + shrinking

Each program consists of 6 variables which can be modified (if it is not possible to set one of them, such a variable will
obviously not appear on the display):

Variable Range Range features

1. Sealing 0-27 values expressed in seconds

2. Fan delay after sealing 0-9 values expressed in tenths of a second

3. Shrinking 0.0-9.9 values expressed in seconds

4. Belttime 0.0-3.0 values expressed in seconds

5. Automatic cycle pause time [0.0-9.9 values expressed in seconds

6. Temperature 00 - 99 corresponds to 150.....348°C (2°C each point)-(average value 75)

The machine is equipped with a piece counter to show on display (D2) the number of sealing operations.
Such a value can be reset to zero at any time with the reset button (4).

STEP 1 = SWITCHING THE MACHINE ON

Turn the main switch (1) to pos. 1. Before using the machine, wait until the temperature set is reached. This is signalled
by the warning light (A) going out. The display (D1) comes on and the number of the currently selected program will
appear.

STEP 2 = PROGRAMS SELECTION

Press button (P) to select the number of the program.

STEP 3 = VARIABLES PROGRAMMING

Use button (S) to scroll through the variables of the selected program, and buttons (2) and (3) to change the values
saved.

To confirms changes, press button (S) until the number of the program appears on the display.

The fan delay time after sealing can be modified; there is not a LED indicating this variable which is shown with an “r” on
the left display, while the right one shows the time which has been set. At the end of all variables to be adjusted, the
display will show the code of the program just edited (for example P1).

N.B.: If during programming the B limit switch is pressed, the unit quits programming, the selected program is run and the
display (D1) shows the number of the program.

STEP 4 = RUN

Once all adjustments have been made, the machine is ready to start working.

13
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3.2. Adjustment

ERROR MESSAGES

The electronic board can detect some errors signalled by displaying the following messages on the display (D1):

E 1 Machine has been switched on when the hood was lowered. Lift the hood up.

E 2 Machine has been switched on when the (S) button was pressed. Release the button. If the error signalling still
persists, check the correct functioning of the button.

E 3 Working temperature hasn't been reached in the set time (10 min.). Check the correct positioning of the probe.
Check heater and fuses. Reset with (P) button.

E 4 Temperature is higher than 400°C or probe has been disconnected. Restart the machine to reset it.

E 6 Safety override limit switch broken (always closed ).Check the correct functioning of the safety override limit switch,
then switch the machine off and on again.

-- Hood not in proper position when switching machine on. Press emergency button to lift hood. Once it has been
lifted, signalling will disappear.

3.3. Manual and automatic cycle

The machine can be operated with a manual as well as with an automatic cycle.

To carry out only one operating cycle rotate the selector (6) to the “MAN.” position and press the start button (7) (figure

3.3.A page 66).

To operate the automatic cycle rotate the selector (6) to the “AUT.” position and press the start button (7) (figure 3.3.B
age 66).

Q The machine is equipped with an EMERGENCY PUSHBUTTON (8) which blocks it immediately when
pressed, bringing the sealing frame into start position (figure 3.3.C page 67).

Q The machine has also an automatic safety system on the sealing frame which intervenes if lowering of
the frame is hindered, bringing the frame back to the start position.

3.4. Film reel insertion

O Insert the reel of film on the roller (11) and lock it with the centring cones (12).
Q Position the roller on the film reel support (13).

O Run through the micropunches (14).

Q Run the film lower layer under the packaging plate (15).

O Run the film upper layer over the packaging plate (15).

(figure 3.4. page 67).

3.5. Conveyor belt adjustment

Adjust the height of the conveyor belt (17) with the special handwheel (18) (figure 3.5. page 67).

N.B.: In order to get a good pack the conveyor belt should be positioned in such a way that the film seal is made half way
up the pack.

3.6. Reel support and packaging plate adjustment
The reel support (13) and the packaging plate (15) must be adjusted according to the width (a) of the article to be
packaged, leaving a space of about 1-2 cm between the article and the sealing edge (figure 3.6. page 67).

3.7. Making the first seal

To make the first seal move the film, as shown in the figure (figure 3.7.A page 67).

Rotate the selector (6) to “MAN.” position and press the start button (7).

The transparent hood (19) will be lowered automatically and the first seal is made on the left side of the film (figure 3.7.B
page 67). With your right hand detach the film from the sealing blade.

3.8. Film binding on rewinder

Carry out a number of cycles sufficient to make a strip of scrap film (figure 3.8.A page 67).

Guide this film strip around the transmission rollers (20) and (21) and the control roller (22) and bind it to the rewinder
(23) (figure 3.8.B page 67). The machine is now ready to start packaging.

3.9. Connecting and starting the fume extractor (if present)
Insert the plug of the exhauster in the socket (24) at the back of the machine (figure 3.9. page 68).
Press the button (25) on the side of the extractor.

3.10. Introducing the object to be wrapped

Lift the film edge on the packaging plate (15) with your left hand (figure 3.10. page 68).

Introduce the product with your right hand in the film and move if to the left until it settles on the conveyor belt (17)
leaving about 1-2 cm space between the product and the inner edge of the sealing frame to allow the air flow for shrink-
wrapping.
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|Chapter 3. Machine adjustment and setting up | GB |

3.11. Packaging

Press the start button (7). The transparent hood (19) will be lowered automatically for cutting, sealing, and if selected
shrink-wrapping of the pack (figure 3.11.A page 68).

When the hood opens again, the pack will be moved to the roller conveyor (26), so that the sealing area will be free for
another cycle (figure 3.11.B page 68).

If the machine is in an automatic cycle-position, it will start a new packaging cycle at the end of the set time pause.

|Chapter 4. Limits and conditions in the use of machine | GB |

4.1. Max. pack sizes

a =mm 500 b = mm 380 c =mm 250 (figure 4.1 page 68).

N.B.: measurements shown refer to the maximum for the single dimension.

Refer to chapter 5.2. to get max. dimension of pack (b x c); the addition of (b + c) is equal to film roll width minus 100
mm.

4.2. Items which must not be packed

The products listed below must absolutely not be wrapped to avoid permanent damage to the machine and serious
injuries to the operator:

e Wet and unstable products

Liquids of any kind and density in fragile containers

Flammable and explosive materials

Pressurised gas cylinder of any kind

Loose and volatile powders

Loose materials with grain size smaller than the holes of the conveyor belt

Any materials and products not listed but which might harm operator and damage the machine.

|Chapter 5. Film features | GB |

5.1. Films to be used

The machine can work with all heat-shrink and non-heat-shrink films, from 15 to 50 microns in thickness, of a technical
and food type. To guarantee the best results, use the films marketed by us.

The special features of our films (which may be customised with drawings and text) assure their outstanding reliability,
with regard both to compliance with laws in force and to excellent machine performance.

A Consult the data and safety sheets of the films in use and observe the corresponding instructions!
[ ]

A = mm600 MAX D = mm250 MAX d=mm77 (figure 5.1 page 68).

5.2. Band A calculation
Band A =b +c + 100mm (figure 5.2. page 68).

|Chapter 6. Safety standards | GB |

6.1. Warnings
THE MACHINE CAN NOT BE USED BY UNTRAINED PERSONNEL!

During work pay attention to all hot parts of the machine. The temperature they can reach is so high
that it can cause burns.

Smoking is forbidden while the machine is operating!

15



|Chapter 6. Safety standards | GB |

6.1. Warnings
O Before starting the automatic cycle, make sure that all necessary adjustments have been made.
O All machine adjustments will be made with the selector (6) in the “MAN.” position (figure 6.1.A page 68).

In case of blocking of the machine or in order to stop it during the automatic cycle press the EMERGENCY
! PUSHBUTTON (8) (figure 6.1.B page 69).

O

Do not touch the sealing blade (27) soon after sealing by reaching beyond the safety guard (28). Danger of burns
due to residual heat on the sealing blade (27) (figure 6.1.C page 69).

Do not keep on sealing if the sealing blade breaks (27). Replace it at once (figure 6.1.C page 69).

Do not touch the chamber closing flap (29) during warm-up. Danger of burns (figure 6.1.D page 69).

Do not touch the conveyor belt (17) when it is in motion (figure 6.1.D page 69).

Make sure the film reel is properly lodged in is place (31) (figure 6.1.E page 69).

Make sure the rubber feet (30) of machine are lodged in the holes of the wheeled stand (figure 6.1.E page 69).

In case of interruption of the power supply when the machine is operating and the hood (19) is closed, intervene
immediately disassembling the hood, levering between profile (A) and frame (B) (figure 6.1.F page 69).

cooo0o

n When the machine is not in use, leave the upper hood (19) open (figure 6.1.D page 69).

|Chapter 7. Ordinary maintenance | GB |

7.1. Instructions for ordinary maintenance work
ORDINARY MAINTENANCE MUST BE CARRIED OUT BY QUALIFIED, APPROPRIATELY TRAINED STAFF.

' Before carrying out maintenance, switch the machine off with the main ON/OFF switch, disconnect

! it and wait for the machine to cool down!

@ Wear protective gloves during maintenance operations!

7.2. Sealing blade cleaning

O Using a dry cloth, wipe any film residues off the sealing blade: do this at once after sealing since they are easier to
remove when still warm.

Q Periodically lubricate the sealing blade with the grease supplied with the machine (figure 7.2. page 69).

7.3. Plastic film and other scrap removal

Wait for the machine to cool down completely before removing any scraps stuck to the hot parts of the machine (e.g. , on
the flaps of the heat chamber).

If the lower cover (housing of the fan) needs cleaning, remove the conveyor belt (17) turning the handwheel (18) and
remove the pieces which have fallen inside the cover (figure 7.3.A page 69).

When the reel on the automatic rewinder is full, remove the film by unscrewing the knob (32) and taking away the disk
(33) (figure 7.3.B page 69).

7.4. Machine cleaning

To clean the upper hood (19), clean both the outside and the inside with water and soap only
(figure 7.4.A page 70).

Do not use any detergents with solvents which could damage the upper hood (19) and reduce the
transparency.

O Use a cloth moistened with water to clean the machine.

Q If the machine works in a dusty environment it is necessary to clean it more frequently inside as well as outside. We
especially recommend you vacuum up the dust which settles on the interior electrical components. To open the
electrical unit remove the 4 fastening screws (34) (figure 7.4.B page 70).
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|Chapter 7. Ordinary maintenance | GB |

7.5.

Coolant check

Every 4 months check the coolant level by unscrewing the cap (35) (figure 7.5. page 70). Check that the rod is made wet
by the liquid for about 2 cm height, otherwise add a mixture of water and antifreeze liquid (10%).

7.6.

Substituting the rubber and Teflon

When the Teflon-strikers (36) are worn out, substitute them with spare parts, making sure the application is linear and
even (figure 7.6. page 70). Before applying the Teflon self-adhesive strip clean the rubber part (37) with a detergent.
If the rubber (37) is also damaged, substitute it as follows:

ok wdE

7.7.

remove the old rubber

clean its housing

apply some drops of glue in the housing
insert the new rubber in a linear way
clean the rubber with a detergent

apply the self-adhesive Teflon-strip.

Adjusting the cams

n Cams must only be adjusted by authorised personnel!

It is necessary to disassemble the panel (38) at the back of the machine in order to get access to the cams (figure 7.7.A page 70).
There are 4 cams which control (figure 7.7.B page 70):

1. The lowering of the upper hood and so its pressure on the sealing blade.

2.  The maximum opening of the upper hood and the start of the conveyor belt.

3. Overriding activation of the safety device on the sealing frame (-5 mm before the sealing).

4. Detachment of the upper hood immediately after sealing.

The adjustment is made by loosening the screw (39) and rotating the cam to the correct position.

Attention: adjust cam gradually with small movements!

7.8. Changing the sealing blade

To substitute the sealing blade (27) follow this procedure (figure 7.8. page 70):

O Disconnect power to the machine

Q Unscrew the three screws (40), (41), (42)

O Remove the old sealing blade

O Clean the housing and if necessary substitute the insulating Teflon (43) of the central clamp

O Insert the new sealing blade starting from the central clamp and tighten the screw (41)

Q Trim the new sealing blade according to the holes of the pistons (44) and (45)

O Complete the insertion if the sealing blade in the whole housing

O Push the rear piston completely (45) towards the sealing blade to make it enter the hole of the piston itself and then
tighten screw (42)

a Push the front piston (44) completely towards the sealing blade to make it enter the hole of the piston itself and then
tighten screw (40)

Q Trim the Teflon projecting from the central clamp

O Make sure that the sealing blade is well positioned and under tension

7.9. Wiring diagram

(figure 7.9. page 71/72).

Bl Hood descent limit switch M4  Cooling pump motor

B2 Hood rise limit switch M5 Rewinder motor

B3 Safety device override limit switch Q1 Main switch

B4 Hood detachment limit switch Q2 Rewinder switch

B5 Safety limit switch QM1 Sealing blade contactor

B6 Rewinder limit switch QM2 Heaters contactor

BT1  Thermocouple QM3 Fan motor contactor

E1/2 Cooling fan QM4  Belt motor contactor

ER1  Sealing blade heater QM5 Hood descent contactor

ER2/3 Heaters QM6 Hood rise contactor

F1 Sealing blade / resistors fuse 10.3X38 QM7 Accessories contactor

F2 Fan / belt / hood motor fuse 10.3X38 SO Emergency pushbutton

F3 Auxiliary transformer fuse  10.3X38 S1 Start button

F4 Fan / pump motor fuse 5X20 S2 Manual selector

FU1 Board fuse 5X20 SK1 Control board

K1 Power module T1 Cutting transformer

M1 Fan motor T2 Auxiliary transformer

M2 Belt motor X1 Rewinder power supply socket

M3 Hood motor X2 Rewinder power supply plug
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|Chapter 7. Ordinary maintenance

| GB |

7.10. Spare parts

Code Item description

S02A0404 Teflon liner

FE385602 Sealing blade

FM350009 Upper neoprene rubber
SO0K00306 Blade holder complete clamp

FE240006 (230/380/415V)
FE240004 (200V)
FE240005 (208V)

Motor

FM080037 Upper hood

FM170002 Torsion bar

SO0K00604 Complete slotted microperforator
S0K00605 Complete needles microperforator

FE381031+FE381032 (380V)
FE381033+FE381034 (230V)
FE381035+FE381036 (200/208V)
FE381057+FE381058 (415V)

Heaters

S02A0602

Reel holder complete tube

S0K01110

Fan

FM195012

Glass wool panel

FE440613 (380/415V)
FE440612 (200/208/220V)

Cut transformer

FE440026 (380/415V)

Auxiliary transformer

FE440025 (200/208/220V)

7.11. Disassembling, demolition and elimination of residuals

ATTENTION!
All disassembling and demolition operations must be done by qualified personnel with mechanical and
electrical expertise required to work in safe conditions.

Proceed as follows:

1. disconnect machine from power mains

2. disassemble components

All wastes must be treated, eliminated or recycled according to their classification and to the procedures in
force established by the laws in force in the country where the equipment has been installed.

The symbol indicates that this product shall not be treated as household waste. By making sure that the
product will be properly disposed of, you will facilitate the prevention of potential negative effects for the
environment and human health, which might be otherwise caused by the improper waste treatment of this
product. For more detailed information about the recycling of this product, please contact the product
seller or, as an alternative, the after-sales service or the corresponding waste treatment service.

|Chapter 8. Guarantee | GB |

8.1. Certificate of guarantee
The guarantee runs for 12 months after the installation date under the conditions set out in the instruction manual. Fill in
the card with all data requested, tear out along the perforations and send in.

8.2. Guarantee conditions

The guarantee runs for 12 months and comes into force on the installation date of the machine. The guarantee covers

free replacement or repair of any parts due to defects arising from faulty material. The repairs or replacement are usually

carried out at the manufacturer’s premises, with transport or labour charged to the buyer. If the repair or replacement is

carried out at the buyer’s premises, he shall bear the travelling, transfer and labour costs. Work under guarantee can be

carried out exclusively by the manufacturer or by the authorised dealer. In order to be entitled to repairs under the

guarantee, the faulty part must be sent for repair or replacement to the manufacturer or his authorised dealer. The return

of such repaired or replaced part will be considered fulfilment of the guarantee. The guarantee is voided:

1. in case of failure to mail the CERTIFICATE OF GUARANTEE, duly filled in and signed, with in 20 days after the date
of purchase.

2. in case of inappropriate installation, power supply, misuse and mishandling by unauthorised persons.

3. in case of changes made to the machine without prior agreement in writing from the manufacturer.

4. if the machine is no longer the property of the first buyer.

The manufacturer declines all liability for personal injury or damage in case of inappropriate installation or

connection to the power mains or omission of connection to earth or in case of any mishandling of the machine.

The manufacturer undertakes to carry out any variations and changes made necessary by technical and

operating requirements.
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|Kapitel 1. Einleitung | D |

1.1. Vorwort

Das vorliegende Handbuch wurde gemafd den Norm UNI 10893 von Juli 2000 verfasst. Es richtet sich an alle Benutzer
und dient zur korrekten Bedienung der Maschine. Bewahren Sie es an einem leicht zugénglichen Ort in der Nahe der
Maschine auf, der allen Benutzern bekannt ist. Das vorliegende Handbuch ist in Bezug auf die Sicherheit ein
wesentlicher Teil der Maschine. Zur besseren Verstandlichkeit werden die verwendeten Symbole hier in der Folge
erlautert.

ACHTUNG:
Vorschriften zum Unfallschutz fir den Bediener. Diese Warnung weist auf bestehende Gefahren hin,
die zu Verletzungen des Maschinenbedieners fuhren kénnen.

ACHTUNG:
HeiBe Maschinenteile. Zeigt eine Verbrennungsgefahr durch heiBe Maschinenteile an, die fir die
ausgesetzte Person auch schwerwiegend sein kann.

VORSICHT:
Weist auf die Gefahr hin, dass die Maschine bzw. deren Komponenten beschadigt werden kdnnten.

ap P>

Alle Rechte des vorliegenden Handbuchs sind dem Hersteller vorbehalten. Die Vervielfaltigung, auch auszugsweise, ist
gesetzlich verboten. Die in diesem Handbuch enthaltenen Beschreibungen und Abbildungen sind unverbindlich. Der
Hersteller behélt sich vor, jederzeit Anderungen vorzunehmen, die er als notwendig erachtet. Dieses Handbuch darf
ohne schriftliche Genehmigung des Herstellers nicht zur Einsicht an Dritte ausgehandigt werden. Die Maschine darf nur
fur den vorgesehenen Anwendungszweck eingesetzt werden; jede andere Anwendung ist als ,unsachgemaR* und somit
als gefahrlich anzusehen.

Vor Bedienung der Maschine missen sorgféltig alle Hinweise in diesem Handbuch durchgelesen werden, um potentielle
Schéaden an Maschine, Personen oder Gegenstéanden zu vermeiden.

Bei Zweifeln an der richtigen Auslegung der Hinweise darf die Maschine nicht betrieben werden.

Bitte wenden Sie sich fiir die notwendigen Erlauterungen an den Hersteller.

Prifen Sie bei der Auslieferung der Maschine, ob sie in allen ihren Teilen vollstandig ist.

Eventuelle Aufféalligkeiten mussen sofort dem Lieferanten mitgeteilt werden.

Der Hersteller lehnt jede Haftung fir unsachgeméafBe Anwendung der Maschine und/oder Schéaden ab, die auf
Tatigkeiten zurliickzuftihren sind, die nicht in diesem Handbuch vorgesehen sind.

1.2. Leistungen der Verpackungsmaschine

Sie haben ein duRerst leistungsfahiges Gerat mit auRergewdhnlichen Eigenschaften erworben, und wir danken lhnen fir
die getroffene Wabhl. Dieses Verpackungssystem ist einzig in seiner Art und hat sich weltweit mit tber 80000 Maschinen
bewahrt, die im Bereich der Einschlag- und Verpackungstechnik in Betrieb sind.

Der Wert des technologischen Konzepts, sowie die Qualitat der Einzelteile und der Materialien, die bei der Fertigung
verwendet werden, und die Endabnahme sind die beste Garantie flr einen zuverlassigen Betrieb Uber einen langen
Zeitraum hinweg.

Das Gerat kann fur das gleichzeitige Schrumpfen und Schweifl3en der Folien verwendet werden, es kann dank seines
Funktionsprinzips aber auch nur zum Schweilen eingesetzt werden. In diesem Fall ist es mdglich, die
Verpackungsobjekte in lose, nicht geschrumpfte Sacke einzuschweil3en.

1.3. Technische Daten der Maschine
Gewicht und Abmessungen der Verpackung
Breite = 1480 mm

Lange = 1000 mm

Hohe = 850 mm

Gewicht = 197 Kg

Gewicht und Abmessungen der Maschine
a=1570 mm b =750 mm ¢ =500 mm d = 1400 mm Gewicht =152 kg  (Abbildung 1.3., Seite 65).

Elektrische Anlage

Spannung (V): siehe Typenschild

Frequenz (Hz): siehe Typenschild

Maximale Leistungsaufnahme (W): siehe Typenschild
Maximale Stromaufnahme (A): siehe Typenschild

MINIPACK - TORRE S.p.A.
24044 DALMINE (BG) - ITALY

ANM.: Nennen Sie bitte bei jeglicher Kommunikation mit dem Hersteller immer das Modell
und die Seriennummer der Maschine, die auf dem Schild angegeben sind, das sich auf der
Rickseite der Maschine befindet.

Maximale Produktion
650 Verpackungen pro Stunde.
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|Kapitel 2. Einbau der Maschine | D |

2.1. Beforderung und Aufstellung

u Gehen Sie bei der Beférderung und beim Aufstellen der Maschine mit grof3ter Vorsicht vor!

@ Verwenden Sie beim Bewegen der Maschine Schutzhandschuhe.
-

Schneiden Sie das Band mit einer Schere durch. Schiitzen Sie dabei Ihre Augen mit einer Brille. Ziehen Sie den
Karton ab (Abbildung 2.1.A, Seite 65).

Nehmen Sie den Aufwickler ab.

Nehmen Sie die Schachtel (A) mit dem Schlitten ab (Abbildung 2.1.B, Seite 65).

Nehmen Sie den Spulentrager (C) heraus (Abbildung 2.1.B, Seite 65).

Nehmen Sie die Walzen (B) heraus (Abbildung 2.1.B, Seite 65).

Drehen Sie die 4 Feststellschrauben (D) aus der Palette heraus und legen Sie die 4 Plattchen (E) in die Maschine
(Abbildung 2.1.B, Seite 65).

Montieren Sie den Schlitten (Abbildung 2.1.C, Seite 65).

Heben Sie die Maschine mit einem Gabelstapler an und setzen Sie sie auf dem Schlitten ab. Achten Sie dabei
darauf, dass sich die 4 FuRe richtig in die dafiir vorgesehenen Stellen einflgen (Abbildung 2.1.D, Seite 65).

f Falls die Maschine von Hand transportiert wird, sind 5 Personen notwendig.

coooo0 O
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Zum Anheben der Maschine muss sie immer an den Réndern angefasst werden; heben Sie die
Maschine nie am Spulentrager (15) an.

Setzen Sie den Spulentrager (15) folgendermafen ein (Abbildung 2.1.E, Seite 65):

O Nehmen Sie den Klebestreifen (A) ab, mit dem die Fihrungen des Wagens befestigt sind.
Q Setzen Sie den Spulentrager (15) in die dafiir vorgesehenen Fuhrungen.

0O Uberwinden Sie den Stopper (B) mithilfe eines Werkzeugs (z.B. einem Schraubenzieher).

O Positionieren Sie den Aufwickler gemalR der beiliegenden Anleitung.

Q Positionieren Sie die Walzen, indem Sie sie am Férderband einhaken (Abbildung 2.1.F, Seite 66).

2.2. Umweltbedingungen

O Das Gerat muss eben auf dem Boden aufgestellt werden, sowie in einer geeigneten Umgebung, die trocken ist und
in der sich keine brennbaren Gegenstande, Gase oder Sprengstoffe befinden.

O Um die Maschine herum missen mindestens 200 mm frei gelassen werden, damit die Lufter6ffnungen (Abbildung
2.2., Seite 66) nicht verdeckt werden.

O Sobald die Maschine ordnungsgemaf aufgestellt ist, wird sie mithilfe der Radbremse festgestellt.

Zulassige Umgebungsbedingungen am Aufstellungsort der Maschine:
Q Temperaturen zwischen + 5°C und + 40°C.
O Relative Luftfeuchtigkeit zwischen 30 % und 90 %, ohne Kondensation.

Die Beleuchtung des Raums, in dem die Maschine benutzt wird, muss den Gesetzen entsprechen, die im Einbauland der
Maschine gelten und auf jeden Fall gleichm&fig sein und eine gute Sichtbarkeit gewahrleisten, um die Sicherheit und die
Gesundheit des Bedieners zu schiitzen.

SCHUTZKLASSE DER MASCHINE = IP20
DAS VON DER MASCHINE ERZEUGTE LUFTGERAUSCH LIEGT UNTER 70 dB

2.3. Elektrischer Anschluss
BEACHTEN SIE DIE VORSCHRIFTEN ZUR SICHERHEIT AM ARBEITSPLATZ!

Falls die Maschine nicht mit einem Netzstecker ausgestattet ist, verwenden Sie einen Stecker, der den auf
dem Typenschild angegebenen Spannungs- und Amperewerten und den jeweiligen nationalen geltenden
Bestimmungen entspricht.

DAS GERAT DARF NICHT OHNE ERDUNG BETRIEBEN WERDEN! (Abbildung 2.3., Seite 66).

Bevor Sie das Gerat an das Stromnetz anschlieBen, stellen Sie sicher, dass die Netzspannung der auf dem Typenschild
auf der Rickseite des Gerats angebenen Spannung entspricht und dass der Erdungsanschluss den geltenden
Sicherheitsvorschriften entspricht. Bei Zweifeln zur Netzspannung kann das ortliche Elektrizitatswerk Auskunft geben.
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|Kapitel 3. Einstellung und Vorbereitung der Maschine | D |

3.1. Prifung der Drehrichtung

Bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen, prufen Sie mithilfe der folgenden Anweisungen, ob die
Drehrichtung richtig ist:

O Drehen Sie den Hauptschalter (1) auf Pos. 1. Ziehen Sie den elektrischen Kasten teilweise (ca. 20 cm) heraus, nachdem Sie die
vier Feststellschrauben (34) abgenommen haben. Driicken Sie mit der Hand die Taste des QM3-Kontaktgebers (Abbildung 3.1.A,
Seite 66). Prufen Sie, ob sich das Lifterrad im Uhrzeigersinn dreht. Falls nicht, kehren Sie zwei der drei Phasen des
Versorgungssteckers um.

O Driicken Sie die Not-Aus-Taste (8), um die Maschine wieder in die Ausgangsposition zu bringen (Abbildung 3.1.B, Seite 66).

U Schliel3en Sie den elektrischen Kasten wirder und entsperren Sie die Not-Aus-Taste (8), indem Sie sie nach rechts drehen.

ANM.: Die Drehrichtung muss jedesmal gepruft werden, wenn die Versorgungssteckdose gewechselt wird.

3.2. Einstellung

Hauptschalter

Temperaturkontrollleuchte

Schrumpfkontrollleuchte

Schweil3ungskontrollleuchte

Pausenkontrollleuchte

Kontrollleuchte Bandvorschub

Taste zur Programmauswahl

Taste zur Variablenauswahl

Taste ,VERRINGERN". Verringert die Werte der eingestellten Funktionen
Taste ,ERHOHEN". Erhéht die Werte der eingestellten Funktionen
Reset-Taste

D1 Display. Zeigt die gewahlten Funktionen und die entsprechenden Einstelldaten an
D2 Stiuckzahler-Display

(Abbildung 3.2., Seite 66).

PONMNOTMUOUOT>E

TECHNISCHE DATEN DER ELEKTRONISCHEN KARTE
Die Maschine ist mit 6 wahlbaren Programmen ausgestattet:

Programmnummer Merkmale des Programms
P1 Nur Schweifung
P2 Schweifung + Schrumpfung
P3 Schweil3ung + verzogerte Schrumpfung am Ende der Schweil3ung
P4/P5/P6 Schweiflung + Schrumpfung

Das vollsténdigste Programm besteht aus 6 verédnderbaren Variablen (falls eine Variable nicht einstellbar ist, wird sie
natirlich auch nicht angezeigt):

Variable Feld Feldmerkmale

1. Schweildung 0+27 Die Werte sind In Sekunden ausgedrtickt

2. Verzogerung des Lufters nach Schweilung |0+ 9 Die Werte sind in Zehntelsekunden ausgedruickt

3. Schrumpfung 0.0+9.9 Die Werte sind in Sekunden ausgedruckt

4. Zeit fur Bandvorschub 0.0+3.0 Die Werte sind in Sekunden ausgedriickt

5. Pause des automatischen Zyklus 0.0+9.9 Die Werte sind in Sekunden ausgedriickt

6. Temperatur 0.0 + 99 Entspricht 150 ... 348° C (2° C pro Punkt)-(Durchschn. Wert 75)

Die Maschine ist mit einem Stiickzahler ausgerustet, der die Anzahl der ausgefiihrten SchweiRungen am Display (D2)
anzeigt. Dieser Wert kann mit der Reset-Taste (4) jederzeit auf Null zurtickgesetzt werden.

PHASE 1 - MASCHINE EINSCHALTEN

Drehen Sie den Hauptschalter (1) in Pos. 1.

Bevor Sie die Maschine anwenden, warten Sie, bis sie die richtige Temperatur erreicht (die Kontrollleuchte A schaltet
sich aus). Das Display (D1) schaltet sich ein und zeigt die Nummer des aktiven Programms an.

PHASE 2 = AUSWAHL DER PROGRAMME

Driicken Sie die Taste (P), um die Nummer des Programms zu wahlen.

PHASE 3 = PROGRAMMIERUNG DER VARIABLEN

Mit der Taste (S) werden die Variablen des gewahlten Programms durchlaufen und mit den Tasten (2) und (3) werden
die gespeicherten Werte verandert. Driicken Sie zur Bestatigung der Anderungen die Taste (S), bis am Display die
Nummer des Programms erscheint.

Die Zeit fur die Verzégerung des Gebladses nach dem SchweiRvorgang ist eine veranderbare Variable, der keine LED
zugeordnet wurde. Sie erscheint daher als “r’ am linken Display, wahrend am rechten Display die eingestellte Zeit
angezeigt wird.

Nachdem alle programmierbaren Variablen durchlaufen sind, zeigt das Display erneut den Code des soeben
bearbeiteten Programms (z.B. P1) an.

ANM.: Wenn wahrend des Programmiervorgangs der Endschalter B gedrickt wird, beendet das Gerat den
Programmiervorgang und das angewahite Programm wird sofort ausgefiihrt; dabei erscheint am Display (D1) wieder die
Nummer des Programms.

PHASE 4 = AUSFUHRUNG

Wenn alle Einstellungen vorgenommen wurden, ist die Maschine bereit, um mit dem Verpacken zu beginnen.
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3.2. Einstellung

FEHLERMELDUNGEN

Die elektronische Karte sieht die Erfassung einiger Fehler vor, auf die hingewiesen wird, indem am Display (D1)

folgende Meldungen angezeigt werden:

E 1 Die Maschine wurde mit gesenkter Haube eingeschaltet. Heben Sie die Haube an.

E 2 Die Maschine wurde eingeschaltet, wahrend die Taste (S) gedriickt war. Lassen Sie die Taste los.

Wenn der Fehler weiterhin gemeldet wird, Uberpriifen Sie die Funktionstlichtigkeit der Taste.

E 3 Die Betriebstemperatur wurde nicht innerhalb der festgelegten Zeit (10 min) erreicht. Uberpriifen Sie, ob die Sonde
in der richtigen Stellung ist. Priifen Sie den Widerstand der Heizung. Uberpriifen Sie die Sicherungen. Um die
Maschine zuriickzustellen, driicken Sie die Taste (P).

E 4 Die Temperatur hat 400° C Uiberschritten oder die Sonde ist unterbrochen.

Um die Maschine zuriickzustellen, starten Sie sie wieder.

E6 Anzeige, dass der Endschalter der Sicherheitsausschaltung defekt ist (er ist immer geschlossen). Uberpriifen Sie
die Funktionstichtigkeit des Endschalters der Sicherheitsausschaltung und schalten Sie danach die Maschine aus
und wieder ein.

--  Die Haube war nicht in der richtigen Stellung, als die Maschine eingeschaltet wurde. Drucken Sie die Not-Aus-
Taste, damit sich die Haube wieder hebt. Sobald die Haube wieder oben ist, verschwindet die Anzeige.

3.3. Manueller und automatischer Zyklus

Die Maschine kann sowohl im manuellen als auch im automatischen Zyklus arbeiten.

Um einen einzigen Zyklus durchzufiihren, drehen Sie den Wahlischalter (6) in die Position ,MAN.“ und driicken Sie die

Starttaste (7) (Abbildung 3.3.A, Seite 66). Um im Automatikzyklus zu arbeiten, drehen Sie den Wahlschalter (6) in die

Position ,AUT." und driicken Sie die Starttaste (7) (Abbildung 3.3.B, Seite 66).

O Die Maschine ist mit einer NOT-AUS-TASTE (8) ausgestattet, die die Maschine sofort anhalt und den
SchweilRbugel in seine Ausgangsstellung zuriicksetzt (Abbildung 3.3.C, Seite 67), wenn sie gedriickt wird.

O AuRerdem ist die Maschine mit einem automatischen Sicherheitssystem versehen, das sich am Schweilzrahmen
befindet. Falls die Absenkung des Schweilsrahmens behindert wird, bringt das automatische Sicherheitsystem den
SchweilRrahmen in die Ausgangsstellung zuriick.

3.4. Einlegen der Folienspule

Fihren Sie die Folienspule in die Walze (11) ein und befestigen Sie sie mit den Zentrierkegeln (12).
Positionieren Sie die Walze auf dem Spulentrager (13).

Fuhren Sie die Folie durch die Lochvorrichtungen (14).

Fuhren Sie den unteren Rand der Folie unter der Verpackungsplatte (15) durch.

Q Fuhren Sie den oberen Rand der Folie Uber der Verpackungsplatte (15) durch.

(Abbildung 3.4., Seite 67).

Q
Q
Q
Q

3.5. Einstellung des Foérderbands

Stellen Sie die H6he des Forderbands (17) mit dem dafiir vorgesehenen Handrad (18) ein (Abbildung 3.5., Seite 67).
ANM.: Um einen Gegenstand am besten zu verpacken, muss das Forderband so stehen, dass sich die
FolienschweiRung auf halber Hohe des zu verpackenden Gegenstandes befindet.

3.6. Einstellung des Spulentragers und der Verpackungsplatte

Der Spulentrager (13) und die Verpackungsplatte (15) missen auf die Breite (a) des zu verpackenden Gegenstands
eingestellt werden. Dabei muss zwischen dem Gegenstand und der Schweil3kante ein Abstand von ungefahr 1 - 2 cm
bleiben (Abbildung 3.6., Seite 67).

3.7. Durchfuhrung der ersten Folienschweil3ung

Um die erste Schweilung durchzufiihren, bringen Sie die Folie so an, wie es in der Abbildung gezeigt ist (Abbildung
3.7.A, Seite 67).

Drehen Sie den Wéhlschalter (6) in die Position ,MAN.“ und driicken Sie die Starttaste (7).

Die durchsichtige Haube (19) wird automatisch gesenkt und auf der linken Seite der Folie wird die erste Schweilung
durchgefiihrt (Abbildung 3.7.B, Seite 67). Helfen Sie mit der rechten Hand nach, um die Folie von der Schweif3klinge zu
I6sen.

3.8. Einhéangen der Folie an den Aufwickler

Fihren Sie nun geniigend Zyklen durch, dass sich ein Ausschussfolienstreifen bildet (Abbildung 3.8.A, Seite 67).

Fihren Sie ihn um die kleinen Umlenkwalzen (20 und 21), um die kleine Steuerwalze (22) und héngen Sie den Streifen
am Aufwickler (23) ein (Abbildung 3.8.B, Seite 67). Jetzt ist die Maschine zum Verpacken der Gegenstande bereit.

3.9. Anschluss und Einschalten der Rauchabsaugung (falls vorgesehen)
Stecken Sie den Stecker der Rauchabsaugung in die Steckdose (24), die sich auf der Riickseite der Maschine befindet
(Abbildung 3.9., Seite 68). Driicken Sie die Taste (25), die sich auf der Seite der Rauchabsaugung befindet.

3.10. Einfihrung des zu verpackenden Gegenstands

Heben Sie die Kante der Folie auf der Verpackungsplatte (15) mit der linken Hand hoch (Abbildung 3.10., Seite 68).
Legen Sie das Produkt mit der rechten Hand in die Folie ein lassen Sie ihn nach links laufen, bis er auf dem Férderband
(17) abgelegt wird. Lassen Sie ungefahr 1 - 2 cm Abstand zwischen dem Produkt und dem inneren Rand des
SchweifRrahmens, damit die Luft fir die Thermoschrumpfung durchflieBen kann.
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3.11. Verpacken

Driicken Sie die Starttaste (7). Die durchsichtige Haube (19) wird automatisch gesenkt, damit die Packung geschnitten,
geschweifdt und - wenn dies angewahlt wurde - geschrumpft (Abbildung 3.11.A, Seite 68) wird.

Wenn sich die Haube wieder o6ffnet, wird die Packung in Richtung Walzen (26) vorgeschoben, sodass der
Schweil3bereich fur einen neuen Arbeitszyklus frei ist (Abbildung 3.11.B, Seite 68). Wenn der automatische Arbeitszyklus
angewahlt ist, beginnt am Ende der eingestellten Pause ein neuer Verpackungszyklus.

|Kapitel 4. Gebrauchseinschrankungen und -bedingungen der Maschine| D |

4.1. Maximale Abmessungen der Packung

a =500 mm b =380 mm ¢ =250 mm (Abbildung 4.1., Seite 68).

ANM.: Die in der Tabelle angegebenen Mage beziehen sich auf die max. Groé3e der einzelnen Packung.

Was die Hochstmalie der Packung (b x c) betrifft, beziehen Sie sich bitte in jedem Fall auf das Kapitel 5.2, aus dem
hervorgeht, dass die Summe von (b + c) gleich der Breite der Folienspule — 100 mm ist.

4.2. Was nicht verpackt werden darf

Um die Maschine nicht dauerhaft zu beschéadigen und Unfallrisiken fir den Bediener zu vermeiden, ist es absolut
verboten, die folgenden Arten von Produkten zu verpacken:

Nasse und instabile Produkte

Flissigkeiten jeder Art und Dichte in zerbrechlichen Behaltern

Entflammbare und explosive Produkte

Spraydosen mit Treibgas bzw. jeder sonstigen Art

Loses Pulver oder staubférmige Produkte

Lose Produkte, die kleiner als die Bohrungen des Férderbands sind

Sonstige, hier nicht aufgezéhlte Produkte oder Materialen, die auf irgendeine Weise das Geréat
beschadigen oder den Bediener in Gefahr bringen kénnten.

|Kapitel 5. Merkmale der Folie | D |

5.1. Zu verwendende Folien

Die Maschine kann mit allen warmeschrumpfenden und nicht warmeschrumpfenden Folien mit einer Starke von 15 bis
50 Mikron arbeiten, sowohl mit technischen Folien als auch mit Lebensmittelfolien. Um optimale Ergebnisse zu
garantieren, wird empfohlen, die von uns vermarkteten Folien zu verwenden.

Die besonderen Eigenschaften unserer Folien (auch personalisierte Abbildungen und Schriftziige unserer Kunden) sind
eine Garantie fur die Zuverlassigkeit, sowohl in Hinsicht auf die Ubereinstimmung mit den bestehenden Vorschriften als
auch in Hinsicht auf die Sicherheit und das bestmégliche Funktionieren unserer Maschinen.

durchzulesen und sich an die darin beschriebenen Vorgaben zu halten!

/'\ Es wird dringend dazu geraten, die technischen und Sicherheitsblatter der verwendeten Folien
L]

A = Max. 600 mm D = Max. 250 mm d=77 mm (Abbildung 5.1., Seite 68).

5.2. Berechnung des Bands A
Band A=b +c+ 100 mm (Abbildung 5.2., Seite 68).

|Kapitel 6. Sicherheitsvorschriften | D |

6.1. Warnungen
NICHT AUSGEBILDETEM PERSONAL DARF DIE ANWENDUNG DER MASCHINE NICHT GESTATTET WERDEN!

Seien Sie wahrend der Betriebsphasen mit allen heil3en Teilen der Maschine vorsichtig, da diese so
hohe Temperaturen erreichen kénnen, dass Verbrennungsgefahr besteht!

\\

~
(@} Wahrend des Maschinenbetriebs ist es verboten zu rauchen!

P
A
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6.1. Warnungen

Q Bevor Sie den automatischen Arbeitszyklus einschalten, vergewissern Sie sich, dass Sie alle ndtigen Einstellungen
vorgenommen haben.

O Alle Einstellungen der Maschine miussen vorgenommen werden, wenn der Wahlschalter (6) auf ,MAN.“ steht
(Abbildung 6.1.A, Seite 68).

Falls die Maschine stoppt oder Sie sie wahrend des automatischen Arbeitszyklus anhalten mdchten,
' drucken Sie auf die NOT-AUS-TASTE (8) (Abbildung 6.1.B, Seite 69).

O Berthren Sie die Schweil3klinge (27) auf keinen Fall direkt nach dem SchweiBvorgang, indem Sie dies
Schutzbarriere (28) mit der Hand Uberwinden. Aufgrund der Resthitze der Schweil3klinge (27) besteht die
Maoglichkeit, sich zu verbrennen (Abbildung 6.1.C, Seite 69).

Q Schweil3en Sie nicht, falls die SchweilRklinge (27) gebrochen ist. Tauschen Sie sie sofort aus (Abbildung 6.1.C, Seite 69).

O Wahrend der Heizphase darf die SchlieRklappe des Warmegenerators (29) nicht angefasst werden, da

Verbrennungsgefahr besteht (Abbildung 6.1.D, Seite 69).

Berlihren Sie das Férderband (17) nicht, wenn es in Bewegung ist (Abbildung 6.1.D, Seite 69).

Stellen Sie sicher, dass die Folienspule ordnungsgemaf in ihrer Halterung (31) sitzt (Abbildung 6.1.E, Seite 69).

Stellen Sie sicher, dass die GummifiiRe (30) der Maschine vollstdnding in den entsprechenden Aufnahmedéffnungen

des Wagens eingepasst sind (Abbildung 6.1.E, Seite 69).

Q Falls der Strom unterbrochen wird, wahrend die Maschine mit geschlossener Haube (19) in Betrieb ist, nehmen Sie
die Haube rechtzeitig ab, indem Sie sie zwischen dem Profil (A) und dem SchweiRrahmen (B) aushebeln (Abbildung
6.1.F, Seite 69).

000D

Wenn die Maschine nicht benutzt wird, muss die obere Haube (19) immer geo6ffnet bleiben
(Abbildung 6.1.D, Seite 69).

|Kapitel 7. Ordentliche Wartung | D |

7.1. VorsichtsmalBnahmen fur die ordentlichen Wartungsarbeiten
DIE ORDENTLICHE WARTUNG MUSS VON QUALIFIZIERTEN UND ENTSPRECHEND EINGEWIESENEN
FACHKRAFTE VORGENOMMEN WERDEN.

Bevor Sie mit den Wartungsarbeiten beginnen, schalten Sie die Maschine tber den Hauptschalter
' aus, ziehen Sie den Stecker aus der Netzsteckdose und warten Sie, bis sich die Maschine abgekihlt
° hat!

@ Es wird empfohlen, bei den Wartungsarbeiten Schutzhandschuhe zu tragen!

7.2. Reinigung der Schweil3klinge

Q Entfernen Sie mit einem trockenen Tuch alle Folienriickstande, die sich auf der Schweil3klinge abgesetzt haben
kénnen; dies sollte sofort nach dem Schweil3vorgang geschehen, damit die noch warmen Reste leicht entfernt
werden kénnen.

Q Schmieren Sie die SchweiRklinge regelmafig mit dem mitgelieferten Fett (Abbildung 7.2., Seite 69).

7.3. Entfernen der Abfalle von Kunststoff- und anderen Folien

Vor dem Entfernen eventueller Folienreste, die sich auf den heiRen Teilen der Maschine abgesetzt haben kdnnen (wie
zum Beispiel an der Klappe des Wéarmegenerators) warten Sie, bis die Maschine ausreichend abgekuhlt ist.

Falls Sie die untere Haube (wo sich der Lifter befindet) reinigen missen, entfernen Sie das Férderband (17) mithilfe des
daflr vorgesehenen Handrads (18) und entfernen Sie dann die Teile, die nach innen gefallen sind (Abbildung 7.3.A, Seite 69).
Wenn die Spule des automatischen Aufwicklers (23) voll ist, drehen Sie den Drehknopf (32) heraus, nehmen Sie die
Scheibe (33) ab und entfernen Sie dann die Folie (Abbildung 7.3.B, Seite 69).

7.4. Reinigung der Maschine

Zur Reinigung der oberen Haube (19) verwenden Sie sowohl fir die AuBen- als auch fur die
Innenseite ausschlieBlich Wasser und Seife (Abbildung 7.4.A, Seite 70).

Verwenden Sie keine Reinigungmittel, die Lésungsmittel enthalten, da sie die obere Haube (19)
beschadigen und ihre Durchsichtigkeit verringern kénnten.

Verwenden Sie fir die Reinigung der Maschine ein mit Wasser angefeuchtetes Tuch.

Wenn die Maschine in einer staubigen Umgebung betrieben wird, miissen sowohl ihre AuRen- als auch ihre Innenseite haufiger
gereinigt werden. Es wird vor allem empfohlen, den Staub abzusaugen, der sich auf den inneren elektrischen Komponenten
absetzt. Um den elektrischen Kasten zu 6ffnen, nehmen Sie die 4 Feststellschrauben (34) ab (Abbildung 7.4.B, Seite 70).

0o
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7.5. Kontrolle der Kuhlflissigkeit

Uberpriifen Sie alle 4 Monate den Pegel der Kihlfiissigkeit. Schrauben Sie dazu den Stépsel (35) heraus (Abbildung
7.5., Seite 70). Prufen Sie, ob ca. 2 cm des Messstabs in die Abkihlungsflissigkeit getaucht sind. Andernfalls fiigen Sie
eine Mischung aus Wasser und flissigem Frostschutzmittel (10 %) hinzu.

7.6. Auswechseln von Teflon und Gummi

Wenn die Anschlage aus Teflon (36) zu stark abgenutzt sind, ersetzen Sie sie durch Ersatzanschlédge. Achten Sie dabei
besonders darauf, sie gerade und eben anzubringen (Abbildung 7.6., Seite 70). Bevor Sie das Selbstklebeband aus
Teflon anbringen, reinigen Sie den Gummi (37) mit einem Reinigungsmittel. Wenn auch der Gummi (37) verschlissen ist,
ersetzen Sie ihn folgendermaRen:

Entfernen Sie den alten Gummi .

Reinigen Sie das Gehéause, das ihn enthalt.

Geben Sie einige Leimtropfen in das Gehéuse.

Setzen Sie den neuen Gummi gerade ein.

Reinigen Sie den Gummi mit einem Reinigungsmittel.

Bringen Sie das Selbstklebeband aus Teflon an.

ogakrwnE

7.7. Einstellung der Nocken

Die Einstellung der Nocken darf nur vom befugten Personal durchgefiihrt werden!

Um die Nocken zu erreichen, missen Sie die Tafel (38) abmontieren, die sich auf der Riickseite der Maschine befindet
(Abbildung 7.7.A, Seite 70). Es gibt vier Nocken, die Folgendes regulieren (Abbildung 7.7.B, Seite 70):

1. Die Absenkung der oberen Haube und infolgedessen deren Druck auf die Schweil3klinge.

2. Die groRte Offnung der oberen Haube und den Start des Foérderbands.

3. Die Ausschaltung des Sicherheitssystems am Schweirahmen (~ 5 mm vor der Schweif3ung).

4. Das Ablésen der oberen Haube gleich nach der Schweilung.

Um die Einstellung vorzunehmen, lockern Sie die Schraube (39) und drehen Sie die Nocken in die geeignete Stellung.
Achtung: Gehen Sie bei der Einstellung der Nocken schrittweise mit kleinen Verschiebungen vor.

7.8. Auswechseln der Schweil3klinge
Um die Schweifl3klinge (27) zu ersetzen, gehen Sie folgendermaRen vor (Abbildung 7.8., Seite 70):

Q Schalten Sie die Stromversorgung der Maschine aus.

O Drehen Sie die 3 Schrauben (40), (41) und (42) heraus.

O Nehmen Sie die alte Schweil3klinge ab.

O Reinigen Sie das Gehéuse und wechseln Sie gegebenenfalls das Isolierstiick aus Teflon (43) der mittleren Klemme
aus.

O Setzen Sie die Schweil3klinge von der mittleren Klemme aus ein und ziehen Sie die Schraube (41) fest.

O Legen Sie die neue SchweilRklinge biindig an die Offnung der kleinen Kolben (44) und (45) an.

O Setzen Sie nun die Schweil3klinge in das ganze Gehéause ein.

O Driicken Sie den kleinen, hinteren Kolben (45) in Richtung der Schweiklinge, sodass sie in die Offnung des
Kolbens eindringt, und ziehen Sie die Schraube (42) fest.

O Driicken Sie den kleinen, vorderen Kolben (44) in Richtung der SchweiRklinge, sodass sie in die Offnung des
Kolbens eindringt, und ziehen Sie die Schraube (40) fest.

O Schneiden Sie den Teflon ab, der Gber die mittlere Klemme herausragt.

Q Stellen Sie sicher, dass die Schwei3klinge gut sitzt und fest gespannt ist.

7.9. Schaltbild

(Abbildung 7.9., Seite 71/72)

Bl Endschalter fiir die Absenkung der Haube M4 Motor der Kiithipumpe
B2 Endschalter fur den Aufstieg der Haube M5 Motor des Aufwicklers
B3 Endschalter fir die Ausschaltung des Sicherheitssystems Q1 Hauptschalter
B4 Endschalter fiir die Ausschaltung der Haube Q2 Schalter des Aufwicklers
B5 Sicherheitsendschalter QM1 Kontaktgeber der Schweil3klinge
B6 Endschalter Aufwickler QM2  Kontaktgeber der Widerstande
BT1 Thermoelement QM3  Kontaktgeber des Liftermotors
E1/2 Kuhlventilator QM4  Kontaktgeber des Férderbandmotors
ER1 Widerstand der Schweil3klinge QM5  Kontaktgeber fiir den Aufstieg der Haube
ER2/3 Widerstande QM6  Kontaktgeber fiir die Absenkung der Haube
F1 Schmelzsicherungen der Schweiklinge / der Widerstande 10.3X38 QM7  Kontaktgeber fiir Zubehorteile
F2 Schmelzsicherungen der Motoren des Lifters / Férderbands / der Haube SO Not-Aus-Taste
10.3X38
F3 Schmelzsicherung des Zusatztransformators 10.3X38 S1 Starttaste
F4 Schmelzsicherung der Motoren des Lifters / der Pumpe 5X20 S2 Manueller Wahlschalter
FUl Schmelzsicherung der Karte 5X20 SK1  Schaltkarte
K1 Leistungsmodul T1 Schnitttransformator
M1 Motor des Lufterrads T2 Hilfstransformator
M2 Motor des Forderbands X1 Stromsteckdose des Aufwicklers
M3 Motor der Haube X2 Stromstecker des Aufwicklers
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7.10. Ersatzteile

Codenummer Beschreibung des Ersatzteils
S02A0404 Teflonstreifen

FE385602 Schweif3klinge

FM350009 Oberer Neoprengummi
SO0K00306 Klingenhalteklemme, komplett

FE240006 (230/380/415V)
FE240004 (200V)
FE240005 (208V)

Motor

FM080037 Obere Haube

FM170002 Drehstab

SO0K00604 Réadchen mit Nut, komplett
SO0K00605 Radchen mit Nadeln, komplett
FE381031+FE381032 (380V) Widerstande
FE381033+FE381034 (230V)

FE381035+FE381036 (200/208V)

FE381057+FE381058 (415V)

S02A0602 Rollehalterohr, komplett
S0K01110 Lufter

FM195012 Glaswollplatte

FE440613 (380/415V) Schnitttransformator
FE440612 (200/208/220V)

FE440026 (380/415V) Hilfstransformator

FE440025 (200/208/220V)

7.11. Abbau, Verschrottung und Entsorgung der Riickstande

ACHTUNG!

Die Abbau- und Verschrottungsarbeiten dirfen nur von Personen durchgefuhrt werden, die auf diese
Tatigkeiten spezialisiert sind und die zum sicheren Arbeiten notwendigen mechanischen und elektrischen
Fachkenntnisse besitzen.

Gehen Sie folgendermal3en vor:

1. Trennen Sie die Maschine vom Stromnetz.

2. Bauen Sie die Bestandteile auseinander.

Alle Abfélle missen entsprechend der Klassifizierung und den Vorgehensweisen, die von den im
Installationsland geltenden Gesetzen vorgeschrieben sind, behandelt, entsorgt oder wiederverwertet werden.

Das Symbol weist darauf hin, dass dieses Produkt nicht als Hausmdill behandelt werden darf.

Indem Sie sicherstellen, dass das Produkt ordnungsgemald entsorgt wird, helfen Sie, die Umwelt und die
Gesundheit der Menschen vor moglichen negativen Folgen zu schiitzen, die verursacht werden kénnten,
wenn die Abfélle dieses Produkts nicht sachgemaR behandelt werden. Fir nahere Informationen tber
das Recycling dieses Produkt setzen Sie sich bitte mit dem Verkaufer des Produkts in Verbindung oder
auch mit dem Kundendienst bzw. der entsprechende Stelle fur die Millbehandlung.

|Kapitel 8. Garantie | D |

8.1. Garantieschein

Die Garantie gilt fir den Zeitraum von 12 Monaten ab dem Datum der Aufstellung zu den in der Bedienungsanleitung angegebenen
Bedingungen. Fillen Sie die Riickseite der Garantiekarte vollstandig aus, schneiden Sie sie entlang der perforierten Linie ab und
schicken Sie sie uns.

8.2. Garantiebedingungen

Die Garantie gilt fur den Zeitraum von 12 Monaten ab dem Datum der Aufstellung der Maschine. Sie erstreckt sich auf den kostenlosen

Austausch oder die Reparatur all jener Teile, die wir aufgrund von Werkstoffanomalien als fehlerhaft einstufen. Die Reparaturen bzw.

der Austausch werden normalerweise im Werk des Herstellers vorgenommen, wobei der Kéufer die Transportkosten und den

Arbeitslohn tragt. Sollte die Reparatur oder der Austausch beim Kéufer vorgenommen werden, so tragt dieser die Reisekosten, das

Tagegeld und den Arbeitslohn. Die Garantieleistungen werden ausschlie3lich durch den Hersteller oder durch autorisierte Fachhandler

durchgefuhrt. Um ein Anrecht auf Garantieleistungen zu haben, muss das defekte Teil dem Hersteller oder dem autorisierten

Fachhéndler zugeschickt werden, damit die Reparatur oder der Austausch vorgenommen werden kénnen. Die Ruicklieferung eines

solchen reparierten oder ausgetauschten Teils fallt unter die Erfillung der Garantieleistungen. Die Garantie verfallt in folgenden Féallen:

1. Wenn die GARANTIEURKUNDE nicht innerhalb von 20 Tagen nach Erwerb des Gerats vollstandig ausgefillt und unterschrieben
per Post verschickt wird.

2. Wenn das Geraét falsch aufgestellt, falsch versorgt oder durch nicht autorisierte Personen fahrléssig bedient oder gehandhabt wird
oder Anderungen daran vorgenommen werden.

3. Wenn am Gerat vom Hersteller ohne die schriftliche Genehmigung des Herstellers Veranderungen vorgenommen werden.

4. Wenn sich das Gerat nicht mehr im Besitz des ersten Kaufers befindet.

Der Hersteller weist aufgrund bestehenden Rechts jede Haftung fur Schaden an Personen oder Dingen zuriick, wenn das

Gerét falsch aufgestellt oder falsch an das Stromnetz oder ohne Erdung angeschlossen wurde oder wenn Anderungen an der

Maschine vorgenommen wurden. Der Hersteller behéalt sich das Recht vor, aus technischen oder funktionellen Grinden

Anderungen am Gerét vorzunehmen.
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| Chapitre 1. Introduction | F |

1.1. Avant-propos

Ce manuel a été rédigé dans le respect de la norme UNI 10893 du mois de juillet 2000. Il s’adresse a tous les utilisateurs
afin de permettre une bonne utilisation de la machine. Conservez-le dans un lieu facile d’accés, a proximité de la
machine et connu de tous les utilisateurs. Ce manuel fait partie intégrante de la machine en matiére de sécurité. Pour
améliorer sa compréhension, nous précisons ci-aprés les symboles utilisés.

ATTENTION:
Normes de prévention contre les accidents du travail. Cet avertissement indique la présence de
dangers pouvant provoquer des blessures a la personne qui travaille sur la machine.

ATTENTION:
Organes chauds. Indique un danger de brilures avec risque d’accident, voire méme grave, pour la
personne exposée.

AVERTISSEMENT:
Indique la possibilité de dommages pouvant étre causés ala machine et/ou a ses composants.

Tous les droits de reproduction de ce manuel sont réservés a la société constructrice. La reproduction, méme partielle,
est interdite conformément a la loi. Les descriptions et les illustrations présentes dans ce manuel ne sont pas
contraignantes et par conséquent, la société constructrice se réserve le droit d’apporter & n'importe quel moment toutes
les modifications qu’elle retiendra opportunes. Ce manuel ne peut étre cédé a des tiers sans l'autorisation écrite de la
société de construction de la machine. La machine ne doit étre utilisée que pour satisfaire les exigences pour lesquelles
elle a été congue, tout autre utilisation doit étre considérée comme "usage impropre ”, et donc dangereux.

Avant d’entreprendre une quelconque opération sur la machine, il est obligatoire de lire attentivement toutes les
instructions de ce manuel afin d'éviter de possibles dommages a la machine, aux personnes et aux choses.

Il est interdit d'utiliser la machine en cas de doutes sur la correcte interprétation des instructions. Faire appel au fabricant
pour obtenir les éclaircissements nécessaires. Au moment de la livraison, vérifier si la machine est complete.

Les éventuelles anomalies devront étre signalées immédiatement au fournisseur.

La société constructrice décline toute responsabilité en cas d'usage impropre de la machine et/ou en cas de dommages
causés a la suite d'opérations non prévues dans ce manuel.

1.2. Performances de la machine

Les caractéristiques et les performances de la machine que vous venez d’acheter sont exceptionnelles. Merci de nous
avoir accordé votre préférence. Le systéme d’emballage est unique en son genre. Il s’est fait connaitre dans le monde
entier et plus de 80000 machines sont déja en service dans le secteur de I'emballage.

La qualité des concepts technologiques, des composants et des matériaux utilisés dans sa fabrication et au cours des
essais sont les meilleurs garants d’'un bon fonctionnement et de sa fiabilité dans le temps.

La machine peut étre utilisée comme machine pour le soudage et la thermorétraction de films ou simplement comme
machine a souder, grace a son circuit de fonctionnement particulier. Dans ce dernier cas, il est possible de fermer I'objet
dans des sachets souples sans thermorétraction.

1.3. Caractéristiques techniques
Poids et dimensions de I’emballage
Largeur = 1480 mm

Longueur = 1000 mm

Hauteur = 850 mm

Poids = 197 Kg

Poids et dimensions de la machine
a=mm 1570 b = mm 750 ¢ = mm 500 d = mm 1400 Poids = kg 152  (figure 1.3. page 65).

Installation électrique

Tension (V): voir plaquette

Fréquence (Hz): voir plaquette

Puissance maximum absorbée (W): voir plaquette
Intensité maximale (A): voir plaquette

2]
MINIPACK - TORRE S.p.A.
24044 DALMINE (BG) - ITALY

N.B.: Quand vous nous contactez, citez toujours le modeéle et le numéro de série indiqués sur la
plaquette apposée sur la partie arriere de la machine.

Production maximum
650 emballages par heure.
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|Chapitre 2. Installation de la machine | F |

2.1. Transport et levage

Pour le transport et le levage de la machine, il est recommandé d'opérer avec beaucoup de
prudence!

@ Portez des gants de protection pour le levage de la machine.
-

Coupez les cerclettes avec des ciseaux en ayant soin de vous protéger les yeux avec des lunettes de protection
puis enlevez le carton d’emballage (figure 2.1.A page 65).

Enlevez I'enrouleur déchets.

Enlevez la boite (A) contenant le chariot (figure 2.1.B page 65).

Enlevez le support de la bobine (C) (figure 2.1.B page 65).

Enlevez le convoyeur a rouleaux (B) (figure 2.1.B page 65).

Dévissez les 4 vis (D) qui fixent la machine a la palette, en reportant les 4 plaquettes (E) dans la machine (figure
2.1.B page 65).

Assemblez le chariot (figure 2.1.C page 65).

Soulevez la machine a l'aide d'un chariot élévateur et placez-la sur son chariot en faisant attention a ce que les 4
pieds pénétrent bien dans leurs logements (figure 2.1.D page 65).

Si vous effectuez le levage & la main, comptez 5 personnes.
Pour soulever la machine, saisissez-la toujours par ses extrémités jamais par le support bobine

(15).

coooo0 O

(Hy

Placez le support bobine (15) comme suit (figure 2.1.E page 65):

O Enlevez le ruban adhésif (A) qui immobilise le chariot des guides.
Q Placez le support bobine (15) dans ses guides.

O Dépassez I'arrét (B) avec un outil (ex.: un tournevis).

O Placez I'enrouleur déchets en suivant les instructions ci-jointes.

O Placez le convoyeur a rouleaux et fixez-le a la bande transporteuse (figure 2.1.F page 66).

2.2. Conditions ambiantes

O Assurez-vous que la machine est a niveau dans un milieu ambiant sans humidité, sans matériaux inflammables, ni
gaz, ni matériaux explosibles.

O Laissez 200 mm minimum d'espace autour de la machine pour ne pas colmater les prises d’air (figure 2.2. page 66).
O Quand la machine est bien mise en place, bloquez-la avec le frein des roues.

Conditions ambiantes admissibles:
O Température de + 5°C a + 40°C
QO Humidité relative de 30% a 90% sans condensation

L'éclairage du local doit étre conforme aux lois en vigueur dans le pays ou la machine est installée ; il doit étre uniforme
et garantir une bonne visibilité pour a sécurité et la santé de I'opérateur.

DEGRE DE PROTECTION DE LA MACHINE = P20 .
LE BRUIT PRODUIT PAR LA MACHINE EST INFERIEUR A 70dB

2.3. Brancher la machine
RESPECTEZ LES CONSIGNES DE SECURITE SUR LE LIEU DE TRAVAIL!

Si la machine ne posséde pas de fiche d’alimentation, utilisez une fiche adaptée aux valeurs de tension et
d’'intensité mentionnées sur la plaguette signalétique et conforme aux normes en vigueur dans le pays
d’installation.

LA MISE A TERRE DE LA MACHINE EST OBLIGATOIRE! (figure 2.3. page 66).

Avant de brancher la machine, assurez-vous que la tension de réseau corresponde a la tension indiquée sur la plaquette
apposée sur la partie arriere de la machine et que le contact de terre soit conforme aux consignes de sécurité en
vigueur.

En cas de doutes sur la tension, contactez votre distributeur d’énergie électrique.
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|Chapitre 3. Réglage et mise en service | F |

3.1. Contrbler le sens de rotation

Avant de mettre la machine en service, vérifiez le sens de rotation en respectant les instructions
suivantes:

O Tournez l'interrupteur général (1) sur 1. Ouvrez en partie (environ 20 cm) le tiroir électrique aprés avoir enlevé les 4
vis de fixation (34) (figure 3.1.A page 66. Appuyez sur le bouton du compteur QM3 et vérifiez si le rotor de
ventilation tourne dans le sens horaire. Sl ce n'est pas le cas, inversez deux des trois phases de la prise
d'alimentation.

O Appuyez sur le bouton arrét d'urgence (8) pour remettre la machine dans sa position de départ (figure 3.1.B
page 66).

O Refermez le tiroir électrique et débloquez le bouton d’'arrét d'urgence (8) en le tournant vers la droite.

NB.: Le contrbéle du sens de rotation doit étre effectué chaque fois que I'on change de prise d'alimentation.

3.2. Réglage

1 Interrupteur général

Voyant température

Voyant rétraction

Voyant soudure

Voyant pause

Voyant avance bande transporteuse

Bouton de sélection programmes

Bouton de sélection des variables

Bouton “DIMINUTION?". Il réduit les valeurs des fonctions paramétrées
Bouton “AUGMENTATION?”. Il augmente les valeurs des fonctions paramétrées
Bouton de mise a zéro

D1 Afficheur. Il affiche les fonctions sélectionnées et les paramétrages
D2 Afficheur compteur des piéces

(figure 3.2. page 66).

AWONOTMOO T>

CARACTERISTIQUES DE LA CARTE ELECTRONIQUE
La machine dispose de 6 programmes:

N° du programme Caractéristiques du programme
P1 Soudure seulement
P2 Soudure + rétraction
P3 Soudure + rétraction lente a la fin de la soudure
P4/P5/P6 Soudure + rétraction

Le programme le plus complet est formé de 6 variables modifiables (si une variable ne peut pas étre modifiée, elle
n'apparait pas):

Variable Plage Unités de mesure

1. Soudure 0+ 2.7 |secondes

2. Retard rotor de ventilation aprés soudure [0 +9 dixiemes de seconde

3. Rétraction 0.0 + 9.9 | secondes

4. Temps avance bande transporteuse 0.0 + 3.0 | secondes

5. Temps de pause cycle automatique 0.0 + 9.9 | secondes

6. Température 00 +99 |=de 150 a 348°C (2°C par unité) - (valeur moyenne 75)

La machine est équipée d’'un compteur de piéces qui indique le nombre de soudures effectuées sur I'afficheur (D2).
Cette valeur peut étre mise a zéro a tout moment avec le bouton de remise a zéro (4).

PHASE NR.1 = MISE SOUS TENSION DE LA MACHINE

Tournez l'interrupteur général (1) dans la position 1.

Avant d'utiliser la machine, attendez qu’elle arrive a la température de consigne, signalée par le voyant (A) qui s’éteint.
L’afficheur (D1) s'allume et le numéro du programme courant s’affiche.

PHASE NR.2 = SELECTION DES PROGRAMMES

Pour sélectionner le numéro de programme, pressez le bouton (P).

PHASE NR.3 = PROGRAMMATION DES VARIABLES

Avec le bouton (S), vous parcourez les variables du programme choisi et avec les boutons (2) et (3), vous modifiez les
valeurs mémorisées. Pour valider les modifications, appuyez sur le bouton (S) jusqu'a ce que le n° du programme
apparaisse sur l'afficheur. Le temps de retard ventilateur apres le soudage est une variable modifiable a laquelle aucune
led n'est associée; I'afficheur gauche l'indiquera donc par un “r” suivi d'un chiffre qui représente le temps programmé. A
la fin de toutes les variables programmables, I'afficheur visualise & nouveau le code du programme que vous venez
d’éditer (ex.: P1).

N.B.: Si, au cours de la programmation, on appuie sur le fin de course B, I'appareil quitte la programmation et le
programme sélectionné est immédiatement exécuté, tandis que I'afficheur (D1) indique le numéro correspondant.
PHASE NR.4 = EXECUTION

Les réglages terminés, la machine est préte a procéder a I'emballage.
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|Chapitre 3. Réglage et mise en service | F |

3.2. Réglage

MESSAGES D'ERREUR

La carte électronique prévoit la détection de certaines erreurs, qui sont signalées par les messages suivants qui

apparaissent sur le panneau (D1):

E1 Lamachine a été allumée avec le couvercle en bas. Soulevez le couvercle.

E 2 La machine a été allumée avec le bouton (S) pressé. Relachez le bouton.
Si le signal d’erreur persiste encore, contrdlez le fonctionnement du bouton.

E 3 La température d’exercice n'a pas été atteinte dans le temps établi (10 min.). Contrélez la résistance. Controlez
les fusibles. Pour effacer le message, pressez le bouton (P).

E4 Latempérature a dépassé les 400°C ou la sonde est coupée.
Pour effacer le message, remettez la machine en marche.

E 6 Le signal rupture fin de course exclusion sécurité (toujours fermé). Contrdlez le fonctionnement du fin de course
exclusion sécurité; éteignez puis rallumez la machine.

-- Alamise sous tension, le couvercle n'est pas dans la bonne position. Appuyez sur le bouton d’'arrét d’'urgence
pour lever le couvercle. Le couvercle en l'air, le message disparait.

3.3. Cycle manuel et automatique

La machine peut travailler soit en cycle manuel soit en automatique.

Pour effectuer un seul cycle de travail, tournez le sélecteur (6) sur “MAN.“ et appuyez sur le bouton de mise en marche

(7) (figure 3.3.A page 66).

Pour travailler en cycle automatique, tournez le sélecteur (6) en position “AUT.“ et appuyez sur le bouton de mise en

marche (7) (figure 3.3.B page 66).

QO La machine est équipée d'un BOUTON D'ARRET D'URGENCE (8) qui la blogue instantanément
quand il est pressé et reconduit le cadre de soudage dans sa position de départ (figure 3.3.C page
67).

Q La machine est aussi équipée d'un systéme de sécurité automatique sur le cadre de soudage qui
intervient si la descente du cadre est bloquée, en le reconduisant dans sa position de dépatrt.

3.4. Installer et amorcer la bobine de film

Q Introduisez la bobine de film sur le rouleau (11) puis bloquez-la avec les cénes centreurs (12).
Q Placez le rouleau sur le support bobine (13).

O Faites passer le film a travers les microperceuses (14).

O Faites passer I'extrémité inférieure du film en dessous du plateau d’'emballage (15).

O Faites passer I'extrémité supérieure du film au-dessus du plateau d’emballage (15).

(figure 3.4. page 67).

3.5. Régler la bande transporteuse

Réglez la hauteur de la bande transporteuse (17) avec le volant prévu a cet effet (18) (figure 3.5. page 67).

NB.: Pour un bon emballage, la bande transporteuse doit étre placée de maniéere a ce que la soudure du film se trouve a
la mi-hauteur de I'emballage.

3.6. Régler le support de la bobine et le plateau d’emballage
Le support de la bobine (13) et le plateau d’emballage (15) doivent étre réglés en fonction de la largeur (a) de l'objet a
emballer, en laissant environ 1-2 cm d'espace entre I'objet et le bord de la soudure (figure 3.6. page 67).

3.7. Exécuter la 1°"® soudure du film

Pour effectuer la 1*" soudure, mettre le film comme rindique la figure (figure 3.7.A page 67).

Tournez le sélecteur (6) sur “MAN“ et appuyez sur le bouton de mise en marche (7).

Le couvercle transparent (19) s'abaissera automatiquement et vous réaliserez la soudure du c6té gauche du film (figure
3.7.B page 67). De la main droite, détachez le film de la lame de soudage.

3.8. Fixer le film sur I'enrouleur

Effectuez maintenant un nombre de cycles suffisant pour arriver avec le film jusqu'a I'enrouleur (figure 3.8.A page 67).
Amorcez-le autour des rouleaux de renvoi (20) et (21), du rouleau tracteur (22) puis fixez-le a I'enrouleur (23) (figure
3.8.B page 67). A présent, la machine est préte a procéder a I'emballage.

3.9. Brancher et allumer I'aspirateur des fumées (si prévu)
Enfoncez la fiche de l'aspirateur dans la prise (24) située a l'arriere de la machine (figure 3.9. page 68).
Appuyez sur le bouton (25) situé sur le coté de l'aspirateur.

3.10. Introduire I'objet a emballer

Soulevez de la main gauche le bord du film sur le plateau d’emballage (15) (figure 3.10, page 68).

Introduire de la main droite le produit dans le film et le faire glisser a gauche pour le déposer sur la bande transporteuse
(17) en laissant environ 1-2 cm d'espace entre le produit et le bord interne du cadre de soudage de facon a laisser
passer l'air pour la thermorétraction.
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3.11. Effectuer I'emballage

Appuyez sur le bouton de marche (7). Le couvercle transparent (19) descend automatiquement et effectue la coupe, la
soudure et, si sélectionnée, la rétraction de I'emballage (figure 3.11.A page 68).

A la réouverture du couvercle, 'emballage avancera vers les rouleaux (26), en libérant la zone de soudage pour un
nouveau cycle (figure 3.11.B page 68). Si la machine est dans le mode automatique, & la fin du temps de pause
paramétré, elle commencera un nouveau cycle d’emballage.

|Chapitre 4. Limites et conditions d'utilisation de la machine | F |

4.1. Dimensions max. de I'emballage

a =mm 500 b = mm 380 c =mm 250 (figure 4.1. page 68).

N.B.: les dimensions indiquées dans le dessin permettent de définir la taille maximale de I'emballage admissible.

Pour connaitre les emballages admissibles, voir rubrique 5.2 ou il est expliqué plus en détail que la somme de b et ¢ ne
doit pas dépasser la largeur de la bobine de film moins 100 mm.

4.2. Produits interdits

Il est absolument interdit d’'usiner avec la machine des produits appartenant aux catégories suivantes: cela risque de
I'abfmer de maniére irréversible et d’exposer I'opérateur a des risques pour sa santé:

e des produits mouillés et instables

des liguides en tous genres dans des récipients fragiles

des matiéres inflammables et explosibles

des atomiseurs contenant du gaz sous pression ou d’autres gaz

des poudres en vrac et volatiles

des matériaux en vrac dont les dimensions sont inférieures aux orifices de la bande transporteuse
des matériaux et produits non prévus qui peuvent d’'une maniere ou l'autre étre dangereux pour
I'utilisateur et abimer la machine.

|Chapitre 5. Caractéristiques du film | F |

5.1. Films admissibles

La machine peut usiner tous les films thermorétractables ou non dont I'épaisseur est comprise entre 15 et 50 microns, de
type technique et alimentaire. Pour obtenir le meilleur résultat, il est conseillé d'utiliser les films que nous
commercialisons.

Nos films (y compris ceux avec dessins et textes personnalisés) possedent des caractéristiques spéciales qui
garantissent la fiabilité que ce soit du point de vue de la conformité aux réglementations en vigueur, que du point de vue
de I'assurance d'un excellent fonctionnement de nos machines.

Il est recommandé de consulter les fiches techniques et de sécurité des films utilisés et d’observer
' les prescriptions reportées!

A =600 mm MAX D =250 mm MAX d=77mm (figure 5.1. page 68).

5.2. Calculer la largeur du film A
Largeur film A=b + ¢ + 100mm (figure 5.2. page 68).

|Chapitre 6. Consignes de sécurité | F |

6.1. Mises en garde
NE PERMETTEZ PAS AU PERSONNEL NON FORME D'UTILISER LA MACHINE!

Pendant le travail, faites attention a toutes les parties chaudes de la machine qui peuvent atteindre
des températures en mesure de provoquer des brilures.

\\

~
(@} Il est interdit de fumer pendant le fonctionnement de la machine!

P
A
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6.1. Mises en garde
O Avant de sélectionner le mode automatique, vérifiez si tous les réglages ont été effectués.
O Tous les réglages de la machine doivent étre effectués avec le sélecteur (6) sur “MAN*“ (figure 6.1.A page 68).

ARRET D'URGENCE (8) (figure 6.1.B page 69).

' En cas de blocage de la machine ou pour I'arréter durant le cycle automatique, appuyez sur le BOUTON
L

O Nintroduisez jamais votre main a travers I'enceinte de protection pour toucher la lame de soudage (27) juste apres
un soudage. Vous risquez de vous brdler (figure 6.1.C page 69).

O Renoncez au soudage si la lame est cassée (27). Remplacez-la immédiatement (figure 6.1.C page 69).

O Ne touchez jamais la palette qui ferme I'accumulateur (29) pendant la phase de réchauffement. Vous pourriez vous
brdler (figure 6.1.D page 69).

O Ne touchez pas la bande transporteuse (17) quand elle est en marche (figure 6.1.D page 69).

O Assurez-vous que la bobine de film est bien placée dans son logement (31) (figure 6.1.E page 69).

O Assurez-vous que les pieds en caoutchouc (30) de la machine pénétrent entierement dans les logements du chariot
(figure 6.1.E page 69).

O Dans le cas d’'une panne de courant alors que la machine fonctionne et le couvercle (19) est fermé, intervenez dans
les plus brefs délais: démontez le couvercle en faisant de levier entre le profilé (A) et le chéassis (B) (figure 6.1.F
page 69).

n Quand la machine est inutilisée, laissez toujours le couvercle (18) ouvert (figure 6.1.D page 69).

| Chapitre 7. Entretien ordinaire | F |

7.1. Mesures de prudence
L’ENTRETIEN ORDINAIRE DOIT ETRE EFFECTUE PAR DU PERSONNEL QUALIFIE ET EXPRESSEMENT FORME.

Avant d’effectuer I’entretien de la machine, éteignez-la avec I'interrupteur général, 6tez la fiche de la
! prise d’alimentation et attendez qu’elle se refroidisse!

@ Il est recommandé de porter des gants pour effectuer I'entretien!

7.2. Nettoyer la lame de soudage

O A laide d'un chiffon sec, nettoyez les résidus de film qui peuvent se déposer sur la lame de soudage, effectuez cette
opération juste aprés un soudage de maniere a ce que les résidus encore chauds peuvent étre éliminés facilement.

O Lubrifiez périodiquement la lame de soudage avec la graisse fournie avec la machine (figure 7.2. page 69).

7.3. Eliminer tous les déchets

Avant d’éliminer les déchets de film qui se sont déposés sur les éléments chauds (comme la palette de I'accumulateur
de chaleur), attendez que la machine se soit refroidie.

Pour nettoyer la partie interne du couvercle (ou se trouve le rotor de ventilation), déposez la bande transporteuse (17)
avec le volant (18) et retirez les déchets tombés a l'intérieur (figure 7.3.A page 69).

Quand la bobine de I'enrouleur automatique (23) est pleine, dévissez le bouton (32), retirez le disque (33) pour enlever la
bobine (figure 7.3.B page 69).

7.4. Nettoyer la machine

Pour le nettoyage du couvercle (19), nettoyez la partie interne et la partie externe, exclusivement
avec de I'eau et du savon (figure 7.4.A page 70).

N'utilisez pas de détergents contenant des solvants qui pourraient abimer le couvercle (19) et en
diminuer sa transparence.

O Pour le nettoyage de la machine, utilisez un chiffon imbibé d'eau.

O Sila machine travaille dans un environnement poussiéreux, il est nécessaire de la nettoyer plus souvent, I'extérieur
comme lintérieur. Il est surtout conseillé d’'aspirer la poussiére qui se dépose sur les composants électriques
internes. Pour ouvrir le tiroir électrique, 6tez les 4 vis de fixation (34) (figure 7.4.B page 70).
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7.5. Controler le liquide de refroidissement
Controler tous les 4 mois le niveau du liquide de refroidissement en dévissant la jauge (35) (figure 7.5. page 70). Vérifier
si la jauge est mouillée par le liquide sur environ 2cm. sinon ajouter un mélange d’eau et de liquide antigel (10%).

7.6. Changer le téflon et le caoutchouc

Quand les éléments en Téflon (36) sont trop usés, remplacez-les. Faites tres attention au moment de I'application : ils
doivent étre posés de maniere linéaire et bien a plat (figure 7.6. page 70). Nettoyez le caoutchouc (37) avec du savon
avant d'appliquer le ruban de Téflon autocollant.

Si le caoutchouc (37) est aussi abimé, remplacez-le en procédant comme suit:

enlevez le vieux caoutchouc

nettoyez le logement

appliquez-y quelques gouttes de colle

posez le nouveau caoutchouc de fagon linéaire

nettoyez le caoutchouc avec du détergent

appliquez le ruban de Téflon autocollant.

ok wdE

7.7. Régler les cames

Le réglage des cames doit étre effectué uniquement par le personnel autorisé!

Pour accéder aux cames il est nécessaire de démonter le panneau (38) situé a l'arriere de la machine (figure 7.7.A
page 70). Les cames sont au nombre de 4 et réglent (figure 7.7.B page 70):

1. la descente du couvercle et, par conséquent, la pression du couvercle sur la lame de soudage.

2. Il'ouverture maximum du couvercle et le départ de la bande transporteuse.

3. l'exclusion de l'intervention de la sécurité sur le cadre de soudage (environ 5 mm avant la soudure).

4. I'éloignement du couvercle juste apres la soudure.

Pour régler la came, desserrer la vis (39) puis tournez la came dans la bonne position.

Attention: réglez les cames progressivement.

7.8. Remplacer lalame de soudage
Pour remplacer la lame de soudage (27), procédez comme suit (figure 7.8. page 70):

O Mettez la machine hors tension

O Dévissez les trois vis (40), (41), (42)

O Enlevez lalame a remplacer

O Nettoyez le logement et, le cas échéant, remplacez le téflon isolant (43) de I'étau du milieu

O Introduisez une nouvelle lame de soudage en commencant par I'étau du milieu puis serrez la vis (41)

O Limezla nouvelle lame de soudage pour qu’elle soit dans I'axe de I'orifice des pistons (44) et (45)

O Placez la lame de soudage entierement dans le logement

O Poussez le piston arriere (45) a fond vers la lame de soudage pour que celle-ci entre dans l'orifice du piston puis
serrez la vis (42)

O Poussez le piston avant (44) a fond vers la lame de soudage pour que celle-ci entre dans l'orifice du piston puis
serrez la vis (40)

O Coupez le téflon qui dépasse de I'étau central

O Assurez-vous que la lame de soudage est bien placée et bien soutenue.

7.9. Schéma électrique
(figure 7.9. page 71/72).

Bl Fin de course descente couvercle M4 Moteur pompe de refroidissement
B2 Fin de course montée couvercle M5 Moteur enrouleur

B3 Fin de course exclusion sécurité Q1 Interrupteur général

B4 Fin de course éloignement couvercle Q2 Interrupteur enrouleur

B5 Fin de course sécurité QM1  Contacteur lame de soudage
B6 Fin de course enrouleur QM2 Contacteur résistors

BT1  Thermocouple QM3  Contacteur moteur ventilateur
E1/2 Ventilateur de refroidissement QM4 Contacteur moteur bande

ER1 Résistance lame de soudage QM5  Contacteur montée couvercle
ER2/3 Résistors QM6 Contacteur descente couvercle
F1 Fusible lame de soudage / résistors 10.3X38 QM7  Contacteur accessoires

F2 Fusible moteur ventilateur / bande / couvercle 10.3X38 S0 Bouton arrét d’'urgence

F3 Fusible transformateur auxiliaire 10.3X38 S1 Bouton de marche

F4 Fusible moteurs ventilateur / pompe 5X20 S2 Sélecteur manuel

FU1  Fusible carte 5X20 SK1 Carte électronique

K1 Carte électronique de contréle T1 Transformateur de coupe

M1 Moteur rotor de ventilation T2 Transformateur auxiliaire

M2 Moteur bande X1 Prise alimentation enrouleur
M3 Moteur couvercle X2 Fiche alimentation enrouleur
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7.10. Piéces détachées

Code Pieces

S02A0404 Revétement téflon

FE385602 Lame de soudage

FM350009 Caoutchouc néopréne supérieur

SO0K00306 Etau lame complet

FE240006 (230/380/415V) Moteur

FE240004 (200V)

FE240005 (208V)

FM080037 Couvercle supérieur

FM170002 Barre de torsion

S0K00604 Molette a rainure compléte

SO0K00605 Molette a épingles compléte

FE381031+FE381032 (380V) Résistors

FE381033+FE381034 (230V)

FE381035+FE381036 (200/208V)

FE381057+FE381058 (415V)

S02A0602 Tube porte bobine complet

S0K01110 Rotor de ventilation

FM195012 Panneau laine de verre

FE440613 (380/415V) Transformateur de coupe

FE440612 (200/208/220V)

FE440026 (380/415V) Transformateur auxiliaire

FE440025 (200/208/220V)

7.11. Démontage, démolition et mise a la décharge

ATTENTION!
Le démontage et la démolition doivent étre confiés a du personnel spécialisé ayant une parfaite maitrise de
o la mécanique et de I'électricité pour pouvoir travailler dans des conditions de sécurité.

Procédez comme suit:

1. débranchez la machine de la ligne d’alimentation en énergie électrique

2. démontez les composants

Tous les déchets doivent étre traités, mis a la décharge ou recyclés suivant leur classification et les procédures
prévues par laréglementation en vigueur dans le pays d’installation.

Ce symbole indique que ce produit NE DOIT PAS ETRE TRAITE comme un déchet domestique.

Si vous vous assurez que le produit est correctement éliminé, vous faciliterez la prévention de
conséquences négatives potentielles pour l'environnement et la santé de I'homme, conséquences
inévitables si ce produit est traité de maniére inappropriée.

Pour plus de détails a propos du recyclage de ce produit, contactez le revendeur ou le service apreés-vente
ou encore un centre agréé de traitement des ordures.

|Chapitre 8. Garantie | F |

8.1. Certificat de garantie
La garantie est valable 12 mois a dater de l'installation, aux conditions du livret d'instructions. Veillez a compléter diment la carte
postale, la détacher le long de la ligne et nous I'envoyer.

8.2. Conditions de garantie

La garantie est valable 12 mois a dater de l'installation de la machine. Cette garantie nous engage a échanger ou réparer gratuitement
toutes les pieces sur lesquelles nous trouvons un vice de matériel. Les réparations ou les échanges s’effectuent habituellement chez le
fabricant; I'expédition ou la main d'oeuvre étant aux frais du client. Si la réparation ou I'échange a lieu chez le client, c’'est a ce dernier
gu'incombent les frais de déplacement et de main-d’oeuvre. Les réparations ou les échanges prévus par la garantie doivent étre pris en
charge exclusivement par le fabricant ou le revendeur autorisé. Pour avoir droit & ces services, retournez la piece défectueuse au
fabricant ou au revendeur autorisé pour que la réparation ou I'échange soit effectué. Le retour de la piéce réparée ou neuve est couvert
par la garantie. La garantie est considérée comme nulle:

1. sile CERTIFICAT DE GARANTIE diment rempli et signé ne nous est pas retourné dans les vingt jours qui suivent I'achat.

2. en cas d'installation incorrecte, d’alimentation inadéquate, de négligence et de manipulation par toute personne non autorisée.

3. en cas de modifications apportées a la machine sans le consentement écrit du fabricant.

4. au cas ou le propriétaire de la machine ne serait plus le premier acheteur.

Le fabricant décline toute responsabilité, aux termes de la loi, pour les dommages personnels ou matériels qui dérivent
d’erreurs d’installation, de raccordement au réseau d’alimentation électrique ou de I’absence d’'une mise a la terre et en cas de
manipulations de la machine. Le fabricant se réserve le droit d’apporter des modifications et des changements répondant a
des exigences techniques ou de fonctionnement.
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1.1. Prélogo

Este manual ha sido redactado respetando la norma UNI 10893, versién del mes de Julio del 2000. Esta dirigido a todos
los usuarios con la finalidad de permitir un uso correcto de la maquina. Debe conservarse en un lugar facilmente
accesible, cerca de la maquina y conocido por todos los usuarios. Este manual forma parte de la maquina y se refiere a
la seguridad. Para mejorar la comprension a continuacidn aclaramos la simbologia utilizada.

ATENCION:
Normas de prevencion de accidentes para el operador. Dicha advertencia indica la presencia de
peligros que pueden causar lesiones a quien esta trabajando sobre la maquina.

ATENCION:
Partes calientes: Indica el peligro de quemaduras con riesgo de accidente, incluso graves, para la
persona expuesta.

ADVERTENCIA:
Indica la posibilidad de provocar dafios a la maquina y/o a sus componentes.

Todos los derechos de reproduccion del presente manual quedan reservados a la empresa fabricante. La reproduccion,
aun parcial, queda prohibida de acuerdo con las prescripciones legales. Las descripciones y las ilustraciones presentes
en este manual no crean obligacién, por consecuencia la empresa fabricante se reserva el derecho de introducir en
cualquier momento todas las modificaciones que considere oportunas.

El presente manual no puede ser cedido en visidn a terceros sin la autorizacion escrita de la empresa fabricante.

La maquina sélo debe ser utilizada para satisfacer las exigencias para las cuales ha sido concebida, todo otro uso se
debe considerar “uso impropio”, y por lo tanto peligroso. Antes de efectuar cualquier operacion sobre la maquina es
obligatorio leer atentamente todas las instrucciones del presente manual, con la finalidad de evitar posibles dafios a la
maguina, a las personas y a las cosas. No esta permitido trabajar con la maquina en caso de tener dudas sobre la
correcta interpretacion de las instrucciones. Ponerse en contacto con el fabricante para obtener las aclaraciones que
fueran necesarias.

En el momento de la entrega, verificar que la maquina esté completa en todas sus partes.

Eventuales anomalias deberéan ser presentadas inmediatamente al proveedor.

La empresa fabricante declina toda responsabilidad por usos impropios de la maquina y/o dafios causados debido a
operaciones no contempladas en este manual.

1.2. Prestaciones de la maquina para confeccionar

Ustedes han comprado una maquina con caracteristicas y prestaciones excepcionales y nosotros les agradecemos la
preferencia demostrada. El sistema de confeccionar es Unico en su género y se ha afirmado en el mundo con la
presencia de mas de 80000 maquinas activas en el embalaje y confeccion.

La validez del concepto tecnolégico ademas de la calidad de los componentes y de los materiales empleados en el
decurso productivo y de habilitacién son la mejor garantia para una buena marcha y seguridad en el tiempo.

La maquina puede ser empleada a la vez como maquina para soldadura y termorretraccion del film, o bien como simple
maguina soldadora gracias a su particular circuito de funcionamiento. En ese ultimo caso es posible contener el objeto
dentro de sacos flojos sin termorretraccion.

1.3. Datos técnicos de la maquina
Peso y dimensiones del embalaje

Ancho = 1480 mm

Longitud = 1000 mm

Altura = 850 mm

Peso =197 Kg

Peso y dimensiones de la maquina
a =mm1570 b = mm750 ¢ = mmb500 d = mm1400 Peso =Kg152 (figura 1.3. pagina 65).

Instalacion eléctrica

Tension (V): véanse los datos en la tarjeta

Frecuencia (Hz): véanse los datos en la tarjeta

Potencia maxima absorbida (W): véanse los datos en la tarjeta
Corriente maxima absorbida (A) : véanse los datos en la tarjeta

©
MINIPACK - TORRE S.p.A.
24044 DALMINE (BG) - ITALY

NOTA: Para cualquier comunicacion con el constructor, citar siempre el modelo de la maquina
y el nimero de matricula indicados en la tarjeta situada en la parte posterior de la maquina.

Producciéon maxima
650 confecciones/hora.
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2.1. Transporte y colocacién

u Preste especial atencion durante el transporte y la colocacion de la maquina.

@ Para desplazar la maquina utilice guantes de proteccion.
-

Cortar la cinta con unas tijeras, protegerse los ojos con gafas de proteccion y quitar la caja de carton (figura 2.1.A
pagina 65).

Desmontar el recogedor merma.

Sacar la caja (A) que contiene el carro (figura 2.1.B pagina 65).

Sacar el soporte bobina (C) (figura 2.1.B pagina 65).

Sacar el rodillo (B) (figura 2.1.B pagina 65).

Destornillar los 4 tornillos de fijacion (D) al palet y colocar dentro de la maquina las 4 placas (E) (figura 2.1.B pagina
65).

Ensamblar el carro (figura 2.1.C pagina 65).

Levantar la maquina con un carro elevador y ponerla sobre el carro prestando atencidn a que los 4 pies estén bien
introducidos en sus alojamientos (figura 2.1.D pagina 65).

Si se transporta a mano es necesaria la intervencion de 5 personas.

Para alzar la maquina tomarla siempre por las extremidades y nunca por el soporte bobina (15).
Para la colocacion del soporte bobina (15) proceder de la siguiente manera (figura 2.1.E pagina 65):
O Sacar la cinta adhesiva (A) que fija el carro de las guias.

O Poner el soporte bobina (15) en las guias.
O Hacer pasar el tope (B) con una herramienta de trabajo (por ej. destornillador).

coooo0 O

(Hy

O Colocar el envolvedor merma segun las instrucciones adjuntas.

Q Poner el rodillo enganchandolo a la cinta transportadora (figura 2.1.F pagina 66).

2.2. Condiciones ambientales

Q Posicionar la maquina, asegurandose de que esté nivelada, en un ambiente adecuado y sin humedad, materiales
inflamables, gas, explosivos.

Q Dejar un espacio minimo de 200mm alrededor de la maquina para no obstruir las tomas de aire (figura 2.2. pagina 66).

O Bloquear la maquina, una vez obtenida la posicién correcta, accionando el freno de las ruedas.

Condiciones permitidas en los ambientes en los que esta colocada la maquina:
Q Temperatura de + 5°C a + 40°C
Q Humedad relativa de 30% a 90% sin condensacion

La iluminacion del local donde se utiliza la maquina debe estar de acuerdo a las leyes vigentes en el pais en el cual se
encuentra instalada la maquina y de todos modos debe ser uniforme y garantizar una buena visibilidad, para
salvaguardar la seguridad y la salud del operador.

GRADO DE PROTECCION DE LA MAQUINA = IP20 )
EL RUIDO AEREO PRODUCIDO POR LA MAQUINA ES INFERIOR A 70dB

2.3. Conexiodn eléctrica
{RESPETAR LAS NORMAS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO!

Si la maquina no consta de enchufe de alimentacion, utilizar un enchufe adecuado para los valores de
tension y amperaje descriptos en la tarjeta de datos y de cualquier modo que cumpla con las normas
vigentes en el pais de instalaciéon.

{ES OBLIGATORIO LA CONEXION A TIERRA! (figura 2.3. pagina 66).

Antes de efectuar la conexion eléctrica, asegurarse de que la tension de la red corresponda al voltaje indicado en la
tarjeta situada en la parte trasera de la maquina y que la conexion a tierra sea conforme a las normas de seguridad
vigentes. En caso de dudas sobre la tension de la red, contactar la sociedad local distribuidora de la energia eléctrica.
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3.1. Control direccién de rotacién

Antes de poner en la maquina en marcha, verificar la exacta direccion de rotacién siguiendo estas
instrucciones:

O Girar el interruptor general (1) en posicion 1. Extraer parcialmente (aproximadamente 20 cm) la caja eléctrica
después de haber extraido los 4 tornillos de fijacion (34). Apretar manualmente el pulsador del contador QM3 (figura
3.1.A pagina 66) y verificar que el ventilador gire en direccidon horaria. En caso contrario invertir dos de las tres
fases del enchufe de alimentacion.

O Apretar el pulsador de emergencia (8) para colocar la maquina en la posicién START (figura 3.1.B péagina 66).

Q Cerrar la caja eléctrica y desbloquear el pulsador de emergencia (8) girandolo hacia la derecha.

El control de la direccion de rotacidn tiene que ser efectuado cada vez que se cambia el enchufe de

alimentacién.

3.2. Regulacién

Interruptor general

Testigo de la temperatura

Testigo de retraccién

Testigo de soldadura

Testigo del tiempo de pausa

Testigo de avance de la cinta

Tecla de seleccion de los programas

Tecla de seleccion de las variables

Tecla “DISMINUIR”. Reduce los valores de las funciones ajustadas
Tecla “AUMENTAR”. Aumenta los valores de las funciones ajustadas
Tecla de reset

D1 Display. Visualiza las funciones seleccionadas y los correspondientes datos de ajuste
D2 Display cuenta piezas

(figura 3.2. pagina 66).

AWONMNOTMOOT>E

CARACTERISTICAS DE LA TARJETA ELECTRONICA
La maquina tiene 6 programas seleccionables:

N° de Programa Caracteristicas del programa
P1 Solo soldadura
P2 Soldadura + retraccién
P3 Soldadura + retraccién retrasada al final de la soldadura
P4/P5/P6 Soldadura + retraccion

Cada programa estad compuesto de 6 variables modificables (Caso que no una variable no pueda ser configurada, no
aparecerd):

Variable Campo | Caracteristicas del campo

1. Soldadura 0+27 valores expresados en segundos

2. Retraso del ventilador después de la soldadura |0+ 9 valores expresados en décimas de segundos

3. Retraccion 0.0 +9.9 | valores expresados en segundos

4. Tiempo de la cinta 0.0 =+ 3.0 | valores expresados en segundos

5. Tiempo de pausa del ciclo automatico 0.0 +9.9 | valores expresados en segundos

6. Temperatura 00 + 99 corresponde a 150.....348°C (2°C por punto)-(promedio 75)

La maquina esta equipada con un contador de piezas que visualiza en el display el nUmero de soldaduras efectuadas
(D2). Este valor se puede resetear al valor 0 en cualquier momento a través del botdn de reset (4).

FASE 1 = ENCENDIDO DE LA MAQUINA

Girar el interruptor general (1) en la posicion 1. Antes de utilizar la maquina esperar a que llegue a la temperatura
programada que se sefiala con el apagado de la sefial luminosa (A). El display (D1) se enciende y aparece el n° de
programa activo.

FASE 2 = SELECCION DE LOS PROGRAMAS

Para seleccionar el n° de programa apretar la tecla (P).

FASE 3 = PROGRAMACION DE LAS VARIABLES

Con el botéon (S) se recorren las variables del programa elegido y con los botones (2) y (3) se modifican los valores
memorizados. Para convalidar las modificaciones apretar el boton (S) hasta hacer aparecer en el display el n° de
programa.

El tiempo de atraso del ventilador después de la soldadura es una variable modificable que no tiene un led asociado y
por lo tanto se indica con una “r” en el display izquierdo, seguida por un nimero que indica el tiempo programado. Al
final de todas las variables programables el display mostrard nuevamente el cddigo del programa que acaba de editarse
(por ejemplo P1). NOTA: Si durante la programacion se aprieta el sensor de final de carrera B el aparato sale de la
programacion y el programa seleccionado pasa inmediatamente en ejecucion mostrando nuevamente en el display (D1)
el numero del programa.

FASE 4 = EJECUCION

Efectuadas todas las regulaciones la maquina esta lista para proceder con el empaquetado.
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3.2. Regulacién

MENSAJE DE ERROR

La tarjeta electronica prevé que se detecten algunos errores que se sefialan a través de la visualizacion en el display

(D1) de los siguientes mensajes:

E 1 Lamaquina fue encendida con la campana bajada. Levantar la campana.

E 2 La maquina fue encendida con la tecla (S) apretada. Soltar la tecla. Si permanece la sefializacién de error,
controlar el funcionamiento de la tecla.

E 3 La temperatura de trabajo no fue alcanzada en el tiempo establecido (10 min.). Controlar que la sonda esté
posicionada correctamente. Controlar la resistencia de calentamiento. Controlar los fusibles. La reactivacion se
efectla apretando la tecla (P).

E4 La temperatura ha superado los 400°C o la sonda esta interrumpida. La reactivacion se efectia encendiendo
nuevamente la maquina.

E 6 Sefalizacion de rotura del final de carrera de exclusion de la seguridad (siempre cerrado). Es necesario controlar
el funcionamiento correcto del final de carrera de exclusion de la seguridad y luego apagar y encender
nuevamente la maquina.

-- Campana fuera de la posicion de encendido. Apretar el boton de emergencia para hacer subir la campana. Con la
campana nuevamente subida, la sefalizacion desaparece.

3.3. Ciclo manual y automético
La méaquina puede trabajar a la vez en ciclo manual y automatico.
Para efectuar un solo ciclo de trabajo girar el selector (6) en posicion “MAN.” y apretar el pulsador de marcha (7) (figura
3.3.A pagina 66). Para trabajar en ciclo automatico girar el selector (6) en posicion “AUT.” y apretar el pulsador de
marcha (7) (figura 3.3.B pagina 66).
O La maquina consta de un PULSADOR DE EMERGENCIA (8) que al presionarlo la bloquea
instantaneamente, llevando el bastidor de soldadura a la posicién de inicio (figura 3.3.C pagina 67).
O Ademas la maquina esta equipada con un sistema automatico de seguridad sobre el bastidor de
soldadura que interviene en caso de que la bajada del bastidor sea obstaculizada y vuelve a colocar
el bastidor en posicion inicial.

3.4. Introduccion de la bobina de film

O Introducir la bobina de film en el eje (11) inmovilizadndola por medio de los conos centradores (12).
O Poner en posicion el rodillo sobre el soporte bobina (13).

O Paso através de los microperforadores (14).

O Paso de la solapa inferior del film debajo el plano de confeccion (15).

O Paso de la solapa superior del film sobre el plano de confeccion (15).

(figura 3.4. pagina 67).

3.5. Regulacién cinta transportadora

Regular la altura de la cinta transportadora (17) interviniendo sobre el volante (18) (figura 3.5. pagina 67).

Para una buena confeccién la cinta transportadora tiene que estar colocada de manera que la soldadura del film sea a
mitad de la altura de la confeccion.

3.6. Regulacion soporte bobinay plano de confeccidn
El soporte bobina (13) y el plano de confeccién (15) tienen que ser reglados en funcién de la anchura (a) del objeto a
confeccionar, dejando aproximadamente 1-2 cm de espacio entre el objeto y la orilla de la soldadura (figura 3.6. pagina 67).

3.7. Ejecucion primera soldadura film

Para efectuar la primera soldadura colocar el film tal y como indica la figura (figura 3.7.A pagina 67).

Girar el selector (6) en posicion “MAN.” y apretar el pulsador de marcha (7).

La campana transparente (19) se rebajara automaticamente y se llevara a cabo la primera soldadura en el lado
izquierdo del film (figura 3.7.B pagina 67). Con la mano derecha ayudar al despegue del film de la lamina soldadora.

3.8. Enganche film al envolvedor

Efectuar ahora un numero de ciclos suficiente para crear una lista de film de descarte (figura 3.8.A pagina 67).

Hacerla pasar alrededor de los rollos de reenvio (20) y (21), del rollo de mando (22) y engancharla al envolvedor (23)
(figura 3.8.B pagina 67). Ahora la maquina esta lista para proceder a la confeccion.

3.9. Conexion y encendido aspirador humos (donde esté previsto)
Introducir el enchufe del aspirador en la toma de corriente (24) puesta atras de la maquina (figura 3.9. pagina 68).
Apretar el pulsador (25) puesto en el lado del aspirador

3.10. Introduccién del objeto que se debe confeccionar

Levantar con la mano izquierda el borde del film sobre el plano de confeccion (15) (figura 3.10. pagina 68).

Introducir con la mano derecha el producto en el film y hacerlo correr hacia la izquierda hasta ponerlo sobre la cinta
transportadora (17) dejando aproximadamente 1-2 cm de espacio entre el producto y la orilla interior del bastidor de
soldadura para permitir el paso del aire por la termorretraccién.
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3.11. Confeccion

Apretar el pulsador de marcha (7). La campana transparente (19) bajard automaticamente para efectuar el corte, la
soldadura y, si ha sido seleccionada, la retraccion de la confeccion (figura 3.11.A pagina 68).

Al abrirse de nuevo de la campana, la confeccidon avanzara hacia el rodillo (26) liberando la zona de soldadura por un
nuevo ciclo (figura 3.11.B pagina 68). Si la maquina esta en posicion de ciclo automatico, al final del tiempo de pausa
planteado empezara un nuevo ciclo de confeccion.

|Capitulo 4. Limitaciones y condiciones de uso de la maquina | E |

4.1. Dimensiones max. de la confeccién

a =mm 500 b = mm 380 ¢ =mm 250 (figura 4.1. pagina 68).

NOTA: las medidas indicadas en la tabla se refieren a la medida max. de cada una de las dimensiones.

Para la medida max. del paquete (b x c); hay que referirse al capitulo 5.2. donde se ve que, la suma de (b + c) es de
todos modos igual al ancho de la bobina del film menos 100 mm.

4.2. Qué no se tiene que confeccionar
Para evitar dafiar en manera permanente la maquina y evitar riesgos de accidentes al operador, esta prohibido embalar
los siguientes productos:

¢ productos mojados e inestables

liquidos de cualquier tipo y densidad colocados en contenedores fragiles

materiales inflamables y explosivos

contenedores con gas a presion de cualquier tipo

materiales en polvo sueltos o volatiles

materiales sueltos con dimensiones mas pequefias que los orificios de la cinta trasportadora
posibles materiales y productos no previstos que de algin modo puedan ser peligrosos para el
operador y la maquina

|Capitulo 5. Caracteristicas del film | E |

5.1. Films para emplear

La maquina puede trabajar con todas las peliculas termorretractiles y no, con espesores entre 15 y 50 micrones , tanto
de tipo técnico como de tipo alimentario. Para garantizar los mejores resultados, se aconseja utilizar las peliculas
comercializadas por nosotros. Las caracteristicas especiales de nuestros film (también con dibujos y escrituras
personalizadas por el cliente) dan garantias de seguridad tanto porque se encuentran dentro de las normas impuestas
por las leyes vigentes, como por lo que respecta a la seguridad de un éptimo funcionamiento de nuestras maquinas.

prescripciones descritas!

A iSe aconseja consultar las fichas técnicas y de seguridad de las peliculas utilizadas y atenerse a las
[ ]

A = mm600 MAX D = mm250 MAX d =mm77 (figura 5.1. pagina 68).

5.2. Célculo banda A
Banda A=b + ¢+ 100mm (figura 5.2. pagina 68).

|Capitulo 6. Normas de seguridad | E |

6.1. Advertencias
iNO PERMITIR EL USO DE LA MAQUINA A EMPLEADOS NO ENTRENADOS!

Durante las fases de trabajo prestar atencidn a todas las partes calientes de la maquina que podrian
alcanzar temperaturas hasta el punto de provocar quemaduras.

o\
\"& 4

} iSe prohibe fumar durante el funcionamiento de la maquinal
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6.1. Advertencias
O Antes de insertar el ciclo automatico asegurarse de haber efectuado todas las regulaciones.
O Todas las regulaciones de la maquina tienen que ser efectuadas con el selector (6) en posicion “MAN.” (figura 6.1.A pagina 68).

DE EMERGENCIA (8) (figura 6.1.B pagina 69).

' En caso de bloqueo de la maquina o bien para pararla durante el ciclo automatico, apretar el PULSADOR
L]

O No tocar la hoja soldadora (27) inmediatamente después de la soldadura, sobrepasando con la mano la barrera de
proteccion de accidentes (28). Existe la posibilidad de quemaduras por el calor residual sobre la hoja soldadora (27)
(figura 6.1.C pagina 69).

O No proceder con la soldadura en caso de ruptura de la hoja soldadora (27). Proveer inmediatamente a su
substitucion (figura 6.1.C pagina 69).

O No tocar la pala de cierre del pulmén (29) durante la fase de calentamiento. Posibilidad de quemarse (figura 6.1.D

pagina 69).

No tocar la cinta transportadora (17) cuando estd en movimiento (figura 6.1.D péagina 69).

Comprobar que la bobina de film esté colocada en su sede (31) (figura 6.1.E pagina 69).

Comprobar que los pies de goma (30) de la maquina se encuentren alojados completamente en los agujeros de

alojamiento del carro (figura 6.1.E péagina 69).

O En caso de interrupcion de la corriente eléctrica con maquina en marcha y campana (19) cerrada, intervenir
rapidamente descomponiendo la campana, haciendo palanca entre perfilado (A) y bastidor (B) (figura 6.1.F pagina 69).

00D

Cuando no se utiliza la maquina dejar siempre la campana superior (19) abierta (figura 6.1.D pagina
69).

|Capitulo 7. Manutencion ordinaria | E |

7.1. Precauciones para intervenciones de manutencion ordinaria
EL MANTENIMIENTO ORDINARIO TIENE QUE SER EFFECTUADO POR PERSONAL ESPECIALIZADO.

jAntes de efectuar las operaciones de mantenimiento apagar la maquina e interrumpir la tension
' desconectando el interruptor general y esperar el enfriamiento de la maquina!

@ iDurante las tareas de mantenimiento se aconseja utilizar guantes de proteccion!

7.2. Limpieza hoja soldadora

Q Eliminar con un pafio seco los residuos de film que se pueden haberse depositado sobre la hoja soldadora; efectuar
esta operacion inmediatamente después de una soldadura de manera que los residuos, aun calientes, puedan
sacarse facilmente.

O Lubricar periddicamente la hoja soldadora con la grasa suministrada con la maquina (figura 7.2. pagina 69).

7.3. Remocién de recortes de film plastico y varios

Esperar a que la maquina se enfrie antes de eliminar posibles residuos de film depositados sobre las partes a alta
temperatura de la maquina (ejemplo: sobre la paleta que abre el pulmén del calor).

Si es necesario limpiar la campana inferior (sede del ventilador), extraer la cinta transportadora (17) interviniendo sobre
el volante (18) y extraer los trozos que hayan caido en el interior (figura 7.3.A pagina 69).

Cuando la bobina del envolvedor automéatico (23) esté llena, extraiga el film destornillando el pomo (32) y quitando el
disco (33) (figura 7.3.B pagina 69).

7.4. Limpieza de la maquina

Para la limpieza de la campana superior (19) limpiar tanto el exterior como el interior
exclusivamente con aguay jaboén (figura 7.4.A pagina 70).

No emplear detergentes con disolventes que podrian averiar la campana superior (19) y reducir su
transparencia.

O Para lalimpieza de la maquina utilizar un pafio mojado con agua.

O Sila maquina trabaja en ambiente polvoriento, es necesario limpiar con mayor frecuencia tanto el exterior como el
interior de la misma. Se conseja sobretodo aspirar el polvo que se deposita sobre los componentes eléctricos
internos. Para la apertura de la caja eléctrica extraer los 4 tornillos de fijacién (34) (figura 7.4.B péagina 70).
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7.5. Control liqguido de enfriamiento

Comprobar cada 4 meses el nivel del liquido de enfriamiento destornillando el tapén (35) (figura 7.5. pagina 70).
Verificar que el liquido moje la varilla aproximadamente 2 cm., de lo contrario afiadir una mezcla de agua y liquido
anticongelante (10%).

7.6. Cambio teflon y goma

Cuando las piezas de Teflén (36) estdn demasiado gastadas, sustituirlas con las de recambio, prestando mucha
atencién a su aplicacion, lineal y plana (figura 7.6. pagina 70). Limpiar con detergente la goma (37) antes de aplicar la
cinta de Teflén autoadhesivo. Si también la goma (37) esta deteriorada, sustitiyala del siguiente modo:

ok wdE

quitar la goma vieja

limpiar la sede que la contiene

poner algunas gotas de cola en la propia sede
insertar la nueva goma de manera lineal
limpiar la goma con detergente

aplicar la cinta de Teflon autoadhesivo

7.7. Regulacién de las levas

iLa regulacién de las levas tiene que ser efectuada solo por los empleados autorizados!

Para acceder a las levas es necesario desmontar el panel (38) situado detras de la maquina (figura 7.7.A pagina 70).

Las
1.
2.
3.
4.

levas son 4 y regulan (figura 7.7.B pagina 70):

La bajada de la campana superior y por consecuencia la presién de la misma sobre la hoja soldadora.

La méaxima apertura de la campana superior y la salida de la cinta transportadora.

La exclusion de la intervencién de la seguridad sobre el bastidor de soldadura (aproximadamente 5 mm antes de la soldadura).
La separacion de la campana superior inmediatamente después de la soldadura.

La regulacion se efectta aflojando el tornillo (39) y girando la levas en la posicion idonea.
Atencién: en la regulacién de las levas hay gue proceder por grados con pequefios desplazamientos..

7.8. Cambio de la hoja soldadora
Para sustituir la hoja soldadora (27) seguir este procedimiento (figura 7.8. pagina 70):

o000 o

O

(N

Desenchufar la maquina

Destornillar los 3 tornillos (40)-(41)-(42)

Quitar la hoja soldadora vieja

Limpiar la sede y si es necesario sustituir el Teflon aislante (43) de la morsa central

Insertar la hoja soldadora nueva desde la morsa central y apretar el tornillo (41)

Perfilar la hoja soldadora nueva al hilo del agujero de los pistones (44) y (45)

Completar la introduccion de la hoja soldadora en toda la sede

Empujar a fondo el piston posterior (45) hacia la hoja soldadora de manera que ésta entre en el agujero del mismo y
apretar el tornillo (42)

Empujar a fondo el pistén anterior (44) hacia la hoja soldadora de manera que ésta entre en el agujero del mismo y
apretar el tornillo (40)

Perfilar el Teflon saliente de la morsa central

Asegurarse de que la hoja soldadora esté bien colocada y en tensién

7.9. Esquema eléctrico
(figura 7.9. pagina 71/72).

Bl Fin de carrera bajada campana M4 Motor bomba

B2 Fin de carrera subida campana M5 Motor envolvedor

B3 Fin de carrera exclusion seguridad Q1 Interruptor general

B4 Fin de carrera distancia campana Q2 Interruptor envolvedor

B5 Fin de carrera seguridad QM1 Contador hoja soldadora

B6 Fin de carrera envolvedor QM2 Contador resistores

BT1  Termopar QM3 Contador motor ventilador
E1/2  Ventilador refrigeracion QM4 Contador motor cinta

ER1 Resistencia hoja soldadora QM5 Contador subida campana
ER2/3 Resistores QM6 Contador bajada campana

F1 Fusibles hoja soldadora / resistores  10.3X38 QM7 Contador accesorios

F2 Fusibles motores / cinta / campana 10.3X38 SO Pulsador de emergencia

F3 Fusible transformador auxiliar 10.3X38 S1 Pulsador de marcha

F4 Fusible motores ventilador / bomba  5X20 S2 Selector manual

FU1 Fusible de tarjeta 5X20 SK1 Tarjeta de mando

K1 Maodulo de potencia T1 Transformador de corte

M1 Motor ventilador T2 Transformador auxiliar

M2 Motor cinta X1 Toma alimentacién envolvedor
M3 Motor campana X2 Enchufe alimentacién envolvedor
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7.10. Partes de recambio

Cédigo Denominacion parte

S02A0404 Revestimiento teflon

FE385602 Hoja soldadora

FM350009 Goma neopreno superior

SO0K00306 Morsa porta-hoja completa

FE240006 (230/380/415V) Motor

FE240004 (200V)

FE240005 (208V)

FMO080037 Campana superior

FM170002 Barra de torsion

SO0K00604 Rueda con cava completa

SO0K00605 Rueda con agujas completa

FE381031+FE381032 (380V) Resistores

FE381033+FE381034 (230V)

FE381035+FE381036 (200/208V)

FE381057+FE381058 (415V)

S02A0602 Tubo porta bobina completo

SO0K01110 Ventilador

FM195012 Panel lana de vidrio

FE440613 (380/415V) Transformador de corte

FE440612 (200/208/220V)

FE440026 (380/415V) Transformador auxiliar

FE440025 (200/208/220V)

7.11. Desmontaje, demolicién y eliminacién de los residuos

{ATENCION!
| Las tareas de desmontaje y demolicion se deben encargar a personal especializado en dichas actividades
d y equipado con los equipos mecéanicos y eléctricos necesarios para trabajar en condiciones de seguridad.

Proceder de la siguiente manera:

1. desconectar la maquina de la red de alimentacion eléctrica

2. desmontar los componentes

Cada uno de los residuos se debe tratar, eliminar o reciclar en funcion de la clasificacion y de los
procedimientos previstos por la legislacién vigente en el pais de la instalacion.

El simbolo indica que este producto no se debe tratar como residuo doméstico.

Asegurando que el producto se elimine correctamente, se facilitard la prevencién de potenciales
consecuencias negativas para el ambiente y para la salud de las personas, que de otra manera podrian
ser causadas por un inadecuado tratamiento de los residuos de este producto. Para informaciones més
detalladas con respecto al reciclado de este producto, contactar el vendedor del producto, o como
alternativa el servicio de post venta o el correspondiente servicio de tratamiento de residuos.

|Capitulo 8. Garantia | E |

8.1. Certificacion de garantia
El periodo de garantia es de 12 meses a partir de la fecha de instalacion a las condiciones descritas en el manual de instrucciones.
Completar la parte posterior de la tarjeta postal en todas sus partes, cortar a lo largo de la linea de puntos y enviar.

8.2. Condiciones de garantia

El periodo de garantia es de 12 meses a partir de la fecha de instalacion de la maquina. La misma consiste en la reparacion o

sustitucion gratis de todas aquellas partes que nosotros consideramos defectuosas por anomalias en los materiales. La reparacién o

sustitucion se realizan en la sede de nuestra sociedad adeudando al comprador los gastos de trasporte 0 mano de obra. Cuando la

reparacion o sustitucién sean efectuadas en el domicilio del comprador, éste debera pagar los gastos de viaje, traslados y mano de

obra. La asistencia en garantia es realizada exclusivamente por la casa madre o el vendedor autorizado. Para adquirir el derecho a la

asistencia de garantia se ruega enviar a la casa madre o al vendedor autorizado la pieza defectuosa, para que sea reparada o

sustituida. La entrega de dicha pieza reparada o sustituida entra en las obligaciones de la garantia. La garantia viene anulada por:

1. no enviar a través de correo el CERTIFICADO DE GARANTIA, que acompafia la maquina al momento de la compra, completo en
todas sus partes y firmado, dentro de los 20 dias sucesivos a dicha compra.

2. por una instalacién errénea, tension de alimentacién equivocada, negligencia en el uso o mantenimiento realizado por personas
no autorizadas.

3. por modificaciones efectuadas en la maquina sin el permiso escrito de la casa madre.

4. cuando la maquina ya no es propiedad del primer comprador.

La casa constructora declina a norma de ley cualquier responsabilidad por dafios a personas o cosas caso que se realice una

instalacion errénea o una conexién a la red de alimentacidon errénea, o se excluya la puesta a tierra o en caso de

manumisiones sobre la maquina. La casa constructora se reserva el derecho de realizar modificaciones y cambios segun las

exigencias técnicas y de funcionamiento.

45



'Indice

Capitulo 1. Introducéo
1.1. Preféacio
1.2. Prestagbes da méaquina confeccionadora
1.3. Dados técnicos da maquina

Capitulo 2. Instalagdo da maquina
2.1. Transporte e posicionamento
2.2. Condicdes ambientais
2.3. Conexdo eléctrica

Capitulo 3. Regulacéo e preparacdo maquina
3.1. Controlo do sentido de rotagéo
3.2. Regulacdo
3.3. Ciclo manual e automatico
3.4. Insercdo da bobina de filme
3.5. Regulacgéo da esteira da transportadora

3.6. Regulagéo do suporte da bobina e do prato de embalagem

3.7. Execucdo da 1” solda do filme

3.8. Engate do filme no enrolador

3.9. Conexao e ligacdo do aspirador fumos (onde previsto)
3.10. Introducgdo do objecto a ser confeccionado

3.11. Embalagem

Capitulo 4. Limitagdes e condi¢des de uso da maquina
4.1. Dimensdes méax. da confeccéo
4.2. O que néo deve ser confeccionados

Capitulo 5. Caracteristicas do filme
5.1. Filmes que podem ser usados
5.2. Célculo da faixa A

Capitulo 6. Normas de seguranca
6.1. Adverténcias

Capitulo 7. Manutencéo ordinaria
7.1. Cautelas para interven¢des de manutengéo ordinaria
7.2. Limpeza da lamina soldadora
7.3. Remocéo de rebarbas de filme plastico e outros
7.4. Limpeza da maquina
7.5. Controlo do liquido de resfriamento
7.6. Troca do teflon e borracha
7.7. Regulagéo das cames
7.8. Troca lamina soldadora
7.9. Diagrama eléctrico
7.10. Pegas de reposicédo
7.11. Desmontagem, demolicdo e sucateamento residuos

Capitulo 8. Garantia
8.1. Certificado de garantia
8.2. Condig¢bes de garantia

Declaragdo CE de conformidade

46

pagina 47
pagina 47
pagina 47

pagina 48
pagina 48
pagina 48

pagina 49
pagina 49
pagina 50
pagina 50
pagina 50
pagina 50
pagina 50
pagina 50
pagina 50
pagina 50
pagina 51

pagina 51
pagina 51

pagina 51
pagina 51

pagina 51

pagina 52
pagina 52
pagina 52
pagina 52
pagina 53
pagina 53
pagina 53
pagina 53
pagina 53
pagina 54
pagina 54

pagina 54
pagina 54

pagina 64



|Capitulo 1. Introdugéio [P |

1.1. Prefacio

O presente manual foi redigido respeitando-se a norma UNI 10893 de Julho 2000. Dirige-se a todos os usuarios de
modo a consentir um correcto uso da maquina. Conserva-lo em local facilmente acessivel proximo a maquina e
conhecido por todos os usuarios. Para efeito da seguranca o presente manual € parte integrante da maquina. Para
melhorar a compreenséo esclarecemos, a seguir, 0s simbolos utilizados.

ATENCAO:

Normas de prevencdo de acidentes para o operador. Tal adverténcia indica a presenca de perigos
que podem causar lesdes em quem esta operando a maquina.

pessoa exposta.

ADVERTENCIA:
Indica a possibilidade de trazer danos a maquina e/ou aos seus componentes.

ATENCAO:
& Orgéos quentes. Indica o perigo de queimaduras com risco de infortanio, até mesmo grave, para a

Todos os direitos de reproducéo do presente manual sdo reservados a empresa fabricante. A reprodugdo, mesmo que
parcial, € proibida nos termos da lei. As descricdes e as ilustracdes presentes neste manual ndo séo definitivas,
portanto, a empresa fabricante se reserva o direito de efectuar todas as modificagbes que considerar oportunas, a
gualquer momento. O presente manual ndo pode ser cedido para andlise de terceiros sem a autorizagao por escrito da
empresa fabricante. A maquina somente deve ser utilizada para satisfazer as necessidades para as quais foi concebida,
qualquer outro uso deve ser considerado “uso improprio”, portanto, perigoso.

Antes de efectuar qualquer operacdo na maquina, € obrigatdrio ler cuidadosamente todas as instrugdes do presente
manual, de modo a evitar possiveis danos a propria maquina, as pessoas e as coisas.

Nao é permitido operar em caso de duvidas sobre a correcta interpretagdo das instrucoes.

Interpelar o fabricante para obter os esclarecimentos necessarios.

No momento da entrega verificar que a maquina esteja completa de todas as suas partes.

Eventuais anomalias deverdo ser apresentadas imediatamente ao fornecedor.

A empresa fabricante declina qualquer responsabilidade pelo uso impréprio da maquina e/ou por danos causados em
funcéo de operagdes ndo contempladas neste manual.

1.2. PrestacGes da maquina confeccionadora

V.S. adquiriu uma maquina com caracteristicas e prestacdes excepcionais e agradecemos pela preferéncia que nos foi
conferida. O sistema de embalagem é Unico em seu género e afirmou-se no mundo com a presenca de mais de 80000
maquinas operantes no campo da embalagem e do embalagem.

A validade do conceito tecnoldgico, além da qualidade dos componentes e materiais empregados no processo produtivo
e de teste sdo a melhor garantia de um bom funcionamento e fiabilidade no tempo.

A maquina pode ser utilizada como maquina para solda e termo-retrac¢cdo contemporaneas do filme ou como simples
maguina de solda gracgas ao seu particular circuito de funcionamento. Neste Ultimo caso é possivel embalar o objecto
em saquinhos frouxos sem termo-retracgao.

1.3. Dados técnicos da maquina
Peso e dimensdes da embalagem
Largura = 1480 mm

Comprimento = 1000 mm

Altura = 850 mm

Peso =197 Kg

Peso e dimensfes da maquina
a =1570mm b = 750mm ¢ = 500mm d = 1400mm Péso = 152Kg  (desenho 1.3. pagina 65).

Instalagao eléctrica

Tenséo (V): ver os dados da etiqueta

Frequéncia (Hz): ver os dados da etiqueta

Poténcia maxima absorvida (W): ver os dados da etiqueta
Corrente maxima absorvida (A): ver os dados da etiqueta

2]
MINIPACK - TORRE S.p.A.
24044 DALMINE (BG) - ITALY

Nota: Para qualquer comunicagdo com o fabricante citar sempre o modelo da maquina e o
numero de série indicados na placa aplicada na parte traseira da maquina.

Producao maxima
650 confecgbes/hora.
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2.1. Transporte e posicionamento

n Para o transporte e o posicionamento da maquina recomenda-se manobrar com muita cautelal

P—

' . . .
) | Na movimentac&o da maquina utilizar luvas de proteccéo.
4
O Cortar a fita com a tesoura, tomando o cuidado de proteger os olhos com um par de 6culos e tirar o papelao

(desenho 2.1.A pagina 65).

Tirar o enrolador do retalho.

Tirar a caixa (A) que contém o carrinho (desenho 2.1.B péagina 65).

Tirar o suporte da bobina (C) (desenho 2.1.B pagina 65).

Tirar o transportador de rolos (B) (desenho 2.1.B péagina 65).

Soltar os 4 parafusos de fixagdo (D) ao pallet, recolocando as 4 placas (E) no interior da maquina (desenho 2.1.B
pagina 65).

Montar o carrinho (desenho 2.1.C péagina 65).

Erguer a maquina com uma empilhadora e posiciona-la no carrinho prestando atencéo que os 4 pés estejam bem
inseridos em seus alojamentos (desenho 2.1.D péagina 65).

Caso se transporte a mdo € necessaria a intervencédo de 5 pessoas.
| Para erguer a maquina pegar sempre em suas extremidades e, nunca por meio do suporte da bobina
¢ (15).

Posicionar o suporte da bobina (15) no seguinte modo (desenho 2.1.E pagina 65):

Q Tirar o a fita adesiva (A) que fixa o carrinho das guias.

O Posicionar o suporte da bobina (15) nas respectivas guias.
O Fazer atrava (B) saltar utilizando uma ferramenta de trabalho (ex. chave de fenda).

0000 D

(N

O Posicionar o enrolador conforme instru¢cdes anexas.

O Posicionar o transportador de rolos engatando-o a esteira transportadora (desenho 2.1.F pagina 66).

2.2. CondicOes ambientais

O Posicionar a maquina certificando-se que esteja nivelada no piso, em um ambiente adequado, sem humidade,
materiais inflamaveis, gases, explosivos.

O Para nao obstruir as tomadas de ar, deixar um espaco minimo de 200 mm ao redor da maquina (desenho 2.2.
pagina 66).

O Uma vez obtido o correcto posicionamento, bloquear a maquina agindo no travao das rodas.

Condicdes permitidas nos ambientes nos quais a maquina é colocada:
Q Temperatura de + 5°C a + 40°C
O Humidade relativa de 30% a 90% sem condensagéo.

A iluminacéo do local de utilizagdo deve estar em conformidade com as leis vigentes no pais no qual a maquina esta
instalada e, todavia, deve ser uniforme e garantir uma boa visibilidade para salvaguardar a seguranca e a salde do
operador.

GRAU DE PROTECCAO DA MAQUINA = IP20
O RUIDO AEREO PRODUZIDO PELA MAQUINA E INFERIOR A 70 dB

2.3. Conexao eléctrica
RESPEITAR AS NORMAS PARA A SEGURANCA NO TRABALHO!

Se a maquina ndo for dotada de tomada de alimentacéo utilizar uma tomada adequada aos valores de
tensdo e amperagem descritos na placa de dados e, todavia, em conformidade com as normas vigentes no
pais de instalagéo.

O ATERRAMENTO E OBRIGATORIO! (desenho 2.3. pagina 66).

Antes de efectuar a conexdo eléctrica certificar-se que a tens@o de rede corresponda a voltagem indicada na placa
aplicada na parte traseira da maquina e que o contacto de terra esteja em conformidade com as normas vigentes de
seguranca.

Em caso de duvidas sobre a tensdo de rede contactar a empresa distribuidora de energia eléctrica local.
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3.1. Controlo do sentido de rotacdo

Antes de colocar a maquina em funcionamento verificar o seu exacto sentido de rotagdo segundo
estas instrucgdes:

Q Girar o interruptor geral (1) para a posi¢@o 1. Extrair a gaveta eléctrica parcialmente (aproximadamente 20 cm) apés
ter removido os 4 parafusos de fixacdo (34). Pressionar manualmente o botdo do contactor QM3 (desenho 3.1.A
pagina 66) e verificar que a ventoinha gire em sentido horario. Caso contrario inverter duas das trés fases da
tomada de alimentacao.

O Pressionar o botdo de emergéncia (8) para levar novamente a maquina para a posi¢do de partida (desenho 3.1.B
pagina 66).

O Fechar a gaveta eléctrica e desbloquear o botdo de emergéncia (8) girando-o para a direita.

Nota: O controlo do sentido de rotacéo deve ser feito sempre que se troca a tomada de alimentacéo.

3 2. Regulagéo

Interruptor geral

Lampada piloto temperatura

Lampada piloto retraccdo

Lampada piloto solda

Lampada piloto tempo de pausa

Lampada piloto avanco esteira

Botéo de selec¢do programas

Botéo de selecgdo variaveis

Botédo “DECREMENTAR". Reduz os valores das fun¢des programadas
Botédo “INCREMENTAR”. Aumenta os valores das fun¢des programadas
Botao reset

D1 Display. Visualiza as fungdes seleccionadas e os relativos dados de programacéo
D2 Display contador pecas

(desenho 3.2. pagina 66).

AWONMNOTMOOT>E

CARACTERISTICAS DA PLACA ELECTRONICA
A maquina tem 6 programas seleccionaveis:

N° Programa Caracteristicas Programa
P1 Somente solda
P2 Solda + retraccéo
P3 Solda + retraccao retardada no fim da solda
P4/P5/P6 Solda + retrac¢éo

O programa mais completo € composto por 6 variaveis modificaveis (caso uma variavel ndo seja programavel,
claramente ndo aparecera):

Variavel Campo Caracteristicas Campo

1. Solda 0+27 valores expressos em segundos

2. Retardo ventoinha apés a solda |0+ 9 valores expressos em décimos de segundo

3. Retraccdo 0.0+9.9 valores expressos em segundos

4. Tempo esteira 0.0+3.0 valores expressos em segundos

5. Tempo pausa ciclo automético | 0.0 +9.9 valores expressos em segundos

6. Temperatura 00 + 99 corresponde a 150.....348°C (2°C por ponto)-(valor médio 75)

A maquina é dotada de um contador de pegas que visualiza no display (D2) o nimero de soldas efectuadas.
Este valor pode ser zerado a qualquer momento por meio do bot&o reset (4).

FASE 1 = LIGAGAO DA MAQUINA

Girar o interruptor geral (1) para a posi¢do 1. Antes de usar a maquina esperar que alcance a temperatura programada
sinalizada pelo apagamento da lampada piloto (A). O display (D1) se acende e aparece o n° de programa activo.

FASE 2 = SELECCAO DOS PROGRAMAS

Para seleccionar o n° de programa pressionar o botéo (P).

FASE 3 = PROGRAMACAODAS VARIAVEIS

Com o botéo (S) corre-se pelas variaveis do programa escolhido e com os botdes (2) e (3) modificam-se os valores
memorizados. Para convalidar as modificagdes pressionar o botéo (S) até o n° de programa aparecer no display.

O tempo de retardo ventoinha ap6és a solda € uma variavel que ndo tem um led associado e, portanto, é indicado com
um “r " no display esquerdo, enquanto o display direito indica o tempo programado.

No fim de todas as variaveis programaveis o display mostrar4 novamente o cédigo do programa recém-editado (ex. P1).
Nota: Se durante a programacdo for pressionado o fim de curso B o aparelho sai da programacdo e o programa
seleccionado entra imediatamente em execug&o mostrando no display (D1) o nimero do programa.

FASE 4 = EXECUCAO

Executadas todas as regulagdes a maquina esta pronta para proceder ao embalagem.
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3.2. Regulagéao

MENSAGENS DE ERRO

A placa electronica prevé a sinalizacdo de alguns erros que sdo sinalizados através da visualiza¢do no display (D1) das

seguintes mensagens:

E1 A maquina foi ligada com a campana abaixada. Erguer a campana.

E2 A maquina foi ligada com o botéo (S) pressionado.
Soltar o boté@o. Se a sinalizagéo de erro permanecer controlar o funcionamento do botao.

E3 A temperatura de trabalho ndo foi alcangada no tempo estabelecido (10 min). Controlar que a sonda esteja
correctamente posicionada. Controlar a resisténcia de aquecimento. Controlar os fusiveis.
O restabelecimento ocorre premendo-se o botéo (P).

E4 A temperatura ultrapassou 400°C ou a sonda esta interrompida.
O restabelecimento é feito accionando novamente a maquina.

E6 Sinalizagdo quebra fim de curso exclusdo seguranca (sempre fechado). E necesséario controlar o correcto
funcionamento do fim de curso excluséo seguranca e, portanto, desligar e tornar a ligar a maquina.

-- Campana fora da posicdo quando da ligacdo. Pressionar o botdo de emergéncia para fazer a campana subir.
Apés a subida da campana a sinalizagdo desaparece.

3.3. Ciclo manual e automético

A méquina pode trabalhar tanto em ciclo manual quanto automatico.

Para executar somente um ciclo de trabalho girar o selector (6) para a posicdo “MAN.” e pressionar o botdo de marcha

(7) (desenho 3.3.A péagina 66). Para trabalhar em ciclo automatico girar o selector (6) para a posigdo “AUT.” e pressionar

0 botdo de marcha (7) (desenho 3.3.B pagina 66).

O A maquina é dotada de um BOTAO DE EMERGENCIA (8) que, pressionado, a bloqueia
instantaneamente levando o chassis de solda para a posigdo de partida (desenho 3.3.C péagina 67).

Q Além disso, a maquina é dotada de um sistema automatico de seguranca no chassis de solda que
intervém caso a descida do proprio chassis seja impedida levando o chassis para a posi¢do de
partida.

3.4. Insercéo da bobina de filme

Q Inserir a bobina de filme no rolo (11) bloqueando-a por meio dos cones de centragem (12).
Q Posicionar o rolo no suporte bobina (13).

O Passagem através dos micro furadores (14).

O Passagem da aba inferior do filme sob o prato de embalagem (15).

O Passagem da aba superior do filme sobre o prato de embalagem (15).

(desenho 3.4.A pagina 67).

3.5. Regulacéo da esteira da transportadora

Regular a altura da esteira transportadora (17) agindo no respectivo volante (18) (desenho 3.5. pagina 67).

Nota: Para uma boa confec¢do a esteira transportadora deve estar posicionada de modo que a solda do filme se
encontre na metade da altura da confecgéo.

3.6. Regulacéo do suporte da bobina e do prato de embalagem
O suporte bobina (13) e o prato de embalagem (15) devem ser regulados em funcéo da largura (a) do objecto a ser
confeccionado deixando aproximadamente 1-2cm de espago entre o objecto e a borda de solda (desenho 3.6. pagina 67).

3.7. Execucdo da 1" solda do filme

Para executar a 1” solda posicionar o filme como indicado na figura (desenho 3.7.A pagina 67). Girar o selector (6) para
a posicdo “MAN.” e pressionar o botdo de marcha (7).

A campana transparente (19) abaixar-se-a automaticamente e realizar-se-4 a 1" solda no lado esquerdo do filme
(desenho 3.7.B pagina 67). Com a méo direita ajude o destaque do filme da lamina soldadora.

3.8. Engate do filme no enrolador

Agora executar um nimero de ciclos suficientes para formar uma faixa de filme de refugo (desenho 3.8.A pagina 67).
Passé-la ao redor dos rolos de transmisséo (20) e (21), ao rolo de comando (22) e engata-la ao enrolador (23) (desenho
3.8.B pagina 67). Agora a maquina esta pronta para proceder ao embalagem.

3.9. Conexao e ligacéo do aspirador fumos (onde previsto)
Inserir o plugue do aspirador na tomada (24) posicionada na parte traseira da maquina (desenho 3.9. pagina 68).
Pressionar o botdo (25) posicionado na lateral do aspirador.

3.10. Introducéo do objecto a ser confeccionado

Erguer a borda do filme no prato de empacotamento (15) com a mao esquerda (desenho 3.10. pagina 68).

Introduzir o produto no filme com a mao direita e fazé-lo correr para a esquerda até deposita-lo na esteira transportadora
(17) deixando aproximadamente 1-2 cm de espacgo entre o produto e a borda interna do chassis de solda de modo a
permitir a passagem do ar para a termo-retracc¢éo.
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3.11. Embalagem

Pressionar o botdo de marcha (7). A campana transparente (19) abaixar-se-a automaticamente para executar o corte, a
solda e, se seleccionada, a retrac¢do da confecgéo (desenho 3.11.A pagina 68).

Quando da reabertura da campana, a confeccéo avancara na direc¢édo do transportador de rolos (26), liberando a zona
de solda para um novo ciclo (desenho 3.11.B pagina 68). Se a maquina esta na posi¢éo de ciclo automatico, no fim do
tempo de pausa programado iniciard um novo ciclo de embalagem.

|Capitulo 4. Limitac6es e condicdes de uso da maquina | P |

4.1. Dimensdes max. da confeccéo

a =mm 500 b = mm 380 c=mm 250 (desenho 4.1. pagina 68).

Nota: as medidas indicadas na tabela se referem a medida méax. de cada dimenséo.

Todavia, para a medida max da confecgédo (b x c) é necessario consultar o capitulo 5.2., onde é possivel ver que a soma
de (b + ¢) é igual a largura da bobina do filme menos 100 mm.

4.2. O que né&o deve ser confeccionado
E absolutamente proibido confeccionar os seguintes tipos de produto para evitar danos permanentes na maquina, além
de provocar riscos de acidentes ao operador encarregado:

e  Produtos molhados e produtos instaveis
e Liquidos de qualquer tipo e densidade em recipientes frageis
e Materiais inflaméaveis e explosivos
e Bujdes de géas sob presséo ou de qualquer tipo
e POs soltos e volateis
e Materiais soltos com dimensdes menores dos furos da esteira transportadora
e Eventuais materiais e produtos ndo previstos que possam ser, em qualquer modo, perigosos para o
usudrio e provocar danos a propria maquina
|Capitulo 5. Caracteristicas do filme | P |

5.1. Filmes que podem ser usados

A maquina pode trabalhar com todos os filmes, termo-retracteis ou ndo, com espessuras de 15 a 50 micron seja de tipo
técnico que alimentar. Para garantir os melhores resultados aconselha-se utilizar os flmes comercializados pela nossa
empresa. As caracteristicas especiais de nossos filmes (também disponiveis com desenhos e escritas personalizadas
do cliente) dédo garantias de fiabilidade tanto pelo lado do atendimento as normas legais quanto pelo lado da seguranga
de um 6ptimo funcionamento de nossas maquinas.

prescricdes descritas!

/'\ Recomenda-se consultar as fichas técnicas e de seguranca dos filmes utilizados e de ater-se as
L]

A = mm600 MAX D = mm250 MAX d=mm77 (desenho 5.1. pagina 68).

5.2. Célculo da faixa A
Faixa A=b +c+ 100 mm (desenho 5.2. pagina 68).

|Capitulo 6. Normas de seguranca | P |

6.1. Adverténcias
NAO PERMITIR QUE PESSOAL NAO TREINADO USE A MAQUINA!

alcancar temperaturas tais que possam provocar queimaduras.

~
(@} E proibido fumar durante o funcionamento da maquina!

f E Durante as fases de trabalho prestar atengdo em todas as partes quentes da maquina que podem

\\

P
A
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6.1. Adverténcias

O Antes de inserir o ciclo automatico certificar-se de ter efectuado todas as regulagdes.

O Todas as regulagcdes da maquina devem ser efectuadas com o selector (6) na posicdo “MAN.” (desenho 6.1.A
pagina 68).

Em caso de blogueio da maquina ou para para-la durante o ciclo automatico pressionar o BOTAO DE
! EMERGENCIA (8) (desenho 6.1.B pagina 69).

Nao tocar a lamina soldadora (27) logo ap6s a solda, ultrapassando a barreira de protecgdo contra acidentes (28) com a mao.
Possibilidade de queimaduras devidas ao calor residual na lamina soldadora (27) (desenho 6.1.C péagina 69).

Em caso de quebra da lamina soldadora (27) ndo proceder com a solda. Providenciar imediatamente sua substituigdo (desenho
6.1.C péagina 69).

Nao tocar a paleta de fechamento pulmao (29) durante a fase de aquecimento. Possibilidade de queimaduras (desenho 6.1.D
péagina 69).

N&o tocar a esteira transportadora (17) quando esta estiver em movimento (desenho 6.1.D péagina 69).

Certificar-se que a bobina de filme esteja correctamente alojada em sua sede (31) (desenho 6.1.E pagina 69).

Certificar-se que os pés de borracha (30) da maquina estejam completamente alojados nos furos de alojamento do carrinho
(desenho 6.1.E péagina 69).

Em caso de interrup¢é@o da corrente eléctrica com maquina em funcionamento e campana (19) fechada, intervir tempestivamente
desmontando a campana, fazendo alavanca entre perfilado (A) e chassis (B) (desenho 6.1.F pagina 69).

0o 000 0 O O

Quando nao se utiliza a maquina deixar sempre a campana superior (19) aberta (desenho 6.1.D
pagina 69).

|Capitulo 7. Manutenc&o ordinéria | P |

7.1. Cautelas para intervengdes de manutencédo ordinaria
A MANUTENGCAO ORDINARIA DEVE SER EFECTUADA POR PESSOAL QUALIFICADO OPORTUNAMENTE
INSTRUIDO.

Antes de efectuar as opera¢c8es de manutencédo desligar a maquina agindo no interruptor geral, tirar
! atomada do ponto de corrente e aguardar o esfriamento da maquina!

Durante as opera¢8es de manutencéo se aconselha utilizar luvas de proteccéao!
A

7.2. Limpeza da lamina soldadora

O Remover os residuos de filme que possam ter se depositado na lamina soldadora utilizando um pano seco; efectuar
esta operacao logo ap6s uma solda de modo que os residuos, ainda quentes, possam ser retirados com facilidade.

O Lubrificar periodicamente a lamina soldadora com a graxa fornecida em dota¢cdo com a maquina (desenho 7.2.
pagina 69).

7.3. Remocdao de rebarbas de filme plastico e outros

Antes de remover eventuais residuos de filme depositados nas partes quentes da maquina (exemplo na paleta abre
pulm&o calor), aguardar que a maquina tenha esfriado adequadamente.

No caso de ter que providenciar a limpeza da campana inferior (sede da ventoinha), remover a esteira transportadora
(17) agindo no respectivo volante (18) e tirar o que tiver caido em seu interior (desenho 7.3.A pagina 69).

Quando a bobina do enrolador automéatico (23) estiver cheia, remover o filme soltando a manopla (32) e tirando o disco
(33) (desenho 7.3.B pagina 69).

7.4. Limpeza da maquina

Para a limpeza da campana superior (19), limpar tanto a parte interna quanto aquela externa
exclusivamente com agua e sabao (desenho 7.4.A pagina 70).

Nao utilizar detergentes com solventes que podem vir a danificar a campana superior (19) e reduzir
sua transparéncia.

O Para alimpeza da maquina utilizar um pano humedecido em agua.

O Se a maquina trabalha em ambiente poeirento € necessario limpar tanto a parte interna quanto a externa da mesma
com maior frequéncia. Principalmente, aconselha-se aspirar o pé que se deposita nos componentes eléctricos
internos. Para a abertura da gaveta eléctrica remover os 4 parafusos de fixagédo (34) (desenho 7.4.B pagina 70).
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7.5. Controlo do liquido de resfriamento

Controlar o nivel do liquido de resfriamento a cada 4 meses soltando a tampa (35) (desenho 7.5. pagina 70).

Verificar que aproximadamente 2 cm da haste seja molhada pelo liquido, caso contrario acrescentar uma mistura de
agua e liquido anticongelante (10%).

7.6. Troca do teflon e borracha

Quando os encostos em teflon (36) estiverem muito desgastados, substitui-los com aqueles de reposi¢do prestando
muita atencdo em sua aplicacao, linear e plana (desenho 7.6. pagina 70). Limpar a borracha (37) com detergente antes
da aplicagdo da fita auto adesiva de teflon.

Se também a borracha (37) resultar deteriorada providenciar a sua substituicdo no seguinte modo:

tirar a borracha velha

limpar a sede que a contém

colocar algumas gotas de cola na prépria sede

inserir a nova borracha em modo linear

limpar a borracha com detergente

aplicar a fita auto adesiva de teflon

ogakrwnE

7.7. Regulacéo das cames

A regulacdo das cames deve ser executada somente por pessoal autorizado!

Para ter acesso as cames é necesséario desmontar o painel (38) posto na parte de tras da maquina (desenho 7.7.A pégina 70). As
cames s&o 4 e regulam (desenho 7.7.B péagina 70):

1. A descida da campana superior e, consequentemente, a presséo da mesma na lamina soldadora.

2. A abertura maxima da campana superior e a partida da esteira transportadora.

3. A exclusao da intervengdo da seguranga no chassis de solda (~5 mm antes da solda).

4. destaque da campana superior logo apés a solda.

A regulacdo é efectuada soltando-se o parafuso (39) e girando as cames para a posi¢édo adequada.

Atencéo: narequlacéo das cames proceder gradualmente com pequenos deslocamentos.

7.8. Troca lamina soldadora

Para substituir a lamina soldadora (27) seguir o seguinte procedimento (desenho 7.8. pagina 70):

Tirar a tensdo da maquina

Soltar os 3 parafusos (40)-(41)-(42)

Tirar a lamina soldadora velha

Limpar a sede e se necessario substituir o teflon isolante (43) do grampo central

Inserir a lamina soldadora nova partindo do grampo central e apertando o parafuso (41)

Refilar a lamina soldadora nova alinhada com o orificio dos pistdes (44) e (45)

Completar a inser¢&o da lamina soldadora em toda sua sede

Empurrar firmemente o pistédo traseiro (45) na direccdo da lamina soldadora de modo que esta entre no orificio do mesmo e
apertar o parafuso (42)

Empurrar firmemente o pistdo dianteiro (44) na direccao da lamina soldadora de modo que esta entre no orificio do mesmo e
apertar o parafuso (40)

Aparar o teflon saliente do grampo central

Certificar-se que a lamina soldadora esteja bem posicionada e tensionada

00 0O O0op0oC00pboo

7.9. Diagrama eléctrico
(desenho 7.9. pagina 71/72)

Bl Fim de curso descida campana M4 Motor bomba

B2 Fim de curso subida campana M5 Motor enrolador

B3 Fim de curso exclusao seguranca Q1 Interruptor geral

B4 Fim de curso destaque campana Q2 Interruptor enrolador

B5 Fim de curso seguranga QM1  Contactor lamina soldadora
B6 Fim de curso enrolador QM2 Contactor resisténcias

BT1  Termopar QM3  Contactor ventoinha

E1/2  Ventilador resfriamento QM4 Contactor esteira

ER1 Resisténcia lamina soldadora QM5  Contactor subida campana
ER2/3 Resisténcias QM6  Contactor descida campana
F1 Fusivel lamina soldadora / resisténcias 10.3x38 QM7 Contactor

F2 Fusivel motor ventoinha / esteira / campana 10.3x38 SO Botéo de emergéncia

F3 Fusivel transformador auxiliar 10.3X38 S1 Bot&o de marcha

F4 Fusivel motor ventilador / bomba 5X20 S2 Selector manual

FU1  Fusivel placa 5X20 SK1 Placa comando

K1 Maodulo poténcia T1 Transformador de corte

M1 Motor ventoinha T2 Transformador auxiliar

M2 Motor esteira X1 Tomada alimentag&o enrolador
M3 Motor campana X2 Ficha alimentagéo enrolador
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|Capitulo 7. Manutencao ordinéria

7.10. Pecas de reposicdo

Cdédigo Denominaco peca
S02A0404 Revestimento teflon

FE385602 Lamina soldadora

FM350009 Borracha neoprene superior
SO0K00306 Grampo porta lamina completo

FE240006 (230/380/415V)
FE240004 (200V)
FE240005 (208V)

Motor

FMO080037 Campana superior
FM170002 Barra de tor¢éo

SO0K00604 Roda com cava completa
SO0K00605 Roda de agulhas completa

FE381031+FE381032 (380V)
FE381033+FE381034 (230V)
FE381035+FE381036 (200/208V)
FE381057+FE381058 (415V)

Resisténcias

S02A0602

Tubo porta bobina completo

S0K01110

Ventoinha

FM195012

Painel |1a de vidro

FE440613 (380/415V)
FE440612 (200/208/220V)

Transformador de corte

FE440026 (380/415V)

Transformador auxiliar

FE440025 (200/208/220V)

7.11. Desmontagem, demolicdo e sucateamento residuos

A ATENCAO!
' As operacdes de desmontagem e demolicdo sempre devem ser confiadas a pessoal especializado em tais actividades
° e dotado das competéncias mecanicas e eléctricas necessarias para trabalhar em condigdes de seguranca.

Proceder no seguinte modo:

1. desligar a maquina da rede de alimentacédo eléctrica

2. desmontar os componentes

Cada parte deve ser tratada, despejada ou reciclada com base na classificagdo e nos procedimentos previstos
pela legislagado vigente no pais de instalagao.

O simbolo indica que este produto ndo deve ser tratado como refugo doméstico.

Certificando-se que o produto seja correctamente eliminado, facilitar-se-4 a prevencdo de potenciais
consequéncias negativas para o ambiente e a saiude do ser humano que, de outro modo, poderiam ser
causadas por um tratamento inadequado do despejo deste produto. Para maiores informagfes a respeito da
reciclagem deste produto, contactar o vendedor do produto ou, em alternativa, o servico de pds-venda ou o
servigo de tratamento de lixo local.

| Capitulo 8. Garantia | P |

8.1. Certificado de garantia
A Garantia tem validade de 12 meses a partir da data de instalacdo nas condi¢des indicadas no livrete de instrucdes.
Preencher todos os espagos no verso do postal, cortar ao longo da linha e enviar pelo correio.

8.2. Condic¢des de garantia

A garantia é valida por 12 meses e decorre da data de instalacdo da maquina. A garantia consiste na substituicdo ou

reparacao gratuita de todas as partes por nos detectadas como defeituosas por anomalias de materiais. As repara¢des

ou substituices ocorrem normalmente junto a casa fabricante debitando-se ao comprador das despesas de transporte e

mao-de-obra. Caso as reparag¢des ou substituicdes sejam executadas junto a sede do comparador este devera pagar as

despesas de viagem, estadia e mao-de-obra. Os servicos de garantia sdo executados exclusivamente a cargo da casa

fabricante ou pelo revendedor autorizado. Para ter direito a servicos de garantia enviar a peca defeituosa para a casa

fabricante ou revendedor autorizado, para que seja efectuada a reparacdo ou substituicdo. A devolugdo de tal pega

reparada ou substituida esta incluida no adimplemento das operag@es de garantia. A garantia é anulada:

1. quando o CERTIFICADO DE GARANTIA n&o for enviado devidamente preenchido e assinado até 20 dias da compra
por meio postal.

2. pela errada instalagdo, inadequada alimentacéo, negligéncia de uso e violag&o por parte de pessoas ndo autorizadas.

3. por modificagBes efectuadas na maquina sem o consenso por escrito do fabricante.

4. caso a maquina ndo seja mais de propriedade do primeiro comprador.

A casa fabricante declina, de acordo com a lei, qualquer responsabilidade por danos a pessoas ou coisas caso

seja efectuada uma errada instalagdo ou conexdo a rede de alimentagdo eléctrica ou exclusdo do aterramento

ou em caso de violag6es da propria maquina. A casa fabricante se reserva o direito de efectuar modificagOes de

acordo com necessidades técnicas e de funcionamento.
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| KepdAaio 1. Eicaywyn | GR |

1.1. NlpéAoyo¢

To mapdv eyxelpidio ouvrdxbnke ouupwva e v mpodiaypaprn UNI 10893 louAiou 2000. AmrreuBiveral o 6Aoug Toug
XPNOTES LIE OKOTTO va eMTPEWEl Uia owaTn Asiroupyia Tou unyxavruarog. Na euAayrTei o€ pépog eUkoAa mpoofdaiuo, kovia
o710 unxdvnua. To mapov eyxeipidlo armoTeAEl avarréoTTaoTo UEPOS Tou Unxaviuarog yia 6,1 agopd tnv acedAcia. Na
KaAUTepn karavonan disUKpIvi{ouue TTapakdTw Tous GULBOAIGUOUS TTOU EXOUV XPNOIUOTTOINOE.

TMPOZOXH:
Kavoviouoi mpoAnwng aruxnudrwv tou xpnorn. Aur n mposgidomoinan Sgixvel Tnv mapouoia KivdUvwv TTou
UTTOPOUV va TTIPOKAAECOUV TPAQUUATIONOUS OE OTTOIOV XPIOIUOTIOIEI TO unxdvnua.

MPOXOXH:
Zsora opyava. Asixvel Tov KivdUuvo eyKAQuUATwVY Kai Tov Kivbuvo aruxnuarog Kai paiiora cofapod,
yla Ta droua mou Bpiokovrail eKTEOsIuéva.

TMPOEIAOINOIHZH:
Acixvel 1o evdexopevo mpokAnong {nuiwv oro unxdvnua n/kai ora e§aprTiuard Tou.

o el

OAa 1a dikaiwpara OXETIKG UE TNV avamapaywyr Tou TTapoOviog EyXEIPIOIOU avAKOUV OTnV KATAOKEUQOTIKN eTaipeia. H
avarmrapaywyn, €0Tw Kai TUNUATIKY, atrayopeldsral ammd Tov vouo. O TTEPIyPAPES Kal Ol ATTEIKOVIOEIS TTou TTapouaidalovral
OT0 TTaPOV eyXEIPIOIO OeV eival SECUEUTIKES Kal ETTOUEVWS N KATAOKEUAOTIKY ETAIPEIA ETTIQUAGOOETAI TOU OIKAIWUATOS va
EMMIPEPEI OTTOIAONTTOTE OTIYUN OAES TIC aAAayéC TIC otroiec Ba Bswpnaesl avaykaies. To Tapov eyxeEipidio Oev UTTopEi va
000¢i Ot TpiTa ATOUA XWPIC TNV YPATITH) OUVAIVEDT) TNS KATAOKEUQOTIKNAGS TAIpEiag. To unxavnua umropei va xpnaoiuoroinOei
MOVOV yIa va IKavOTTOINTEl TIC QVAYKES YIA TIS OTTOIES UEAETHONKE KAl KATAOKEUAOTNKE, oTToIadNTToTe GAAN Xprion Bswpeitai
wg¢ «akar@AAnAn xprion» kair apa emkivouvr.

lpiv kdvete omoiaditroTe eméuBacn oTo Unyxdvnua 6a TTPETTEI UTTOXPEWTIKA VA LIEAETAOETE TTPOOEKTIKA OAES TIC 00nYies
TOU TTAPOVTOS EYXEIPIOIOU, WOTE va ammo@UyeTe mOavES (nuiEG OTo idio To unxdvnua, o aroud 1 o€ Tpayuara.

Aev emTPETIETAI N XPION TOU O€ TTEPITITWON TTOU EXETE AUQIBOAIEC CXETIKA LUE THV OWOTH EPUNVEIa TWV 00NYIWV.

EAdre o€ emagn ue 1o epyoatdoio yia va NTHOETE OTToIAdNTTOTE BIEUKPIVNOTN.

Kara v oniyun g mapadoong eAEyéte av 1o unxdvnua givar mAfpeg o€ 6Aa 1a pépn Tou.

Evdexdueves avwualies 8a mpémel va emionuavlolv auéowgs aTov mpounBeuTs.

H karaokeuaoTikn etaipeia amorroisital KGBe euBUvnNS OXETIKNG UE aKATAAANAn xprion tou unxaviuarog nikai pe {nuiég
mou mpoéevnBnkav amro emeUBATEIS TTOU OEV avapéPoVTal OTO TTAPOV EYXEIPIGIO.

1.2. Em&060¢€IS TNG OUOKEUAOTIKNS UNXavig

ArmrokThoare éva unxavnua ue eEQIPETIKG XAPAKTNPIOTIKG Kal SuvaTOTNTES KAl OAS EUXAPICTOUUE yid THV EUTTIGTOCUV TTOU
uag o¢ciare. To ouotnua ouokeuaaiag givai povadiké aro €idog Tou Kai emmiBANBNKe ae 6Ao Tov KOOUO e TNV TTapoudia
repiooorepwy amré 80.000 povadwy Tou AIToupyoUV OToV ToUEQ THE OUOKEUAODIAS Kal TOU TTAKETAPIoUATOC.

H téAcia texvoAoyia kaBwg kai n moIdTNTa TWV £EQPTNUATWY KAl TWV XPNOILOTTOINBEVTWY UAIKWY TG00 OTNV KATAOKEUN TOU
0600 Kai 0TI OOKIUES, aTToTEAOUV TNV KAAUTEPN gyyunan yia Tnv KaAn Airoupyia Tou kai T diaxpovik aélotmiaTia Tou.

To unxavnua UtropEi va xpnaoiuotroinBsi oav epyaAcgio yia tnv Tautéxpovn ouykoAAnon Kai BepuocuaToAn Tou @iAu, 1 oav
ammAd epyalsio ouyk6AAnong xdpn oTo 101aiTEPO KUKAwua Agiroupyiag. 2e aurry Tnv TEAeutaia TePITTITwWOn UTTOPEl va
TOTTOOETNOEI Kal IETA O€ KAVOVIKES OAKOUAES xwpic BEpLUOCUOTOAN.

1.3. TexviKd xapakTnpIoTIKd TNS unxavig
Bdpog kai S1aoTdoeIS TNG OUOKEUaaiag

lMAdrog = xiA. 1480

Mnkog = xiA. 1000

“Yyog = xiA. 850

Bépog = KiAa 197

Bdpog kai d1a0TdoEIg TOU unxaviuarog
a =1570mm b= 750mm ¢ =500mm d = 1400mm Bdpog = KiAd 152 (eik6va 1.3. oelida 65).

HAekTpIkn eykardoraon

Taon (V): BAéme aroixeia mvakidag

2uxvornra (Hz): BAémre aroixeia mvakidag

Méyiorn arroppdenaon ioxuog (W): BAETTe oToixeia mvakidag
Méyiotn ammroppdenan peuuarog (A): BAEe oToixeia mivakidag

®
MINIPACK - TORRE S.p.A.
24044 DALMINE (BG) - ITALY

SHMEIQZH: 2¢ ommoladnTToTE EMIKOIVWVIA UE TOV KATAOKEUAOTIKO OIKO QVAQEPETE TTAVTA TO
HovTéAo NG unxavig kai tov aplBud mAaioiou mou avaypd@ovral oTnv mMAAKETAa TToU BpioKeTal
oT0 TTiow UEPOS TOU UNXavAiuarog.

Méyiotn mapaywyn
650 guokeuaaies Tnv wpa.
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| KepdAaio 2. Eykardoraon g unxavig | GR |

2.1. Msragpopd kai romro@érnon

u 2T peTapopd Kai Tnv Tomol&rnan Tng unxavig oulBOoUAEUOUNE va VEPYEITE e ueydAn mpoooxn!

@ 2Tn perakivnaon Tng unxavig va xpnoilUoTToIEiTE TPOOTATEUTIKA YAVTId.

O

Kowere pe walidor mm oppayida @povrifoviag va mpouAdéete ta pdria oag e yuadid kai tpafréste va Byer o
xaprovévio kipwrio (eikova 2.1.A oglida 65).

A@aipéaTe TNV OUOKEUN TTEPIEAIENG.

BydAere 10 Kouti (A) mou tTepiéxer To TAaioio ue Ta poddkia (sikova 2.1.B gedida 65).

BydAere nv Bdon tng umoutivag (C) (eikdva 2.1.B oeAida 65).

Agpaipéote Tnv kuAivéporaivia (B) (eikéva 2.1.B oedida 65).

=efidwore 11¢ 4 Lideg (D), TOTOBETWVTAS OTO ECWTEPIKO TS Unxavng 1i¢ 4 mAakitoes (E) (eikéva 2.1.B oelida 65).
2uvapuoAoynorte 1o mAaiolo e 1a poddkia (eikova 2.1.C oedida 65).

AvaonkwoTe TNV pnxavi] Ue éva avupwrikO KAAPK Kai TOTTOBETAOTE TNV TMAvw OTO TAdIOIO TTPOOEXOVTAS WOTE TA
1é00¢pa otnpiyuara (modapdkia) va sivar kaAd romobetnuéva otis Béaeic Tougs (eikdva 2.1.D oglida 65).

cooocoo

Edv n psragopd yiveral ys 1a xépia xpsialovrai 5 droua.
' a va onkwoere tn unxavn mé{ere MAvIa ora dKpa Kai TAviwg moTé HEow TNS BAong TN MITouTTivag
L ]

(15).

Tomro6etnore 1n Baon ¢ ummoutivag (15) kard rov €€ng 1pdmo (sikéva 2.1.E oeAida 65):
Q BydAere tnv autokoAAnTn Taivia (A) mou Kpard 1o TAQIcIO UE TIG UTTAPEG.

Q Tomobernare n Bdon tng umroutivag (15) oroug avrioroixoug 0dnyoug.

Q Merakivore 1o «oTotm» (B) e éva epyaieio (1r.x. karoafidi).

O TomoberroTe TNV ouoKkeun epIEAIENS auupwva Ue Tis 0dnyies Tou EMOUVATTTovIal.

Q Tomobernare v KUAivéporaivia yavi{wvoviag Tnv atnv taivia LETapopdg (sikova 2.1.F aedida 66).

2 2. Zuvlnkeg mepiaAdovrog
TomoBerroTe TN unxavy mpooéxovriag va eivar téAsia opilovria oro marwua (AiBeAapiouévn), o€ éva kardAAnio
mepiBaAAov xwpic uypaaoia, e0PAeKTa UAIKG, aépia 11 GAAES EKPNKTIKES UAEG.

Q Aenore évav eAetBepo xwpo TouAdyiotov 200 mm. yUpw amd 1n unxavn, yia va unv euppdalovrai ta avoiyuara
géagpiouou (eikéva 2.2. aelida 66).

Q Aogadiore tn unxavn, étav oAokAnpwoOcei n cwaoTr ToToBETNTN TNS, EVEQLYWVTAS OTO PPEVO TWV TPOXWV.

Emitpemdueves OUVOBRKES OTOUS XWPOUS TTOU gival TOTTOBeTNUEVN N unxavh:

O ©Oegpuokpacia amd + 5°C wg¢ + 40°C

Q 2xenkh vypaoia amé 30% w¢ 90% Xwpic CUUTTUKVWON.

O QwTIoudS TOU XWPOU TTPETTEI va gival GULIQWVOS UE THV I0XU0UOQ VOL0BEDIa TOU KPATOUS Kal TTPETTEI OTTWOONTTOTE va
givar opoiduopog kai va e€acpalidel kaAn opardtnTa, yia tnv ac@eaAsia Kai Tnv vyeia tou epyaldouevou.

BAOMOZX AXPAAEIAL THX MHXANHZ = 1P20
O NMAPAITOMENOZX OOPYBOZ TOY MHXANHMATOZ EINAI KATQTEPOX Al10O 70 dB

2.3. HAektpikn ouvdeon
THPEITE TOYX KANONIZMOYZ AZ®AAEIAZ TOY XQPOY EPIAZIAZ!

Av n unxavn o¢v éxer 01k NS Buoua Tpopodoaiag xpnaiuorroinoTe éva Buoua katdAAnAo yia tnv tédon kai Ta
aQuITED TTOU avaypd@ovral aTnv TAAKETQ E Ta OTOIXEIa TNS UNXavng Kal ommwaodniTore GUUQWVO LE TOUS
I0XUOVTES KaVvOoVIGUOUS TNS XWEAS.

H FEIQ3H EINAI YITOXPEQTIKH! (sik6va 2.3. ogAida 66).

lMpiv kAvete TNV nAektpiky auvdean LBeBaiwbeite 611 n 1don Tou diIkTUoU avrioToixei ara VOLT mou avaypdgovral atnv
TAakéra mou BpiokeTar aTO oW PEPOS TNS UNXAVAS Kail OTI N yEiwan &ivali oUUQWVN LIE TOUS IGXUOVTES KAVOVIOUOUS
aopaAeiag.

2¢ mepimmwon au@iBoAias OXeTIKG pe v TA0n TOU OIKTUOU ETTIKOIVWVHOTE WE TNV ETaipeia nAektpiouou (AEH) 1ng
TEPIOXNS 0AG.
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| KepdAaio 3. PUBUION Kal TPOETOINATIA TS HNXAVHC | GR |

3.1. EAgyxo¢C pOopdc mepIoTPOPAS

Mpiv 8éoste Oc Asitoupyia Tnv unxavn eA€yre Tnv akpifn popd mePIOTPOPNS akoAoubBwvrag Tig TIo
KdTw odnyisg:

Q [lupiore Tov yevikd o1akdmrn (1) omn 6éon 1. TpaBnére uepikws (mepirou 20 cm) 10 NAEKTPIKS KIBWTIO agoU TTPWTa
aQaipéoete TIC TEOOEPIS Lides arepéwonc (34). MMiéoTte ue 10 X€pI TO TTANKTPO TOU ouaThuarog emapwv QM3 (eikéva
3.1.A oehida 66) kai eAéyére av n @repwrTn) yupilel 0e€I6aTPOPA. TNV QVTIBETn TTEPITTTWAON, avTIoTPEWTE dUO aTTd TIS
TPEIC PAOEIS TOU BUOUATOC TPOPOBATNONG.

Q [MéoTe TO TAAKTPO EKTAKTOU avaykng (8) yia va emava@épere 10 unxavnua orn 6éon ekkivnong (eikéva 3.1.B oedida
66).

Q KAcgiore 10 nAekTpIKO KIBWTIO Kai EELUTTAOKAPETE TO TTANKTPO EKTAKTOU avaykng (8) 1aTpépovrdag 1o Oeéid.

MPOXOXH: O éAgyx0¢C NS POPAC MePIOTPOPAC TPETTEI va yiveral ka0s @opd mou aAAdlel n mpila rpogodoaiag.

3 2. Pubuion

levikog diakomng

‘Evoeién (led) Bepuokpaaiag

‘Evoeién (led) ouurrruéng

‘Evoeién (led) ouykéAAnong

‘Evoeién (led) xpdvou mavong

‘Evdeién (led) Bnuariouou g raviag

TTAGKTPO €TTIAOYAS TTPOYPALLIATOS

lAnktpo emAoyng peraBAnTwv

lMAnkTpo “MEIQXH". Meiwvel Ti¢ TIUES TwVv AgIToupyiwv
lMAnkTpo “"AY=HXH" . Auédvel Ti¢ TIUEC TwV AgiToupyIwv
lMAnKTPO reset

D1 0866vn. Acixvel Tig emAsyuéVES AsiTOUpYiES Kai Ta avTioToixa OeO0UEVT TTOU £XOUV OPIOTEI
D2 066vn uétpnong KoUUaTiwv

(eikova 3.2. oehida 66).

PWONMNOTMUOUOT>E

XAPAKTHPIXTIKA HAEKTPONIKHZ T\AKETAX
H unxavn éxel 6 emAé€iua mpoypduuara:

Ap. lMpoyp. XapakrnpioTIKd TOU TPOYPALNATOC
P1 Mdvo ouykoAAnon
P2 2UyKOAAnan + BgpuocuaToAn
P3 2UYKOAAnan + apyn BeppocauatoAn ato 1éAog ouykOAAnong
P4/P5/P6 2UYKOAANan + BgppoauaToAn

To mAéov mAnpes mpdypauua amoreAsitar amé 6 Tpormormroiioiues peraBAnté (orav pia ueraBAnti oev eivar duvarn,
mpopavwe Oev gupavileral atnv 08ovn).

MeraBAntn ledio Xapakrnpiorikd lediou

1. 2uykoAAnon 0+ 2.7 | nipéc og deutepOAeTTTa

2. Kabuotépnon @repwing perd v k6AAnon |0 + 9 Tiuégoe SékaTa Tou OeUTEPOAETTTOU

3. OgpuoouartoAn 0+9.9 | nuécoe deutepdAemTa

4. Xpdvog raviag 0+ 3.0 | nuécoe BeutepOAeTTTa

5.  Xpovog mavong autéuarou KUKAou 0+9.9 | nuécoe beutepdAemTa

6. Ocgpuokpaoia 00 +99 | avnoroixei o€ 150.....348°C (2°C kaBe anueio)-(uéan tiun 75)

To unxavnua sivair epodiacuévo ue Evav UETPNTA KOUUQATIWY 0 oTToiog Ocixvel atnv 086vn (D2) rov apibud Twv KoAARoewv
mou éyivav. AuTtn n TIunf UTTopEi va undevioTei otroladnNTToTe oTiyun ammd 1o mANKTpo reset (4).

®AZH 1 = OEZH ZE KINHEH THX MHXANHZ

lupiore TOV yeviké diakomrn (1) arn 6éon 1. lNpiv xpNOIUOTTOINCETE TN UNXavn TTEPIUEVETE va QTACEI OTNV KaBopiouévn
Bepuokpaaia kai va afnoel 1o Aautdki Tou Oeiktn (led) A. H 066vn (D1) avdBer kai ugavidetal o apiBudg Tou evepyou
TPOYPAULATOS.

®AZH 2 = EMINOIH NMMPOrPAMMATOZX

la va emiAééere Tov apiBud Tou mpoypdupuarog méote 1o mANKTpo (P).

PAZH 3 = [TIPOFPAMMATIZEMOX METABAHTQN

Me 10 mANKTPO (S) KUAGVE oiuetaBANTéS TOU emAgyuévou mpoypauuaros Kai ue 1a mANKTpa (2) kar (3) rpormrorroiouvral ol
ammobnkeupéves TiwéS. MNa va empBePaiwaere 1is aAdayéc méate 10 MARKTPO (S) péxpl va gupaviobei atnv 006vn o apiBuds
TOU TTPOYPAUUATOG.

O xpdvog kaBuatépnang aveuiaTipa Uerd 1 ouykoAAnan sivar pia petaBAnTr_mou umopei va aAAdéer kai mou Oev éxel éva
led ouykekpiuévo kai yi aurd onusiwverar e €va “r’ ornv apiotepn o06ovn, evw n Og€id 00d6vn Ocgixvel TOV
TPOYPAUUATIOUEVO XPOVO. 2T0 TEAOS OAwv Twv mpoypauuatiopévwy petaBAntwv n 08évn ocixver kar aAI Tov KwoIKO Tou
mpoypauuarog mou HoAic pubuiotnke (mapad. PL).

SHMEIQ3H: Av kard tov mmpoypauuationd meoTei 10 mARKTPO TéAog diadpouns B, 10 unxdvnua Byaiver amd rov
TPOYPAUMATIONG Kal TO ETTIAEYEVO TTPOYPAUUA TTNYAIVEl QuéowS OE eKTEAEON eu@avifovrag atnv 08ovn (D1) rov apiBuod
TOU TTPOYPAUMATOC.

PAZH 4 = EKTENEZH

Me tnv oAokAnpwon dAwv Twv puBuicswv n unxavn givai £Toiun va mpoxwpenoEl aTn CUoKeEuaaia.
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3.2. Pubuion
MHNYMATA *®AAMATOX
H nAektpovikry mAakéra mpoPAémel Tnv karaypagn KAmoiwv o@aAudrwv Ta orroia smionuaivovrial e tnv évoeién arnv
066vn (D1) Twv ak6Aoubwv unvuudTwy:
E1  Hunxavn e1é€0n o€ Asitoupyia ue Tnv «KauIrava» KaTeBACUEVI. ZNKWOTE TNV <KKAUTTAVa».
E 2 Hunxavh €1é6n o Asitoupyia ue 1o mARKTPO (S) Tarnuévo.
Apnarte 10 TARKTPO. Av TTapaéver n mpoegidorroinan apdAuarog eAéyére Tn Asitoupyia Tou TTARKTPOU.
E 3 H 6gpuokpacia epyaciag dev emretxOnke evidg Tou mpoPAsTéuevou xpovou (10 Aetrd).
EAéyére n owaornh 6éan Tou petpnti 1S Bcpuokpaaiag. EAEyére tnv avriotaon. EAEyére 11 aopdAcieg.
H amrokaraoraon yiverai méovrag 1o mMARKTPO (P).
E 4  H Bepuokpacia utrepfaivel Toug 400°C 1y 0 LeTpNTAS OIEKOTTN.
H emavapopd yiverar avaBovrag ek véou Tn unxavh.
E6  Evoeiln diakotrng téAoug diadpouns amokAEIouoU acpdAsiag (mavra kAgioTd). Oa mpétrel va eAEyEETe T owaTn
Agitoupyia Tou TéAoug diadpouns amokAEIouoU acpalsiag Kar ETTOUEVWS va aBNOETE Kal va EQVavAWETE T unxavi.
-- ©06Ao¢ ekT6¢ Bégewg Kard Tnv ekkivnan. 1arnaTe 10 TARKTPO EKTAKTOU AVAYKNGS yIa va avacnkwaoere 1o 86Ao. Orav
0 66Ao¢ avéBel, n onuavaon Tauvel.

3.3. Aurouarog Kai XEIpoKivnTog KUKAOS

H unxavn umopei va SouAéwel Kai O€ XEIPOKIVNTO KAl € auTOUATO KUKAO.

la va akoAoubrioete évav puovo KUKAo epyacias otpéwre Tov emAoyéa (6) orn B6éon «MAN.” kai marioTe 10 TANKTPO

Bnuariouou (7) (eikéva 3.3.A oelida 66).

la va epyaareite og auréuaro KUkAo, aTpéwre Tov emAoyéa (6) arnv 6éan «AUT.” kai rarioTe 1o mANKTpo Brnuariouou (7)

(e1k6va 3.3.B gedida 66).

Q To unxavnua eivar epodiacuévo ue éva MAHKTPO EKTAKTOY ANATKHZ (8) o orroio érav marn6ei
TO aKIvVNTOTTOIEl auéowg, emavagépovrag 10 1Aaioio kKo6AAnong arn 6éan ekkivnong (eikéva 3.3.C
oehida 67).

Q Emiong 10 unxavnua eivar epodiacuévo pe éva auréuaro auotnua ac@alsia¢ mavw oro 1Aqicio
K6AAnong 1o ormoio ereuBaivel otnv TEPITTTWON TOU N KAB0SOS TOU TTAQITIOU avTiUETWITIOE! TTPOBANUA,
gmavagépovrag 1o mAdiolo arnv Béon eKKivnong.

3.4. Toro6érnon urroutrivag @IAu

TomoBerroTe Tnv urrouTtriva @IAu otov kKUAivopo (11) ummAokGpovrdg Tnv ue 1a Kwvika oroixeia (12).
TomoBerrioTe Tov KUAIVOPO oTo aThiplyua umourivag (13).

Mépaoua péow Twv «UIKPOTPUTTNTWV» (14).

lépaoua NS KATwTEPNS AKPNS TOU YIAU KGTw aTré T0 TIATO TNG oUakeuaaiag (15).

lMépaoua TG avwrepns akpng Tou @iAu mavw arroé 1o mdro ouokeuaaoiag (15).

(eikova 3.4. oehida 67).

Q
Q
Q
Q

O

3.5. Pubuion raiviag yerapopdg

PuBuiote T0 Uwog 1S raviag uetapopdc (17) emdpwvras aTo OXETIKO XEIPOUOXAS (18) (eikdva 3.5. aedida 67).
MNMPOZOXH: Na wia kaAfp ouokeuacoia n taivia perapopds Ba mpémer va 1omobetnBei €101 wate n K6AAnon Tou @IAu va
yiverar otnv péan rou UWoug TG CUOKEUADIAg.

3.6. PU6uion Baong prroutivag Kai midrou CUuoKeuaoiag
H Baon tng umoumivag (13) kar 1o miaro ouokevaoiag (15) mpémer va puBuioTtouv avdAoya pe 10 TAAGTOS (&) TOU QVTIKEILEVOU TTPOS
ougkeuaoia, aprnvovrag mepimou 1 — 2cm. xwpo peraél Tou avTIKEIUEVOU Kai TOU TTEPIBwpiou auykOAAnong (sikéva 3.6. aedida 67).

3.7. EktéAgon 1™ ouyk6AAnong @iAu

Ta va ekteAéoete v 1" ouykGAANGnN QEPETE To QIAL OTTWS deixvel N eikéva (eikéva 3.7.A gedida 67). STpéwre Tov emAoyéa (6) arn Béon
«MAN.” ka1 TTatioTe 10 TARKTPO Bnuariauou (7). O didpavos 86Ao¢ (19) Ba karéBel autoudTws kai Oa mpayuarormroiiaere v 11 k6AAnon
arnv apiotepn TAsupd Tou @IAu (eikéva 3.7.B oe€dida 67). Me 10 0€éi xépi Bonbrnote 10 EekOAANUa Tou @IAu amé v Aemida NG
OUYKOAAnONG .

3.8. Favr{wua rou @IAu oTn ouokeun TEPIEAIENS

lMpayuarorrolgioTe TWPA pia oeipd KUKAWV ApKETH yia va axnuarioel uia Aoupida okaprou @iAu (eikova 3.8.A oeAida 67).

lMepdorte TV yOpw amé toug kuAivopoug emiotpopns (20) kair (21), amd Tov kUAIVOpo xeipiopol (22) kai yavr{waTe TNV OTnNV GUOKEUN
mepiEAIEng (23) (eikéva 3.8.B oeAida 67). Twpa n unxavn givai éroiun yia va mpoPei oTnv ouokeuaaia.

3.9. 2uvdeon Kail eKKivnon OUCKEUNGS Amroppoenons Kamvwy (61rou mpoBAEmeran)
TomoBetroTe 10 BUOUa TOU ammoppogntipa arnv mpida (24) mou Bpiokerar aTo miow pPéPOS Tou unxaviuarog (sikova 3.9. geAida 68).
lMarnote 1o MAAKTPO (25) TTOoU BpiokeTal 0To TTAEUPO TOU aTopPOPNTALA.

3.10. Eicaywyn Tou avriKeiuévou TPpOog OUOKEUaaoia

Avaonkwaore e To apiaTepo xépl TNV dkpn Tou QIAU Tdvw aTo midro ouokeuaoiag (15) (eikéva 3.10. ogAida 68).

Eiodyere ue 10 0€éi xépiI TO TPOIOV péoa oTo QYIAL Kal wBNOTE TO TTPOS Ta APIOTEPA LEXPI va TOTTOBETNBei oTnv Tavia uerapopds (17)
agprvovrag mepimou 1-2 cm. xwpou peraél ToU TTPOIOVIOS Kal TOU E0WTEPIKOU UEPOUS Tou TTAaIgiou KOAANONG WaOTe va EMITPETTETAI N
OIéAguan Tou aépa yia 1n OspuIKr) GUOTOAR.
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3.11. 2uokeuacia

Méore 10 mMANRKTPO Bnuariouou (7). O diGpavog B0Aog (19) Ba karéfel auTOUGTWS yia va eKTEAEOEl TNV KOTH, TN
OuykOAAnan kai, av éxel mAexBei, Tn ouoToAn ¢ ouokeuaaiag (sikéva 3.11.A ogAida 68).

Kard 10 véo avoryua tou 66Aou, n ouokeuaacia 6a kivnBei mpog tnv KuAivoporaivia (26), eAeubspwvovrag 1o medio g
KOAAnong yia évav véo kUkAo (eikéva 3.11.B oeAida 68).

Av n unxavn Bpiokerar g 6éan autéuarou KUKAou, aTo TEAOC ToU EmMAEyuéVOU we xpOvou mauosws 8a apyioel évag véog
KUKAOG ouoKeuaoiag.

| KepdAaio 4. Mepiopiouoi kar cuvlnKeS XprRong TN uNxavic | GR |

4.1. Méyioreg dlaordosic ouoKkeuaoiag

a =500mm b =380mm c =250mm (ek6va 4.1. oedida 68).

Znu.: O1 01a0TACEIS TTOU QaivovTal TNV TaUTTEAQ avaépovral O€ uia xwpiaTh péyiatn diGoTaar.

la v péyiorn dicoraon ¢ ouokeuaoiag (b X €) mPETel va yivel avapopd o1o kepdAaio 5.2., 6trou @aiveral 611 TO
d6poioua (b X ¢) eivar orwaodNToTe i00 e TO TAGTOS TNG uTTOoUTTIiVAS TOU QIAU giov 100 mm.

4.2. T1 dev mpérrel va ouoKeuaoOsi

Amayopeveral ammoAUTwS va OUOKEUAOTOUV O1 TTAPAKATW TUTTOI TTPOIOVIWV yia va amo@euxBolv uodviues BAGBeS ng
nxavng, Kabwg Kai mpokAnan Kivduvol artuxnuaTrwy aTo XEIpIaTh:

e Bpeuéva kai Aorabn mmpoidvra

Yypd kB¢ TUTTOU KaI TTUKVOTNTAaS O eU6pauaTa doxeia

EupAekTa kai EKpnKTiKG UAIKG

®DidAeg e aépio utTé TTiEON 1} OTTOIOUONTTOTE TUTTOU

Inmikés kai S1aAUTES OKOVES

YAIkG okopTTia e dIQOTATEIS TTIO UIKPES ATTO EKEIVES TWV OTTWV TNS TAIVIAS UETAPOPAS

Evdexdueva un mpoBAeToueva UAIKG Kai Tpoidvra 1mou urmopouv va gival emmikivouva yia Tov xpnaorn

n va mpokaAéoouv BAGBes arnv idia n unxavy

| KepdAaio 5. XapakrnpioTiKd Tou @IAu | GR |

5.1. Xpnoiuomoiouusva QIAu

To unxavnua umopei va GoUAéwel ue 0Aa ta BspuoouateAdueva QiIAL aAAd kai Ta ummréAormra, mayoug amd 15 wg¢ 50 micron
TUTTOU TEXVIKOU 1) yia €idn d1atpo@ns. [a va emTuxere KaAUTepa amoreAéouard, oag CUVIOTOUUE va XPHOIUOTTOIEITE QIAU
TTOU TO EUTTOPEUGUATTE ELIEIS.

Ta €10IKG XapakTnEIOTIKG Twv OIKWV Lag IAu (Kai e eEarouikeupéva oxEdIa Kail ETTIYPAQES TwV TTEAaTWV) divouv gyyunan
aéiomoTic 1600 ammd MAEUPAS avrarrOKpIoNS OTouS I0XUOVTES KaVvovIiouoUg, 600 Kai amrd TAEUpds aocedAsiag yia tnv
apioTn Asitoupyia Twv unxavwy uag.

@IAN Kai1 va epapuodere i uTodei§eig!

A ZupPouAsioups va S1aBAoeTe TIC TEXVIKES KAPTES KAl EKEIVES TNG AOPAALIAS TWV XPIOIUOTTOINUEVWV
[ ]

A= ma x600 mm D= Max 250 mm d=77mm (ekéva 5.1. oelida 68).

5.2. YmoAoyioudg tn¢ {wvng A
Zwvn A=Db + ¢+ 100 mm(eikéva 5.2. oelida 68).

| KepdAaio 6. Kavoviouoi acgalsiac | GR |

6.1. llposidomroinoeic
MHN ENITPENETE TH XPHZH TOY MHXANHMATOZ SE MH EKITAIAEYMENO MPOZQMIKO !

Kara tn didpkeia tng epyaaoiag mpoooxn g 6Aa ra {eord pépn TnNG pnxavng ra omoia duvavrai va
avamruéouv uwnAég OsplUOKPATIES TTOU UTTOPOUV VA TTPOKAAEOOUV yKauuard.

\\

—
(@} Kara tn Asitoupyia tng pnxavig amayopsusral To Kamvioua!

P
A
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6.1. llposidomroinoeic

Q [piv Béaete Tov autéuarto KUKAo BeBaiwbeite Ot ExeTe TTPAYUATOTTONOEI OAES TIC PUBLITEIS.

O ©OAeg o1 pubBuioeig Tou unxaviuarog mpayuarorolouvral ue Tov mAoyéa (6) arn 6éon «MAN» (eikéva 6.1.A gedida
68).

€ TTEPITITWAON TTOU UTTAOKAPEI N unxavn 1 mou BEAETe va Tnv OTAUATACETE KATd TOV QutOuaTo KUKAO, TTarnaTe
70 IHKTPO EKTAKTOY ANATIKHZ (8) 6¢on (eikdva 6.1.B oeAida 69).

Q Mnv ayyilere ™ Acmida ouykOAAnong (27) auéowg UETA 1 OUykOAAnon, éemepvwvriag ue 10 x€PI TO QPAyua
mpooragia¢c amd aruxnuara (28). lMepimrwon eykavuaros Adyw T1nNg evamousivacag BOegpudtnrac arn Asmida
OUyKO6AAnang (27) 6éon (eikéva 6.1.C gedida 69).

Q Mn ouveyioere Tn ouykOAAnon ae mepimrwaon Bpauong g Aemidag ouykoAAnang (27). AvrikaraoTHnoare TNV auéows
(e1k6va 6.1.C oelida 69).

O Mnv akouumnoste 10 QTUAPAKI KAgigiuarog (29) kard tn pdon 6épuavaong. lMNepitrrwaon eykavuarog Béon (eikéva 6.1.D

oedida 69).

Mnv akouurtrdre tnv taivia pyerapopds (17) érav aurhy Bpiokerai o€ kivnon (glkéva 6.1.D oeAida 69).

BeBaiwbeite 611 n umrouttiva @iAu givar torroBetnuévn owatd otn 6éon tng (31) (eikéva 6.1.E gedida 69).

BeBaiwbeite 611 o1 Aaartixévies Baoeic (30) g unxavnig givai TomoBeTnUéVES EVIEAWS OTIC TPUTTES TOTTOBETNONG TOU

kaporaiou (eikova 6.1.E oeAida 69).

Q ¢ mepimrwon SIaKOTTAS TOU NAEKTPIKOU PEUUATOC, Evw N Unxavn Bpiokerai oc Asitoupyia kai o 66Aog (19) eivar
KAEIOTOG, eméuBeTe eykaipwe ammoouvoéovrag 1o 86Ao, kdvovrag kovipa ueraéu tou mpogiA (A) kai Tou mAaigiou (B)
(ei1k6va 6.1.F oelida 69).

00D

u Orav dgv xpnoiyorroigitar n unxavn aQnvere mavra v dvw kaumdava (19) avoikr) (sikéva 6.1.D
oedida 69).

| KepdAaio 7. TakTiki auvripnon | GR |

7.1. Mpo@uAdécic yia eTeuBAoceIS TAKTIKNG ouvripnong
H TAKTIKH XYNTHPHZH IPEMEI NA TMPArMATOIOIEITAI AMO EIAIKEYMENO [MPOZQIMIKO KATAAAHAA
EKIMAIAEYMENO.

Mpiv mpayuaromoinoere omoiadnmore eméufaon ouvripnons ofnore tnv unxavn Spwvrag oTo
YEVIKO SiakomrTn, BydAre 1o Buoua amrd Tnv mpida psUNATOS KAl TTEPINEVETE VA KPUWGOEI N unxavn!

Kara tn didpkeia tng ouvrnpnongs cuufBouAsusral n xprorn 18IKWV TPOOTATEUTIKWY YAVTIWYV.

= QP

7 2. KaBapiouog Asmidag ouykoAAnong
Agaipeite pe éva oreyvo mavi ta umroAgiyuara  @IAu TTou evOéXETal va pévouv oTn  Aetmida  ouykdAAnong.
lMpayuarotroigite Tnv mapamdvw epyadia auéows LETA atrd pia ouykOAAnon €ral wote 1a akoua {eoTd ummoAsiuuara
va agaipouvral ue EUKoAia.

Q  Aimraivere TakTIKG TN AsTTidQ OUYKOAANGNS ue 10 AiravTiké mmou mapéxerar padi ue  unxavn (eikéva 7.2. agedida 69).

7.3. Aroudkpuvaon @upag amro mAaoTIKO QIAM Kal AAAa

lporoU amouakpuvere evoexoueva ummoAsiuuara @iy amd 1a {eoTd pépn s unxavng (Im.x. oro @TUapdKi avoiyuarog
BaABidag Bépuavang), TEPILEVETE WOTTOU N UNXavi va KpUuwaoel OEOVTWC.

¢ mepimTwaon mou BéAete va mpofeite o€ kabapidtnTa Tou KaTw B6Aou (€0pa TNG QPTEPWTNAS), UETAKIVEITTE TNV TaIvia
ueragpopdc (17) dpwvrag orov KatdAAnAo xeipooxAo (18) kai a@aipéoTe Ta KOUUATIA TTOU ETTECQV OTO ECWTEPIKO (EIKOVA
7.3.A oehida 69).

Orav n prrouttiva ¢ aurouarmg ouokeuns mepiéAiEns (23) eivar yeudrn, apaipéate 10 QIAu EBidwvovrag tnv AaBn (32)
Kar agaipwvrag tov dioko (33) (eikéva 7.3.B gedida 69).

7.4 Ka@Gapiouog tng unxavns
u Ma mv ka@apidrnra tng avw kaumavag (19) kabapiors sowWTEPIKA Kal E§WTEPIKA OVO UE VEPO Kal

oamouvi (ikéva 7.4.A oehida 70).
Mnv xpnoiuorroicite amoppurravrika pe S1aAUTEG TOU gvdéxerar va mpokaAéoouv {nuid ormnv
kaumava (19) kai va pgiwoouyv 1n diapaveia Tng.

Q [a rov KaBapiouod NS UNXavis XPnOIUOTTOIEITE éva BPEYIEVO TTAVi.

Q Edv n unxavn Asiroupyei o€ xwpo ue akovn givar amrapaitnto va kabapilere mio auxva 1 unxavr, eEwrepiKa Kai
EOWTEPIKA. SUOTHVETAI KUPIWS va aQaipeiTal n okOvn TToU LIEVEI OTA ECWTEPIKA NAEKTPIKG uépn. MNa To dvolyua tou
NAEKTPIKOU oUPTAapIOoU apaipéoTe TIC TECOEPIS Bide¢ oTeEpéwang (34) (eikova 7.4.B oelida 70).
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7.5. TEAgyx0¢< WUKTIKOU UypouU
EAéyxere KGO 4 unveg tnv oTrdlbun Tou WUkKTIKOU uypou EePidwvovrag tnv 1amra (35) (eikéva 7.5. aedida 70). EAEyére av n Bépya
givail Bpeypévn amé 1o uypo yia mePiTou 2 cm., SIAPOPETIKA TTPOTOE0TE Eva Wiya vepoU Kal avTIWuKTIKoU uypou (10%).

7.6. AAAayn teflon kair Aaoriyou

Orav o1 ouvdéoerg amé teflon (36) eivar oAU @Bapuéveg, avrikabIoTHOTE TIC UE TA QVTIOTOIXA QVTAAAQKTIKG TTpOOéXovVTas n
TomoBértnan va eivar ypauuik Kai emimedn (ikéva 7.6. gedida 70). Kabapifere 10 AdoTixo (37) ue amoppurraviiké 1TpPoTou
To1TOBETrIOETE TNV AQUTOKOAANTN teflon raivia. EAQv kai to AdaTixo (37) eivar pBapuévo 1o avrikabioTdre e Tov akéAoubo 1poTTo:
Aqaipeite To maAid AdaTixo

KabBapidere tnv urrodoxn orrou givail TormobeTnuévo

Badlere uepikéc arayoves k6AAag oro doxeio

TorroBerteite YPAUUIKA TO VEO AGOTIXO

KabBapidere pe amropputravriké 1o Adotixo

Tomobereite TNV autok6AAnTN Taivia teflon

oprLNE

7.7. PUBuION TWV EKKEVTPWYV UNXAVIOUWV

n H pUBuion Twv EKKEVTPWYV UNXAVIOHWVY TTPETTEI va Yiveral yévov amo €§ouaioSOTNUEVO TTPOCWITIKO!

Ta va mAnoidoeTe 0TOUS EKKEVTPOUS UNXAVIOUOUS Ba TTRETTEI va arToouvOETETe TO TTaveA (38) mou Bpiokeral oTo TTiow LEPOS TOU
unxaviuarog (eikéva 7.7.A aedida 70). Or ékkevrpol unxaviauoi eivai 4 kai pubuiouv (eikéva 7.7.B oeAida 70):

1. Tnv k&GBodo Tou Gvw pépoug Tou BOAoU Kai KaTd GUVETTEIQ TNV TTIEGN TTOU AOKEI 0 id10¢ TTAvw aTnVv AETida ouykéAAnong.

2. To péyioro Gvoryua tou Avw B0Aou Kai TNV eKKivnon TnS Taiviag UETapopdg.

3. Tov amokAsioud tng eméufaons acedAsiag mavw aro mAaioio k6AAnong (=5 mm. mpiv Tnv kK6AAnon).

4. Tnv améomracn Tou AvwBoAou auéows UETd TNV KOAAnon.

H pubuion mpayuaromoisirai Aaokdpovrag tnv Bida (39) Kai GTREPOVTAS TOV EKKEVTPO UNXavIoUd OTnV KardAAnAn 6éon.
Mpoooxn: kard 1nv_pubuion Twv EKKEVIPWYV UNXAVIOUWYV TTPOXWPATE OTadIaKd mPayuaromolwvrac UIKPEC
UETAKIVIOEIC.

7.8. AAAayn Asmidag ouykoAAnong

Ta va avrikaraothoere n Aemmida ouyk6AAnong (27) akoAoubeite Tnv e€ng diadikaacia (eikéva 7.8. oeAida 70):

AIaKOTTTETE TNV TAON OTN UNXavh

Zefidwvere TiS TpEIS Pides (40) — (41) — (42)

Agaipeite Tnv maAid Aemmida ouykdAAnong

KaBapilete tnv utmrodoxn Kai €av eivar amrapaitnto avrikabiordre 1o povwriko teflon (43) rou KevipikoU akpodEKTn

Eigdyere n véa Asmida ouyk6AAnong Eekivivrag amré Tov KEVIPIKO akpOOEKTN Kai agiyyete Tn Bida (41)

Tomobereite T véa Aemrida ouykOAAnong Euatd ue v TpUTTa TwV PIKPWY maToviwy (44) Kai (45)

OAokAnpwverte v TOomoBETNON THS VéaS AsTTidag ouykdAAnong ae 6An tn Béan

Zmpwyvere Babid To miow moTévi (45) mpog 1N Asmida ouyk6AAnang €ral woTe n Aemida va utrel oTnv 1UTTA TOU TTIOTOVIOU
Kai oiyyere 1n Bida (42)

2pwyvere BaBid 1o umpoativo maTovi (44) mpog Tn Aemida ouykoAAnong 1ol wote n Aemida va el atnv 1p0Ta TOU
maroviou kar o@iyyere 1n Bida (40)

Tomobereite 10 teflon mou e€éxel amd Tov KevipIkG akpOOEKTN

BeBaiwbeite 611 n Astrida ouyk6AAnong sivar owoTtd 1oTo0eTNUéVN Kai O€ TAoN

o0 0 Ooboooooo

7.9. HAekTpIKO Oo)xedI1dYypauua
(ei1k6va 7.9. oedida 71/72).

Bl TéAog diadpourg kaBédou 66Aou M4 Morép avriiag woéng

B2 TéAog diadpoung avédou B6Aou M5 Morép ouokeung mepiEAiEng

B3 TéAog diadpoung amokAsiouou aocpalsciag Q1 levikég d1akoTITNG

B4 TéAog diadpouns amroouvdsong 66Aou Q2 AIaKOTITNG GUOKEUNG TTEPIEAIENS
B5 TéAog diadpoung acpaleiag QM1  Merpnmg¢ Aduag k6AAnong

B6 TéAog diadpouns cuakeung TepIEAIENS QM2 Metpntig avrioTdoswyv

BT1 O¢eppuolevyog QM3 MeTpntic LoTép QTEPWTIS

El/2 @Prepwrn wiéswg QM4 Metpnrig potép raiviag

ER1  Avrioraon Aemida¢ ouyk6AAnong QM5 Merpntii¢ avédou B6Aou

ER2/3 Avrioraoeic QM6 Merpntiic kaBédou B6Aou

F1 AopdAsieg Aduag k6AAnang | avriotdoeig 10.3X38 QM7  Merpnmig¢ aésooudp
F2 AopdAcisg potép aveuiotnpa | taviag | 66Aou 10.X38 SO TARKTPO eKTAKTOU QVAyKNg

F3 AopdAsia BonbntikoU uetaoxnuarnior; 10.3X38 S1 TARKTPO Bnuariouou

F4 AopdAsia potép €agpiouou | avidiag 5X20 S2 Emidoyéac xeipokivning pyaaiag

FU1  AocgdAcia mAakérac 5X20 SK1 Kapra xeipioou

K1 ApbBpwua ioxuog T1 Meraoxnuariorng Kowiuarog

M1 Mortép aveuioripa T2 Bon6nrikd¢ peracxnuatiotns

M2 Morép raviag X1 Mpila Tpopodoaiag unxavng mepiéAiEng
M3 Mortép 66Aou X2 Buoua tpogodoaiag unxavig mepiéAiéng
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| KepdAaio 7. TakTikny ouvripnon

| GR |

7.10. AemrTOuéPEIEC AVTAAAAKTIKWY

OUYKOAAnoNS

Kwdikog Ei101kn) ovouaocia

S02A0404 Emévduon teflon

FE385602 Aemida ouykOAAnang

FM350009 Avw eAaaTikd ouvBeTiko (neoprene)
SO0K00306 lMAhpnc  akpodéktnge  yia 17 Aemida

FE240006 (230/380/415V)
FE240004 (200V)
FE240005 (208V)

Morép

FM080037 Avw Kaurava

FM170002 Mrmdpa ouoTpo@r¢
S0K00604 Poditoa koutAé

S0K00605 Poditoa pe BeAdves KouTTAE

FE381031+FE381032 (380V)

AvrioTdoeic

FE381033+FE381034 (230V)
FE381035+FE381036 (200/208V)
FE381057+FE381058 (415V)

S02A0602 lMAnpng owAnvacg yia ymrourtiva
S0K01110 AveuioTipag
FM195012 laveA vadoBauBaka

FE440613 (380/415V)
FE440612 (200/208/220V)
FE440026 (380/415V)
FE440025 (200/208/220V)

Meraoxnuariorng kowiuarog

Bon6nrikég ueracxnuariotng

7.11. ArroouvappuoAdynon, diIGAuan Kai AmoudKpuvor UToOAoiTTwy

TMPOZOXH!

O1 epyaaicg ammoouvapuoAdynaong kai diGAuang mpémel va avaauBavovral ammd €I0IKEUUEVO TTPOOWITIKG TTOU
va EXEI TIC UNXAVIKES KAl NAEKTPIKES YVWOEIS amapaitnTes yia va SOUAEWEl € a0PaAEic CUVONKEG.

AkoAoubeite Tnv €én¢ diadikaaia:

1. Amoouvédécete T unxavn amrd 1o 8iKTUO NAEKTPIKNS TPpopodoaiag

2. ArmoouvapuoAoyeite Ta uépn

OAa 1a amoppipypara mpémer va peraxeipifovrar va OSiariBsvrar 13 avakukAwvovrar avdAoya ue tnv
karnyopiomoinon kai 1iS mpoBAsmousves Siadikaoisg amé Tn vouoBsoia TOU KPATOUS £yKArdoraong Tng
Mnxavng.

To ouuBoAo deixver OTI TO TTPOIGV AUTO OV TTPETTEI VA LIETAXEIPIOTEI AV OIKIAKO OKOUTTIOI.

BeBaiwbeite 611 TO TPOIGV amouakplveral Ue Tov owaoTd 1pOTT0, auTé Ba Bonbrasi atnv mEOANWN evOEXOUEVWY QPVNTIKWY
emakéAoubwy yia 1o EPIBAAoV Kkai TV uyeia Twv avBpwmwy, Ta oroia 6a UTTopoUsE va TPOKAAETel akartdAAnAog
XEIPIOUOS TOU TTPOIOVTOS auTou. a 1m0 AETTTOUEPEIS €TTEENYNOEIS OXETIKA UE TNV AVAKUKAwGN TOU TTPOIGVTOS autou,
ETMIKOIVWVAOTE UE TOV TTPOUNBEUTH) TOU TTPOIOVTOS 1) SIAPOPETIKG UE TNV TEXVIKN UTTOOTAPIEN UETA TNV TTWANGN i Kai 10
apuodio g€pPIS yIa TO XEIPIOUO TWV ATTOPPIUMATWV.

| KepdAaio 8. Eyyunon | GR |

8.1. IMororroInTiko gyyunons
H eyyunon ioxoel yia 12 unves amo v nuepounvia eykar@oraons HeE TOUS OPOUC TTOU avaypd@ovial OTO EyXEIPIOI0 0OnyIwv.
SUUTTANPWOTE TO TTIoW PEPOS TNS KAPTAS O KGOE anueio NS Kai TaxudpouUnaTeE Tnyv.

8.2. Opor eyyunong

H eyyunon 1oxUel yia 12 unveg amé v nuepounvia 1omobérnong e unxaving. H eyyunan mepiéxel TNV avrikaraoraon n mv Owpeav

EMOKEUN OAWV TWV KOUUQTIWV EKEIVWY TTOU EUEIC Kpivouue eAaTTwuaTik@ ASyw aréAsiag Twv uAikwv. Oi ETTIOKEUES Kal Of QVTIKATAOTAOEIS

yivovral ouvriBwg otnv €6pa Tou OiKoU TTapaywyns Kai o ayopaoTtns 6a emBapuveral e 1a £€o0d0a UETAPOPAES Kai epyaciag. Eav n

EMIOKEUN N N avTIKaTtadaTaon yivel otnv é0pa Tou ayopaaTr autés Ba emiBapuvBei pe ta é€éoda epyaaiag, Taéidiou kai armrolnuiwons eKT6¢

£0pag. O1 mapoxés eyyunong Ba ekreAouvriar pévo umd Tnv eubUvn Tou oikou TTapaywyns n eouaiodornuévou mwAnt. Ia va éxere

OIKaiwa OTIC TTAPOXES TS EYyUNOoNgS ammoaTeilare aTov oiko Tapaywyns i atov e6ouaiodoTnuévo TwANTH TO EAQTTWUATIKG KOUUATI, WOTE

va mpayuarorroinbei n emokeun N n avrikardoraon. H mapddoon Tou EMIOKEUACEVOU KOUMATIOU 1 EVOS KalvoUpiou CUUTTEpIAauBaverai

arnv mapoxn yyunons. H eyyinaon dev ioxUer:

1. ormv mepirrwaon mmou O¢gv éxel ataAei dueoa taxudpouikws 1o MIZTOMOIHTIKO EIMTYHXEHE v onyun ¢ ayopdg, kardAAnAa
ouuTTANPWUEVO Kai utToyeypaulévo eviog 20 nuepwv

2. 0¢ mepIimTwon eAATTWUATIKAS EyKATaoTaons, 1popodoaoiag, auéAsiag kard tn xpron n xeipiouol amé un eéouaiodornuéva aroua

3. o€ mepitrrwan aAAaywyv arn unxavn Sixwg yparmT €yKpion Tou OiKou TTapaywyns

4. o€ mepimrwon mou n unxavr Ogv gival TAEov IGI0KTNOIa TOU TTPWTOU ayopacTr

O oikog mapaywyng dev @épel euluvn Baoel vouou yia {nuisg mou MPokKARONkav os droua fj avriKEiueva Kai Tou opsilovral ag

gAarrwuarikyy eykardoraon rj ouvdeon oro SiKTuo NAEKTPIKAS Tpopodooiag 1 eAarTwuarikig yeiwong i oe mepimrwon

aAdoiwong tng unxavng. O oikog mapaywyng diarnpei 1o dikaiwua va em@épel aAAayés N BeATiwoels avdAoya pe avdykeg

TEXVIKEG 1) ASITOUPYIES.
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I DICHIARAZIONE CE DI CONFORMITA’
GB CE DECLARATION OF CONFORMITY

D KONFORMITATSERKLARUNG

F DECLARATION CE DE CONFORMITE’

E DECLARACION CE DE CONFORMIDAD
P DECLARACAO CE DE CONFORMIDADE
GR AHAQZH MNIZXTOINOIHZHZ CE

OUmMmTMOO — OUmMmmMoOoO — OUmMmMoO® —
os} ) vy} ) os}

Pyl

OUmMmTMoOO —
@

py)

OUmMmMOO —

No: MINIPACK-TORRE S.p.A.

We:
Wir: Via Provinciale, 54

NG5 24044 DALMINE (BG)
Epel:g:

dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilita che il prodotto

declare under our responsibility that the product

erklaren unter unserer ausschlie3lichen Verantwortung, dass das in dieser Erklarung genannte Produkt
déclarons sous notre exclusive responsabilité que le produit

declaramos bajo nuestra exclusiva responsabilidad que el producto

declaramos sob a nossa exclusiva responsabilidade que o produto

dnAwvouue urreubuva OTI TO TTPOIOV

macchina confezionatrice tipo:
packaging machine model:
Verpackungsmaschine Typ:
machine d’emballage modéele:
maquina confeccionadora tipo:
maquina confeccionadora tipo:
unxavn ougkeuaoiag TUmou:

| FM76ADigit ][ n° ]

e conforme a quanto prescritto dalle seguenti direttive e successive modifiche:

is in conformity with the following directives and their subsequent amendments:

mit dem lbereinstimmt, was in der folgenden Richtlinie und spateren Anderungen daran vorgesehen ist:
est en conformité avec les normatives prevues par les suivantes directives et successifs modifications:
cumple cuanto previsto por la directiva y sucesivas modificaciones:

esta em conformidade com quanto prescrito nas seguintes directivas e modificagdes sucessivas:

gival oUupwvo e 6o0a MPOoLAETOUV 01 aKOAOUBES 08NYieS KAl UETAYEVETTEPES TPOTTOTTOINTEIS:

98/37/CE
2004/108/CE
2006/95/CE

E inoltre dichiariamo che sono state applicate le seguenti norme armonizzate:

And furthermore we declare that the following rules have been applied:

auflerdem bestétigen wir, dass folgende harmonisierte Richtlinien angewendet wurden:
Nous déclarons également que les normes harmonisées suivantes ont été appliquées:
Ademas declaranos que han sido aplicadas las siguientes normas armonizadas:

E, além disso, declaramos que foram aplicadas as seguintes normas harmonizadas:
Emiong dnAwvoupue o1 spapuoodnkav oi £§IiS EVapUOVIOUEVES TTPOSIAYPaAPES:

EN 12100-1
EN 12100-2
EN 60335-1
EN 60204-1

Dalmine, ing. FRAN

Consigliere delegato

B Managing Director
Geschaftsfuhrer
Directeur général
Consejero Delegado
Conselheiro Delegado

R O Aieubuvwv 2uuBourog

OUmMmTMoOO —
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3.7.B

3.8.B
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3.10.

3.11.B

6.1.A

3.9.

3.11.A

5.2.
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6.1.C

6.1.E

7.2.

7.3.B

33 23

32

6.1.B

6.1.D

6.1.F

7.3.A
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7.4.B
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7.4.A
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() Tipo
(GB) Type
(D) Typ

(F) Type

(E) Tipo

(P) Tipo
(GR) Turmrog

(1) Matricola n°

(GB) Serial No.

(D) Seriennummer
(F) N° de série

(E) N°. de matricula
(P) NUmero de série
(GR) Kwdikég

(1) Collaudo

(GB) Test

(D) Abnahmeprifung
(F) Essai

(E) Ensayo

(P) Teste

(GR) Aokiun

(1) Indirizzo acquirente

(GB) Customer address

(D) Adresse des Kunden
(F) Adresse de I'acheteur
(E) Direccion del comprador
(P) Enderego comprador
(GR) Aieubuvan ayopaaortn

CERTIFICATO DI GARANZIA
CERTIFICATE OF GUARANTEE
GARANTIESCHEIN

BULLETIN DE GARANTIE
CERTIFICADO DE GARANTIA
CERTIFICADO DE GARANTIA
MIZTOMOIHTIKO EFMTYHZHE

Data e timbro rivenditore

Date and dealer’s stamp

Datum und Stempel des Verkaufers
Date et timbre du revendeur

Fecha y timbre del revendedor

Data e carimbo revendedor
Huepounvia kar ogpayida peramwAnti

(I) Data di acquisto

(GB) Purchase date

(D) Datum des Erwerbs
(F) Date d’achat

(E) Fecha de compra

(P) Data de compra

(GR) Huepounvia ayopdag




Minipack-torre S.p.A.

Via Provinciale, 54 - 24044 DALMINE (BG) - ITALY
Tel. (035) 563525 — Fax (035) 564945
E-mail: info@minipack-torre.it
http://www.minipack-torre.it

Spett.le

minipack-torre S.p.A.
Via Provinciale, 54

24044 DALMINE (BG)
ITALY




