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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. Il presente manuale € 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
o 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.

Tutti i diritti di riproduzione del presente manuale sono riservati alla ditta costruttrice. La riproduzione, anche parziale, &
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 puo
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 é 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 é 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 70000
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.

E una macchina saldatrice per film plastici termoretraibili e non, compatta e di alte prestazioni.

Possono essere utilizzati films monopiega con spessori da 15 a 50 micron sia di tipo tecnico che alimentare.

La macchina puo arrivare ad eseguire fino a 900 confezioni/ora.

1.3. Identificazione della macchina
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 (figura 1.3. pag.58).

1.4. Peso e dimensioni della macchina imballata
Modular 50 a = mm1590 b = mm960 ¢ =mm1370 Peso = Kg200 (figura 1.4. pag.58).
Modular 70 a=mm2180 b = mm1040 ¢ = mm1430 Peso = Kg290 (figura 1.4. pag.58).

1.5. Peso e dimensioni della macchina
Modular 50 a = mm1480 b = mm850 ¢ = mm21400 Peso = Kg170 (figura 1.5. pag.58).
Modular 70 a =mm2070 b = mm960 ¢ =mm1l510 Peso = Kg243 (figura 1.5. pag.58).
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2.1. Trasporto e posizionamento

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

P
@ 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. Togliere
le viti e le eventuali piastrine che fissano la macchina al pallet (figura 2.1.A pag.58).

Q Sollevare la macchina dal pallet utilizzando un carrello elevatore a forche (figura 2.1.B pag.58).

Q Posizionare la macchina sul pavimento.

Q Posizionare la rulliera (18) (optional) agganciandola al nastro trasportatore (19) (figura 2.1.C pag.58).

2.2. Condizioni ambientali

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

Q Lasciare uno spazio minimo di 200mm attorno alla macchina, per non ostruire le prese d’aria (figura 2.2. pag.59).

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 visibilitd, 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 LAVOROQ!

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.59).

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 norme di sicurezza
vigenti. In caso di dubbi sulla tensione di rete contattate I'ente locale distributore dell'energia elettrica.

|Capitolo 3. Regolazione ed approntamento macchina [ ITA |

3.1. Controllo senso di rotazione

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

O

Ruotare l'interruttore generale (1) nella posizione 1. Estrarre parzialmente (circa 20 cm) il cassetto elettrico dopo
aver rimosso le quattro viti di fissaggio. Sfilare il coperchio di protezione del contattore QM4 e premere il pulsante
del contattore stesso (figura 3.1.A pag.59).
Verificare che il nastro trasportatore ruoti nel senso indicato in figura (figura 3.1.B pag.59).
In caso contrario invertire due delle tre fasi della spina di alimentazione (figura 3.1.C pag.59).
Premere il pulsante di emergenza (8) per bloccarlo nella posizione EMERGENZA INSERITA (figura 3.1.D pag.59).
Richiudere il cassetto elettrico e sbloccare il pulsante di emergenza (8).

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

Z0000
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3.2. Regolazione

TmoOwkRF

Interruttore generale D1 Display
Spia telaio giu

Spia saldatura

Spia tempo di pausa

Spia avanzamento nastro
Pulsante di selezione programmi

Pulsante di selezione variabili
Pulsante di regolazione
Pulsante di regolazione
Pulsante reset

2 Display conta pezzi
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(figura 3.2. pag.60).

CARATTERISTICHE SCHEDA ELETTRONICA
La macchina ha 6 programmi selezionabili.
Ogni programma & composto da 5 variabili modificabili:

Variabile Campo Caratteristiche Campo

1. Saldatura 0+3.2 valori espressi in secondi

2. Tempo ritardo nastro dopo saldatura 0+9 valori espressi in decimi di secondo
3. Tempo telaio giu 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

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.

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 ritardo nastro dopo la saldatura € 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

(esempio: 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.

In caso di “ANOMALIA " sul display (D1) compaiono le seguenti sigle:

E1l La macchina & stata accesa con il telaio abbassato.
Alzare il telaio.

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

-- Telaio saldante non in posizione all’accensione. Premere il pulsante di emergenza per far risalire il telaio.
A telaio risalito la segnalazione scompare.

3.3. Ciclo manuale ed automatico

La macchina puo lavorare sia in ciclo automatico che manuale (figura 3.3. pag.60).

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

a

a

La macchina 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. pag.60).

La macchina & 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.
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3.4. Inserimento bobina film (figura 3.4. pag.60).

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

Passaggio sopra il rullo di rinvio film (16) (solo per Modular 70)

Passaggio attraverso i microforatori (14)

Passaggio sopra il rullo di rinvio film (17)

Passaggio del lembo inferiore del film sotto il piatto di confezionamento (15)
Passaggio del lembo superiore del film sopra il piatto di confezionamento (15)

Oo0oo0o0o0Do

3.5. Regolazione nastro trasportatore

Regolare l'altezza del nastro trasportatore (19) agendo sull'apposito volantino (20) (figura 3.5. pag.60).

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.60).

3.7. Esecuzione 1" saldatura film

Per eseguire la 1" saldatura portare il film come indicato in figura (figura 3.7. pag.60).

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

Il telaio saldante si abbassera automaticamente e realizzerete la 1” saldatura sul lato sinistro del film.
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.

Passarla intorno ai rullini di rinvio (20) e (21), al rullino di comando (22) ed agganciarla all'avvolgitore (23) (figura 3.8.
pag.60). Ora la machina & pronta per procedere al confezionamento.

3.9. Introduzione dell’'oggetto da confezionare
Sollevare con la mano sinistra il bordo del film sul piatto di confezionamento (15) (figura 3.9. pag.61). Introdurre con la
mano destra il prodotto nel film e farlo scorrere verso sinistra fino a depositarlo sul nastro trasportatore (19).

3.10. Confezionamento

Premere il pulsante di marcia (7).

Il telaio di saldatura si abbassera automaticamente per eseguire il taglio e la saldatura (figura 3.10. pag.61).

Alla riapertura del telaio, la confezione avanzera verso la rulliera (18) liberando la zona di saldatura per un nuovo ciclo.
Se la macchina € in posizione di ciclo automatico, riprendera il ritmo impostato dalla programmazione.

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

4.1. Dimensioni e peso max. della confezione
Modular 50 a =mm 500 b = mm 380 ¢ =mm 100 Peso max. Kg.12 (figura 4.1. pag.61).
Modular 70 a=mm 750 b = mm 500 ¢ = mm 140 Peso max. Kg.16 (figura 4.1. pag.61).

N.B.: Il peso da considerare é quello complessivo distribuito sul nastro e, non quello del singolo pacco

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. Cid 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 infiammabili ed esplosivi

Bombolette con gas a pressione o di qualsiasi tipo

Polveri sciolte e volatili

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

ooo0ooo
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5.1. Films da adoperare

La macchina puo 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.

' Si raccomanda di consultare le schede tecniche e di sicurezza dei films utilizzati e di attenersi alle
M prescrizioni descritte!

Modular 50 A = mm600 MAX D = mm300 MAX d =mm77 (figura 5.1. pag.61).

Modular 70 A = mm800 MAX D = mm300 MAX d =mm77 (figura5.1. pag.61).

5.2. Calcolo della fascia A
Fascia A=Db + c + 100mm (figura 5.2. pag.61).

|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 € vietato fumare!

Prima di inserire il ciclo automatico assicurarsi di avere effettuato tutte le regolazioni.
Tutte le regolazioni della macchina vanno eseguite con il selettore (6) in posizione “MAN.” (figura 6.1.A pag.61).

In caso di blocco della macchina o per fermarla durante il ciclo automatico premere il PULSANTE DI
! EMERGENZA (8) (figura 6.1.A pag.61).

Q 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.B pag.61).

Q Non procedere nella saldatura nel caso di rottura della lama saldante (27). Provvedere immediatamente alla sua
sostituzione (figura 6.1.B pag.61).

O Non toccare il nastro trasportatore (19) quando € in movimento (figura 6.1.B pag.61).
Q Assicurarsi che la bobina di film sia alloggiata correttamente nella sua sede (31) (figura 6.1.C pag.61).
|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

Q 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.62).
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7.3. Rimozione sfridi di film
Quando la bobina dell’avvolgitore automatico (23) & piena, rimuovere il film svitando la manopola (32) e togliendo |l
disco (33) (figura 7.3 pag.62).

7.4. Pulizia della macchina
Per la pulizia della macchina utilizzare un panno inumidito con acqua (figura 7.4 pag.62).

7.5. Controllo liquido di raffreddamento

Controllare ogni 4 mesi il livello del liquido di raffreddamento togliendo il carter (34) e svitando il tappo (35) (figura 7.5
pag.62). Verificare che I'astina del tappo sia bagnata dal liquido per circa 2 cm., 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.62). 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:

1. 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

oA~ WN

7.7. Regolazione delle cammes

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

Per accedere alle cammes e necessario smontare il pannello (38) posto sul retro della macchina (figura 7.7.A pag.62).
Le cammes sono 2 e regolano (figura 7.7.B pag.62):

1. Ladiscesa del telaio di saldatura e di conseguenza la pressione dello stesso sulla lama saldante.

2. L’apertura massima del talaio di saldatura e la partenza del nastro trasportatore.

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

Attenzione: nella regolazione 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.62):

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 guesta 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

00 0O 0OoOdo0oooo

7.9. Schema elettrico (figura 7.9. pag.63/64).

B1 Finecorsa discesa telaio M4 Motore avvolgitore

B2 Finecorsa salita telaio Q1 Interruttore generale

B3 Finecorsa esclusione sicurezza Q2 Interruttore avvolgitore

B4 Finecorsa di sicurezza QM1 Contattore lama saldante

B5 Finecorsa avvolgitore QM2  Contattore salita telaio

E1/2 Ventilatore di raffreddamento QM3 Contattore discesa telaio

ER1 Resistenza lama saldante QM4  Contattore nastro

F1 Fusibili lama saldante 10.3X38 QM5  Contattore accessori

F2 Fusibili motori  10.3X38 SO Pulsante di emergenza

F3 Fusibili 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 Tl Trasformatore di taglio

M1 Motore nastro T2 Trasformatore ausiliario

M2 Motore automazione telaio X1 Presa alimentazione avvolgitore
M3 Motore pompa di raffreddamento X2 Spina alimentazione avvolgitore



|Capitolo 7. Manutenzione ordinaria [ ITA |

7.10. Particolari di ricambio

Codice (Modular 50) Codice (Modular 70) Denominazione particolare
01 S08A0404 S03A0404 Rivestimento teflon
02 FE385602 FE385603 Lama saldante
03 S02A0010 S0130010 Gomma silicone
04 S02A0310 S03A0310 Gruppo isolatori portalama (ant. + lat.)
05 S0K00302 SO0K00304 Morsetto posteriore completo
06 SO0K00306 S03A0306 Morsetto centrale completo
07 S0K00301 SO0K00303 Morsetto anteriore completo
08 S03A0605 S03A0605 Rotellina con aghi completa
09 S03A0606 S03A0606 Rotellina con cava completa
10 S08A0602 S03A0602 Tubo porta bobina completo
7.11. Smontaggio, demolizione e smaltimento residui
ATTENZIONE!
' Le operazioni di smontaggio e demolizione devono essere affidate a personale specializzato a tali attivita
o 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 dell’'uomo, 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 [1TA |

8.1. Certificato di garanzia
La Garanzia ha validita 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

0 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 nelladempimento 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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|Chapter 1. Foreword | GB |

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 their understanding.

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

ATTENTION:
Hot members. It shows the danger of burning, thus involving the risk of a serious accident for the
exposed person.

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

QB b

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 on this manual are not binding. Therefore the manufacturer, reserves the right of
making any change considered necessary.

This manual cannot be transferred for viewing to third parties without authorization in writing of the manufacturing
company.

The machine must be used only for the purpose it was built. Any other use shall be considered as “illegitimate use” and
therefore dangerous. Before carrying out any operation on the machine it is compulsory to read carefully all instructions
provided on this manual, in order to avoid possible damage to the machine, to people and property.

Do not operate in case of doubts on 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 anomalies shall be immediately reported to the manufacturer.

The manufacturing company disclaims any responsibility in case of machine illegitimate use and/or in case of damages
resulting form operations carried out on the machine that are not mentioned in this manual.

1.2. Performances of packaging machine

You have bought a machine with outstanding features and performance and we thank You very much for Your
confidence in choosing it.

The system is the only one of its kind and has achieved worldwide success with more than 70000 units operating in the
field of packaging and wrapping.

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

Is a sealing machine for plastic films, whether heat-shrinking or not, compact in size and featuring high-performance
service.

One-fold films can be used, ranging from 15 to 50 microns in thickness, suitable for both technical and food-related
applications.

The machine can carry out up to 900 packages/hour.

1.3. Machine identification
In every communication with the manufacturer, always mention the model and the serial number specified on the plate
on the rear part of the machine (figure 1.3. page 58).

1.4. Weight and dimensions of packed machine
Modular 50 a =mm1590 b = mm960 ¢ =mm1l370 Weight = Kg200 (figure 1.4. page 58).
Modular 70 a=mm2180 b = mm1040 ¢ = mm1430 Weight = Kg290 (figure 1.4. page 58).

1.5. Machine weight and dimensions
Modular 50 a =mm1480 b = mm850 ¢ = mm1400 Weight = Kg170 (figure 1.5. page 58).
Modular 70 a = mm2070 b = mm960 ¢ = mm1510 Weight = Kg243 (figure 1.5. page 58).

10



|Chapter 2. Machine installation | GB |

2.1. Transport and positioning

n It is recommended to handle with great care during transport and positioning!

P
@ Use protection gloves while handling the machine.

Q Cut the strap with scissors make sure you protect your eyes by wearing glasses and withdraw the cardboard.
Remove the screws and any plate intended to fasten the machine to the pallet (figure 2.1.A page 58).

Q Lift the machine from the pallet by using a fork lift truck (figure 2.1.B page 58).

Q Arrange the machine on the floor.

Q Position the roller way (18) (optional) coupling it to the conveyor belt (19) (figure 2.1.C page 58).

2.2. Environmental conditions

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

Q Leave a minimal space of 200mm around the machine so that not to obstruct air outlets (figure 2.2. page 59).
Q Once the correct height is abtained, block the machine by means of the wheel brakes.

Working environmental conditions:
Q Temperature from + 5°C to + 40°C
Q 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 provide for good visibility in order to safeguard the operator's safety and health.

MACHINE SAFETY FACTOR = 1P20
THE AERIAL 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 59).

Before executing 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 public supply Company.

|Chapter 3. Machine adjustment and setting up | GB |

3.1. Control of direction of rotation

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

Q Rotate the main switch (1) on 1-position. Partially extract (about 20cm) the switch box after having removed the four
fastening screws. Slide guard cover of QM4 contactor and manually push the button of the contactor itself (figure
3.1.A page 59).

Q Check the conveyor belt for correct rotation, which shall match the direction that is shown in the figure (figure 3.1.B
page 59).

Q Otherwise invert two of the three phases of the electrical plug (figure 3.1.C page 59).

Q Push the emergency pushbutton to (8) lock it in the INSERTED EMERGENCY position (figure 3.1.D page 59).

Q Close the switch block again and unlock the emergency pushbutton (8).

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

11



|Chapter 3. Machine adjustment and setting up

| GB |

3.2. Adjustment

1 Main switch D1
B Warning light for lowered frame S
C  Sealing warning light 2
D  Pause warning light 3
E  Belt advancing light 4
P  Programs selection button D2

(figure 3.2. page 60).

ELECTRONIC BOARD FEATURES
The machine is equipped with 6 selectionable programs.

Display

Variables selection switch

Adjusting button
Adjusting button
Reset button

Piece counter display

Each program is composed by 5 variables which can be modified.

Variable Field Field features

1. Sealing 0+3.2 values expressed in seconds
2. Belt delay time after sealing 0+9 tenth-seconds values

3. Time for lowered sealing frame 0.0+9.9 values expressed in seconds
4. Belt advancing time 0.0+3.0 values expressed in seconds
5. Automatic cycle pause time 0.0+9.9 values expressed in seconds

The machine is equipped with a piece counter to show on display (D2) the number of sealings.

Such a value can be put to zero at any time through reset button (4).

PHASE NR. 1 = SWITCHING THE MACHINE ON
Turn the main switch (1) into pos. 1.

The display (D1) turns on and the number of the currently selected program will appear.

PHASE NR. 2 = PROGRAMS SELECTION
Push button (P) to select the number of the program.
PHASE NR. 3 = VARIABLES PROGRAMMING

Through button (S) it is possible to look through the variables of the selected program, while through buttons (2) and (3)

the memorized values can be modified.

To validate modifications, press button (S) until the number of the program appears on the display.
The belt 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 chosen (for example P1).

N.B.: In case during programming the B limit switch is being pressed, the unit quits the scheduling, the selected program

is executed and the display (D1) shows the number of the program.

PHASE NR. 4 = PERFORMANCE

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

In case of “ANOMALY” the display (D1) will show as follows:

Lift it up.

E 1 | Machine has been switched on with lowered sealing frame.

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

E 6 | The limit switch to cut out security is broken (it is always closed ).Check the correct functioning of the limit switch
to cut out security, then switch the machine off and on again.

When the frame is up, signalling will disappear.

-- | Sealing frame not in proper position when switching machine on. Press emergency button to lift sealing frame.

3.3. Manual and automatic cycle

The machine can be operated with a manual as well as with an automatic cycles (figure 3.3. page 60).
To carry out only one operating cycle rotate the selector (6) to the “MAN.” position and press the start button (7).
To operate the automatic cycle rotate the selector (6) to the “AUT.” position and press the start button (7).

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. page 60).
Q The machine has also an automatic safety system on the welding frame which intervenes in case the
lowering of the frame is hindered, bringing the frame back in the start position.

12



|Chapter 3. Machine adjustment and setting up | GB |

3.4. Film reel insertion (figure 3.4. page 60).

Insert the roll of film on the roller (11) and block it through the centering cones (12)
Position the roller on the film reel support (13)

Move the film over the film drive roller (16) (for Modular 70 only)

Run through the micropunches (14)

Move the film over the film drive roller (17)

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

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

ODooo0DOoO

3.5. Conveyor belt adjustment

Adjust the height of the conveyor belt (19) with the special handwheel (20) (figure 3.5. page 60).

N.B.: In order to get a good packaging the conveyor belt should be positioned in such a way, that the film sealing is
made at half the packaging height.

3.6. Reel support and packaging plate adjustment
The reel support (13) and the packaging plate (15) must be adjusted according to the width of the article to be
packaged, leaving a space of about 1-2 cm between the article and the welding edge (figure 3.6. page 60).

3.7. Execution of 1” film sealing

To carry out the 1" sealing move the film, as shown in the figure (figure 3.7. page 60).

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

The machine will automatically start operating, and the first sealing will be performed on the film’s left side.
With the right hand detach the film from the sealing blade.

3.8. Film coupler on wrapping machine

Carry out a number of cycles sufficient to make a strip of scrap film.

Guide this film strip around the transmission rolls (20) and (21) and the driving roll (22) and couple it with the coiler (23)
(figure 3.8. page 60). The machine is now ready to start the packaging.

3.9. Introduction of the product to be packaged

Lift the film edge on the packaging plate (15) with your left hand (figure 3.9. page 61).

Introduce the product with your right hand in the film and move if to the left until it settles on the conveyor belt (19)
leaving about 1-2 cm space between the product and the outer edge of the sealing frame.

3.10. Packaging

Press the ON push-button (7). The sealing frame will automatically lower to cut and seal the film (figure 3.10. page 61).
When the frame opens again, the packed product will be fed towards the roller way (18). Thus, the sealing area will be
released and ready to start a new sealing cycle. If the machine is set to operate in automatic mode, it will restart work
according to the rhythm set by programming.

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

4.1. Max. weight and dimensions of the package (Pic.4.1)
Modular 50 a =mm 500 b = mm 380 ¢ =mm 100 Max. weight. Kg.12 (figure 4.1. page 61).
Modular 70 a=mm 750 b = mm 500 ¢ =mm 140 Max. weight Kg.16 (figure 4.1. page 61).

NOTE: The weight to be considered is the total weight distributed on the conveyor belt, and not the one of the single
package.

NOTE: max. dimensions shown on above scheme are referring to the max. dimension of the single package.
Refer to chapter 5.2. to get max. dimension of package (b x c); the addition of (b + c) is equal to film roll width
100 mm.

4.2. Items which must not be packed
The below listed products must absolutely not be wrapped to avoid damages to the machine and serious injuries to the
operator in charge:

Wet and unstable products

Liquids of any kind and density in fragile containers

Flammable and explosive materials

Pressurised gas cylinder of any kind

Bulk and volatile powders

Any materials and products not listed but which might harm operator and cause damages to the machine

oooodoo
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|Chapter 5. Film features | GB |

5.1. Films to be used

The machine can work with all thermoshrinkable and non-thermoshrinkable films, from 15 to 50 microns in thickness, of
a technical and food type. To guarantee the best results, it is recommended to 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 an excellent machine performance.

It is recommended to refer to the technical and safety sheets of the films in use and to observe the
corresponding instructions!

Modular 50 A = mm600 MAX D = mm300 MAX d =mm77 (figure 5.1. page 61).
Modular 70 A = mm800 MAX D = mm300 MAX d =mm77 (figure 5.1. page 61).

5.2. Calculation of band A
Band A =b +c + 100 mm (figure 5.2. page 61).

|Chapter 6. Safety standards | GB |

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

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

It is forbidden to smoke when the machine is working!

Q Before starting the automatic cycle, make sure that all necessary adjustments have been made.
Q All adjustments of the machine will be made by the selector (6) in “MAN.” position (figure 6.1.A page 61).

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.A page 61).

a 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.B page 61).

0 Do not keep on sealing in case the sealing blade breaks (27) but replace it at once (figure 6.1.B page 61).

Q Do not touch the conveyor belt (19) when it is in motion (figure 6.1.B page 61).

Q Make sure that the roll of film is properly lodget (31) (figure 6.1.C page 61).

|Chapter 7. Ordinary maintenance | GB |

7.1. Precautions for ordinary maintenance interventions
ORDINARY MAINTENANCE, MUST BE EXECUTED BY QUALIFIED STAFF APPROPRIATELY TRAINED.

Before proceeding to maintenance, switch the machine off and disconnect it by operating on the
master switch and wait for the machine to cool down!

y - . . _ . _
/\J It is recommended to use protection gloves during maintenance operations!

7.2. Sealing blade cleaning

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

Q Periodically lubrificate the sealing blade with the grease supplied with the machine (figure 7.2 page 62).

14



|Chapter 7. Ordinary maintenance | GB |

7.3. Plastic film and other scrap removal
When the bobbin of the automatic coiler (23) is full, remove the film by unscrewing the knob (32) and taking away the
disk (33) (figure 7.3 page 62).

7.4. Machine cleaning
Use a cloth moistened with water for the cleaning of the machine (figure 7.4 page 62).

7.5. Control of cooling liquid

Check the level of the cooling fluid once every 4 months. To do so, remove the guard (34) and unscrew the plug (35)
(figure 7.5 page 62). Check that the rod is wetted by the liquid at about 2 cm height, otherwise add a mixture of water
and antifreeze liquid (10%).

7.6. Rubber and teflon replacement

When the Teflon-strikers (36) are worn out, replace them with spare parts, paying attention that the application is linear
and even (figure 7.6. page 62). Before applying the Teflon self-adhesive strip clean the rubber part (37) with a
detergent. If also the rubber (37) is damaged, replace it as follows:

1. 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.

ourwN

7.7. Adjustment of the cams

The adjustment of the cams must only be carried out 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 62). There are 2 cams which control (figure 7.7.B page 62):

1. The lowering of the sealing frame and thus the pressure of same on the sealing blade.

2. The maximum opening of the sealing frame and the start of the conveyor belt.

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

Attention: for the adjustment of the cams, shift them gradually!

7.8. Replacement of sealding blade

To replace the sealing blade (27) follow this procedure (figure 7.8. page 62):

Disconnect power to the machine

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

Remove the old sealing blade

Clean the housing and if necessary replace the insulating teflon (43) of the central clamp

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

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

Complete the insertion if the sealing blade in the whole housing

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

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

Trim the teflon projecting from the central clamp

Make sure that the sealing blade is well positioned and in tension

OO0 0O ODO0oO0poO0O0oO0OOo

7.9. Wiring diagram (figure 7.9. page 63/64).

B1 Frame descent limit switch M4 Rewinder motor

B2 Frame rise limit switch Q1 Main switch

B3 Safety device cutting out limit switch Q2 Rewinder switch

B4 Safety limit switch QM1  Sealing blade contactor

B5 Rewinder limit switch QM2  Frame rise contactor

E1/2 Cooling fans QM3  Frame descent contactor
ER1 Sealing blade heater QM4 Belt contactor

F1 Sealing blade fuse 10.3X38 QM5  Accessories contactor

F2 Motor fuse 10.3X38 SO Emergency pushbutton

F3 Auxiliary transformer fuse  10.3X38 S1 Start button

F4 Ventilator / pump motor fuse 5X20 S2 Manual selector

FUl Board fuse 5X20 SK1  Control board

K1 Electronic control board T1 Cutting transformer

M1 Belt motor T2 Auxiliary transformer

M2 Frame drive motor X1 Rewinder power supply socket
M3 Pump motor X2 Rewinder power supply plug
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|Chapter 7. Ordinary maintenance | GB |

7.10. Spare parts

Code (Modular 50) Code (Modular 70) Item description
01 | S08A0404 S03A0404 Teflon liner
02 | FE385602 FE385603 Sealing blade
03 | S02A0010 S0130010 Silicone rubber
04 | S02A0310 S03A0310 Blade holder
05 | SOK00302 S0K00304 Complete rear terminal
06 | SOK00306 S03A0306 Complete central terminal
07 | SOK00301 S0K00303 Complete front terminal
08 | S03A0605 S03A0605 Complete needles microperforator
09 | SO3A0606 S03A0606 Complete slotted microperforator
10 | SO8A0602 S03A0602 Roll holder complete tube
7.11. Disassembling, demolition and elimination of residuals
ATTENTION!
A All operations about disassembling and demolition must be done by qualified personnel with mechanical
) and electrical expertise required to work in security 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 the equipment has been installed.

The symbol indicates that this product shall not be treated as household waste.

By assuring that the product will be properly disposed of, you will facilitate the prevention of potential
negative effects for the environment and the man’s 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 forth on 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 goes 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 manufactures, with transport or workmanship at buyer’s charge. If the repair or replacement is

carried out at the buyer’s place, he shall bear the travelling, transfer and workmanship charges. 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 to be the performance 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 by the manufacturers.

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

The manufacturer decline any responsibility for damage to persons or things 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 undertake 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 gemafs den Norm UNI 10893 von Juli 2000 abgefasst. Es richtet sich an alle
Benutzer und dient zur korrekten Bedienung der Maschine. Bewahren Sie es an einem leicht zuganglichen Ort in der
Nahe der Maschine auf, der allen Benutzern bekannt ist. Das vorliegende Handbuch ist hinsichtlich der Sicherheit, ein
wesentlicher Teil der Maschine. Zur besseren Verstandlichkeit werden die verwendeten Symbole erlautert.

ACHTUNG:
Normen bezuglich der Arbeitssicherheit fur den Bediener. Diese Warnung wiest auf bestehende
Gefahren hin, welche die Verletzung des Maschinenbedieners verursachen kénnen.

ACHTUNG:
HeiBe Maschinenteile. Zeigt eine fur die ausgesetzte Person auch schwerwiegende
Verbrennungsgefahr durch heil3e Maschinenteile an.

VOSICHT:
Weist auf die Gefahr hin, die Maschine bzw. deren Komponenten zu beschéadigen.

QB b

Alle Rechte des vorliegenden Handbuchs sind dem Hersteller vorbehalten. Die Vervielfaltigung, auch in Teilen,
unterliegt den gesetzlichen Bestimmungen. Die in diesem Handbuch enthaltenen Beschreibungen und Abbildungen sind
unverbindlich. Der Hersteller behalt sich vor, jederzeit als notwendig betrachtete Anderungen vorzunehmen. Dieses
Handbuch darf ohne schriftiche Genehmigung des Herstellers zur Einsicht nicht an Dritte ausgehéandigt werden. Die
Maschine darf nur fir den vorgesehenen Anwendungszweck eingesetzt werden; jede andere Anwendung ist als
Lunsachgemaf" zu betrachten, also geféhrlich. Vor Bedienung der Maschine miissen sorgféltig alle Hinweise in diesem
Handbuch durchgelesen werden, um potentielle Schaden an Maschine, Personen oder Gegenstanden zu vermeiden.
Bei Zweifeln an der richtigen Auslegung der Hinweise darf die Maschine nicht betrieben werden.

Fur die notwendigen Erlauterungen den Hersteller benachrichtigen.

Bei Auslieferung muss die Maschine auf ihre Vollstandigkeit gepriift werden.

Eventuelle Fehler miissen sofort dem Spediteur mitgeteilt werden.

Der Hersteller enthebt sich jeglicher Verantwortung bei unsachgemafer Anwendung der Maschine und/oder Schaden,
die auf Nichtbeachtung der Angaben in diesem Handbuch zurtickzufiihren sind.

1.2. Leistungen der verpackungsmachine

Sie haben ein aulerst leistungsfahiges Gerat mit auRergewoéhnlichen Eigenschaften erworben, und wir danken lhnen
fur die getroffene Wahl.

Das Verpackungssystem ist einzing in seiner Art, seine Stellung wird durch die Anzahl von Uber 70000 weltweit
verkauften Geraten bestatigt.

Der Wert des technologischen Konzepts, die Qualitat der Einzelteile und der in der Fertigung verwendeten Werkstoffe
sowie der Endkontrolle sind die beste Garantie fiir ein zuverlaRiges Funktionieren tber einen langen Zeitraum.

Die Maschine ist eine raumsparende und hochleistungsfahige Schweissmaschine fir warmeschrumpfbare und
warmeschrumpfechte plastische Filme. Das Schweil3en und das Schneiden erfolgen durch automatisch geregelte
Impulse.

Die verwendeten Filme, haben eine Starke von 15 bis 50 Mikron, sind einfaltbar und finden eine Verwendung sowohl im
Bereich der Technik als auch in der Lebensmittelindustrie. Das Gerat kann bis 900 Verpackungen pro Stunde
durchfiihren.

1.3. Beschreibung der Maschine
Fur jede Mitteilung mit dem Hersteller, immer das Modell und die Registriernummer nennen, die auf dem Schild hinter
der Maschine spezifiziert sind (Abbildung 1.3. Seite 58).

1.4. Gewicht und Abmessungen des verpackten Gerats
Modular 50 a = mm1590 b = mm960 ¢ =mm1370 Weight = Kg200 (Abbildung 1.4. Seite 58).
Modular 70 a=mm2180 b = mm1040 ¢ = mm1430 Weight = Kg290 (Abbildung 1.4. Seite 58).

1.5. Gewicht und Abmessungen des Gerats
Modular 50 a = mm1480 b = mm850 ¢ = mm21400 Weight = Kg170 (Abbildung 1.5. Seite 58).
Modular 70 a=mm2070 b = mm960 ¢ =mm1510 Weight = Kg243 (Abbildung 1.5. Seite 58).
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|Kapitel 2. Aufstellung der Maschine | D |

2.1. Beférderung und Positionierung

u Bei der Beférderung und Positionierung der Maschine lassen Sie die grof3te Vorsicht walten!

P
@ Beim Umstellen der Maschine Schutzhandschuhe tragen.

Q Schneiden Sie das Band mit Schere schiitzen Sie lhre Augen mit Brillen und ziehen Sie den Karton ab. Entfernen
Sie die Schrauben und Platten, die die Maschine an der Palette befestigen (Abbildung 2.1.A Seite 58).

Q Heben Sie die Maschine von der Palette durch einen Hubwagen (Abbildung 2.1.B Seite 58).

Q Legen Sie die Maschine auf den Boden.

Q Die Walzen (18) (optional) positionieren und sie an das Forderband (19) anhangen (Abbildung 2.1.C Seite 58).

2.2. Umweltbedingungen

Q Das Gerat muB in einem geeigneten Raum aufgestellt werden, trocken, ohne brennbaren Gegensténde, Gase oder
Sprengstoffe.

Q Einen mindeste platz von 200mm herum der Maschine lassen, somit keine Luftzufuhr zu verstopfen (Abbildung 2.2.
Seite 59).

Q Wann die Maschine in der richtige Stellung ist, sperren sie die Maschine durch die Radersbremse.

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

Die Beleuchtung im Benutzungsraum muss den in dem jeweiligen Land, in dem die Maschine installiert ist, geltenden
Normen entsprechen und muss jedenfalls gleichmafig sein und eine gute Sichtbarkeit gewahrleisten, um die Sicherheit
und die Gesundheit des Bedieners zu schonen.

SCHUTZGRAD DER MASCHINE = IP20
DAS VON DER MASCHINE GEMACHTE LUFTGERAUSCH IST UNTER 70dB

2.3. Elektrischer Anschluf3
BEACHTEN SIE DIE RICHTLINIEN ZUR SICHERHEIT AM ARBEITSPLATZ!

Falls die Maschine nicht mit einem Netzstecker ausgestattet wurde, einen Stecker verwenden, 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 59).

Bevor das Gerat an das Stromnetz angeschlossen wird, muR3 sicher gestellt sein, dal die Netzspannung der auf dem
Typenschild auf der Rickseite des Gerats angebenen Spannung entspricht und daR der Erdungsanschlu3 den
geltenden Sicherheitsvorschriften entspricht.

Im Falle von Zweifeln an der Netzspannung kann das ortliche Elektrizitadtswerk Auskunft geben.

|Kapitel 3. Regelung und Bereitstellung der Maschine | D |

3.1. Die prufung der drehrichtung

Bevor die Maschine in Betrieb gesetzt wird, mu3 die Drehrichtung aufgrund folgender
Gebrauchsanweisungen genau geprift erden:

Q Den Wahler drehen und die 1-Stellung wahlen. Den elektrischen Kasten teilweise (ca. 20 cm) aufziehen, nachdem
die vier Feststellschrauben herausgezogen worden sind. Mit der Hand auf die Taste des QM4-Kontaktgebers
druicken (Abbildung 3.1.A Seite 59).

O Uberpriifen Sie bitte, ob sich das Forderband in dem in der Abbildung angegebenen Sinn dreht (Abbildung 3.1.B
Seite 59).

Q Anderenfalls kehren Sie zwei unter den drei Phasen des Zuflihrungssteckers um (Abbildung 3.1.C Seite 59).

Q Auf die Nottaste (8) so driicken, daf? die Schrift NOTSTOP-EINGESCHALTET gelesen werden kann (Abbildung
3.1.D Seite 59).

Q Den elektrischen Kasten schlieBen und die Nottaste (8) deblockieren.

Die drehrichtung muR jedesmal gepriift werden, wenn die zufihrungssteckdose geéndert wird.
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|Kapitel 3. Regelung und Bereitstellung der Maschine | D |

3.2. Regulierung

Hauptschalter D1 Datensichtgerét fur Bandbewegung
Kontrolllampe schweiRender Rahmen unten Variable Auswahlknopf
Schweissungskontrolllampe Regelungsknopf

Pause kontrolllampe Regelungsknopf

Kontrolllampe Vorlauf Férderband Resetknopf

Programm Auswahlknopf 2 Stuckzéhler

(Abbildung 3.2. Seite 60).

oTmMmoOO @R
obWONWY

TECHNISCHE DATEN DER ELEKTRONISCHEN KARTE
Die Maschine ist mit 6 auswahlenden Programmen ausgestattet.
Jeder Programm besteht aus 5 auswéhlende Variable.

Variable Feld Feldkennzeichen

1. Schweissung 0+3.2 Werte sind in Sekunden ausgedrickt
2. Bandverzdgerung nach dem Schweif3en 0+9 Zehntelwertsekunden

3. Zeit schweiRender Rahmen unten 0.0+9.9 Werte sind in Sekunden ausgedriickt
4. Zeit fir Bandsvorschub 0.0+3.0 Werte sind in Sekunden ausgedriickt
5. Pausezeit des automatischen Zyklus 0.0+9.9 Werte sind in Sekunden ausgedriickt

Die Maschine is mit einem Z&ahler ausgeristet um die auf auf dem Display (D2) ausgefiihrenden Schweif3ungen zu
zeigen. Man kann dieses Eert im jeden Moment auf Null durch Resetknopf (4) einstellen.

PHASE NR. 1 - MASCHINE AUSSCHALTEN

Der Hauptschalter (1) auf Pos. 1 stellen.

Der Datensichtgerat (D1) schaltet sich ein und zeigt den ausgewahlte Programm.

PHASE NR. 2 = PROGRAMMENAUSWAHL

Knopf (P) driicken um der Programmenummer zu wéhlen.

PHASE NR. 3 = VARIABLE PROGRAMMIERUNG

Mit Hilfe der Taste (S) werden die Variablen des gewahlten Programms durchlaufen, wahrend die gespeicherten Werte
mit Hilfe der Pfeiltasten (2) und (3) verandert werden. Zur Bestatigung der Anderugen die Taste (S) driicken, bis auf
dem Display die Nr. des Programms erscheint.

Die Bandverzégerung nach dem Schweifen nach dem Schweil3vorgang ist eine verénderbare Variable, der kein LED
zugeordnet wurde. Sie erscheint daher in Form eines “r” auf dem linken Display, gefolgt von einer Nummer, die die
vorgegebene Zeit anzeigt.

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

Anm.: Wenn wéahrend des Programmiervorgangs der Endanschlag B gedriickt wird, verla3t das Gerat den Program-
mierungsvorgang und das angewahlte Programm wird direkt ausgefiihrt. Auf dem Display erscheint die Nummer dieses
Programms.

PHASE NR. 4 = AUSFUHRUNG

Die Maschine kann arbeiten wenn alle Regelungen gemachte sind.

Falls einige UnregelméaRigkeiten passen, zeigt der Datensichtgerat (D1) die folgende Siegel:

E 1 | Die Maschine wurde mit abgesenktem Schweil3rahmen eingeschaltet.

Den Rahmen anheben

E 2 | Die Maschine wurde mit bedriickten Knopf (S) eingeschaltet. Knopf wieder lassen. Die richtige Einordnung des
Knopfs prifen wenn die Fehlermeldung besténdig ist.

E 6 | Gebrochene Endschalter der Sichereitsvorrichtung (er ist immer geschlossen).

Die korrekte Arbeitsweise der Endschalter prifen, dann die Maschine abschalten und wieder einschalten.

- - | SchweilRrahmen beim Einschalten falsch positioniert. Die Notstoptaste driicken, um den Rahmen aufzuheben. Ist
der Rahmen in der oberen Position, dann wird das Signal verschwinden.

3.3. Der manuelle und automatische arbeitskreislauf

Die Maschine kann sowohl im manuellen als auch im automatischen Kreislauf arbeiten (Abbildung 3.3. Seite 60).

Um einen einzigen Arbeitskreislauf durchzufihren, drehen Sie den Wéhler (6), wahlen Sie die Stellung ,MAN.“ und
drucken Sie auf den Anlassknopf (7).

Um im automatischen Kreislauf zu arbeiten, drehen Sie den Wahler (6), wahlen Sie die Stellung ,AUT." und driicken Sie
auf den Anlassknopf (7).

O Die Maschine besitzt eine NOTTASTE (8), die sie sofort blockiert und den SchweiRbiigel in seine
Ausgangsstellung zuriicksetzt (Abbildung 3.3. Seite 60).

O AuRerdem ist die Maschine mit einem automatischen Sicherheitssystem versehen, das sich auf dem
SchweiRrahmen befindet. Falls die Absenkung des Schweillrahmens behindert wird, bringt das
automatische Sicherheitsystem den SchweiRrahmen auf die Ausgangsstellung zuriick.
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|Kapitel 3. Regelung und Bereitstellung der Maschine | D |

3.4. Einlegung der filmspule (Abbildung 3.4. Seite 60).

Anbringen der Filmrolle auf der Welle (11) und Befestigen durch die Zentrierkegel (12)
Die Walze auf den Spulentrager (13) positionieren

Durchgang durch die den Film ablenkende Rolle (16) (nur fiir Modular 70)

Film durch Lochvorrichtung fiihren (14)

Durchgang durch die den Film ablenkende Rolle (17)

Einflhren der unteren Filmlage unter die Verpackungsflache (15)

Einflhren der oberen Filmlage Uber die Verpackungsflache (15)

Oo0oo0o0o0Do

3.5. Die Regulierung des Forderbandes

Auf das Handrad (20) einwirken und die Héhe des Forderbandes (19) regulieren (Abbildung 3.5. Seite 60).

Anm.: Um einen Gegenstand am besten zu verpacken, das Férderband so positionieren, daf? sich die Filmschweil3ung
auf der halben H6he des zu verpackenden Gegenstandes befindet.

3.6. Die Regulierung des Spulentragers und des Verpackungsflachstabes

Der Spulentrager (13) und der Verpackungsflachstab (15) missen aufgrund der Breite (a) des zu verpackenden
Gegenstandes so reguliert werden, daf? der Gegenstand selbst 1-2 cm von der Schweil3kante entfernt ist (Abbildung
3.6. Seite 60).

3.7. Die durchfihrung der ersten schweil3ung

Um die erste Schweil3ung durchzufuhren, den Film so positionieren, wie das Bild zeigt (Abbildung 3.7. Seite 60).

Den Wahler (6) drehen, die Stellung ,MAN.“ wahlen und auf den Anlassknopf (7) driicken.

Die Maschine wird automatisch in Betrieb gesetzt und die erste SchweiBung auf der linken Seite des Films vornehmen.
Durch leichten Zug mit der rechten Hand wird das Losldsen von der Schwei3klinge erleichtert.

3.8. Wie der film an die Wickelwalze angehangt werden muf3

So viele Arbeitszyklen durchfiihren, daf sich ein Ausschufifilmstreifen bildet. Den Ausschul¥filmstreifen sowohl um die
kleinen Ablenkwalze (20) - (21) als auch um die kleine Steuerwalze (22) wickeln und ihn an die Wickelwalze (23)
anhangen (Abbildung 3.8. Seite 60). Jetzt ist die Maschine zum Verpacken der Gegenstande bereit.

3.9. Die Einlegung des zu verpackenden Gegenstandes
Mit der linken Hand den Folienrand vom Verpackungsflachstab (15) anheben (Abbildung 3.9. Seite 61). Mit der rechten
Hand das Produkt in die Folie einfuhren und nach links schieben, bis es auf dem Férderband (19) liegt.

3.10. Verpacken

Auf den Anlassknopf (7) driicken. Der Schweilrahmen sinkt automatisch ab, um das Schneiden und das Schweif3en
vorzunehmen (Abbildung 3.10. Seite 61). Bei der Offnung des Rahmens wird die Packung in Richtung auf die Walzen
(18) vorgeschoben. Die Schweisszone ist jetzt fur ein neues Arbeitsspiel frei. Ist die Maschine auf das automatische
Arbeitsspiel eingestellt, dann wird das durch die Programmierung eingestellte Tempo wiederaufgenommen.

Kapitel 4. Gebrauchsbeschrankungen und Gebrauchsbedingungen der Maschine ‘ D ‘

4.1. Max. Gewicht und dimensionen der Packung (Abb.4.1.).
Modular 50 a=mm 500 b = mm 380 ¢ =mm 100 Max. Gewicht Kg.12 (Abbildung 4.1. Seite 61)
Modular 70 a=mm 750 b = mm 500 ¢ =mm 140 Max. Gewicht Kg.16 (Abbildung 4.1. Seite 61)

Anm.: Das zu beachtende Gewicht ist das Gesamtgewicht und nicht das von der einzelnen Verpackung.

Anm.: Die in der Tabelle gezeigte MaBe betreffen die max. dimension den einzelnen Packung.
Bitte sich auf Kapitel 5.2. beziehen um Auskiinfte Gber die max. MaBe der Packung (b x c) zu haben.Die summe
von (b + c) ist gleich der Folienbreite — 100 mm.

4.2. Was nicht verpackt werden darf

Um die Maschine permanent nicht zu beschadigen und Unfallrisiken dem Bediener zu entgehen, ist es absolut verboten
die folgenden Produkte zu verpacken:

Nasse Produkte

Flussigkeiten jeder Art und Dichte in zerbrechlichen Behaltern

Entflammbare und Explodierbare Produkte

Spraydosen, mit oder ohne Treibgas

Losen Pulver oder staubférmige Produkte

Produkte oder Materialen, die auf irgend eine Weise das Gerat beschadigen oder den Bediener in Gefahr
bringen kénnten.

opooo0o
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|Kapitel 5. Die zu verwendenden Folie | D |

5.1. Die zu verwendenden Folie

Die Maschine kann mit allen warmeschrumpfenden und nicht warmeschrumpfenden Filmen mit einer Starke von 15 bis
50 Mikron, im Bereich der Technik und der Lebensmittelindustrie arbeiten. Um die besten Ergebnisse zu garantieren, ist
es empfehlenswert, die von uns vermarkten Filme einzusetzen. Die besonderen Eigenschaften der von uns
hergestellten Folien (auch mit Abbildern und Schriftziigen unserer Kunden) garantieren die Ubereinstimmung mit den
bestehenden Vorschriften und das bestmdgliche Funktionieren unserer Geréte.

' Es wird empfohlen, die technischen Bléatter und Sicherheitshinweise der verwendeten Folien
1 durchzulesen und sich an die Angaben zu halten!

Modular 50 A = mm600 MAX D = mm300 MAX d = mm77 (Abbildung 5.1. Seite 61)

Modular 70 A = mm800 MAX D = mm300 MAX d = mm77 (Abbildung 5.1. Seite 61)

5.2. Wie der A-streifen berechnet werden muss
Flache A =b + c + 100 mm (Abbildung 5.2. Seite 61)

|Kapitel 6. Sicherheitsmassnahmen | D |

6.1. Warnungen
DEM NICHT AUSGEBILDETEN PERSONAL DIE VERWENDUNG DER MASCHINE NICHT GESTATTEN!

Waéahrend der Betriebsphasen auf die heiBen Maschinenteile achten, da infolge der hohen
Temperaturen Verbrennungsgefahr besteht!

| | Wahrend des Maschinenbetriebs ist es verboten zu rauchen!

Q Bevor Sie den automatischen Arbeitskreislauf wahlen, vergewissern Sie sich, daR Sie alle Regulierungen
vorgenommen haben.

Q Alle Regulierungen der Maschine miussen vorgenommen werden, nachdem durch den Wéhler (6) die Stellung
»,MAN.“ gewahlt worden ist (Abbildung 6.1.A Seite 61).

Falls die Maschine stoppt, oder Sie selbst wahrend des automatischen Arbeitskreislaufes die Maschine
! stoppen wollen, driicken Sie auf die NOTTASTE (8) (Abbildung 6.1.A Seite 61).

Q Sofort nach dem SchweilRvorgang darf die Schweil3klinge (27) nich Uber die Schutzbarriere (28) hinweg angefaf3t
Werden. Es besteht die Mdglichkeit, sich zu verbrennen (Abbildung 6.1.B Seite 61).

Q Nicht mit gebrochener Schweil3klinge schweiRen (27). In diesem Fall muRR die Schweil3klinge sofort ersetzt werden
(Abbildung 6.1.B Seite 61).

Q Das Forderband (19) nicht beriihren, nachdem es in Bewegung gesetzt worden ist (abbildung 6.1.B seite 61).

Q Sicherstellen, daf3 die Folierolle sich in ihrer Halterung (31) befindet (Abbildung 6.1.C Seite 61).

|Kapitel 7. Wartung der Maschine | D |

7.1. MaRBnahmen, die getroffen werden missen, bevor Wartungsarbeiten durchgefiirt werden
DIE GEWOHNLICHE WARTUNG MuR MAN VON FACHKRAFTE ERLEDIGT WERDEN.

' Vor der instandhaltung mulRR das gerat ausgeschaltet werden und durch betatigen des

! hauptschalters vom netz getrennt und das Abkuhlen der Maschine abwarten!

@ Wahrend Wartungsarbeiten sollten Schutzhandschuhe getragen werden!

7.2. Reinigung der schweif3enden Klinge

Q Entfernen aller Filmrickstande auf der Schweil3klinge mit Hilfe eines Lappens; dies sollte sofort nach einem
Schweif3vorgang durchgefiihrt werden, damit die noch warmen Reste leicht entfernt werden kdnnen.

Q Periodisch die schweil3ende Klinge mit dem mitgelieferten fett schmieren (Abbildung 7.2. Seite 62).
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|Kapitel 7. Wartung der Maschine | D |

7.3. Die entfernung von abfallen des plastischen Films
Wenn die Spule der automatischen Wickelwalze (23) voll ist, schrauben Sie den Knopf (32) heraus und entfernen Sie
zuerst die Scheibe (33) und dann den Film (Abbildung 7.3. Seite 62).

7.4. Reinigung der maschine
Fur die Reinigung der Maschine verwenden Sie ein mit Wasser befeuchtetem Tuch (Abbildung 7.4. Seite 62).

7.5. Die prufung der Hohe der Abkuhlungsflussigkeit

Alle 4 Monate das Geh&use (34) entfernen und den Pfropfen (35) abschrauben, um die Kihlwasserstandhdéhe zu
Uberprufen (Abbildung 7.5. Seite 62). Prifen Sie, ob ca. 2 cm des Melstabes in die Abkihlungsflussigkeit getaucht
sind. Anderenfalls fligen Sie ein Gemisch hinzu, das aus Wasser und flissigem Frostschutzmittel (10%) besteht.

7.6. Wie Teflon und Gummi ersetzt werden missen

Wenn die Anschlage aus Teflon (36) abgenutzt sind, ersetzen Sie sie durch Ersatzanschlage. Passen Sie auf deren
lineare und ebenflachige Anbringung (Abbildung 7.6. Seite 62). Bevor Sie das Selbstklebeband aus Teflon anbringen,
reinigen Sie den Gummi (37) mit einem Reinigungsmittel. Wenn sich der Gummi (37) auch als abgenutzt erweist ist,
ersetzen Sie ihn auf folgende Weise:

1. den alten Gummi entfernen

das Gehause, das ihn enthalt, reinigen

einige Klebetropfen in das Gehduse selbst fallen lassen

den neuen Gummi linear einlegen

den Gummi mit einem Reinigungsmittel reinigen

das Selbstklebeband aus Teflon anbringen

oA~ WN

7.7. Die Regulierung der Nocken

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

Um zu den Nocken Zugang zu haben, missen Sie die Tafel (38) demontieren, die sich auf der hinteren Seite der Maschine befindet
(Abbildung 7.7.A Seite 62). Es gibt vier Nocken, die folgendes regulieren (Abbildung 7.7.B Seite 62):

1. Die Absenkung der Schweil3rahmen und infolgedessen deren Druck auf die schweil3ende Klinge.

2. Die Maximal6ffnung der Schwei3rahmen und den Start des Forderbandes.

Um die Regulierung vorzunehmen, die Schraube (39) lockern und die Nocken in die zweckmaRige Stellung drehen.

Bei der Regulierung der Nocken schreiten Sie, bitte, stufenweise und mit gréRter Vorsicht fort.

7.8. Auswechseln der Schweilklinge

Anweisungen fur den Ersatz der Schweissklinge (27) (Abbildung 7.8. Seite 62):

Das Gerat ausschalten

Schrauben (40), (41), (42) l6sen

Die alte Schweissklinge herausziehen

Die Geh&use reinigen und eventuell Teflon (43) der zentralen Klammer auswechseln

Die Schweissklinge von der zentralen Klammer stecken und die Schraube anziehen (41)

Buindiges Angelen der Schweissklinge an die Kolben (44) und (45)

Die Schweissklinge in den ganze Gehéuse stecken

Der ruckseitige Kolben (45) nach der Schweissklinge andricken so dass diese in den Spalt des Kolbens geht und Schraube
anziehen (42)

Der vordere Kolben (44) nach der Schweissklinge andriicken so dass diese in den Spalt des Kolbens geht und Schraube
anziehen (40)

Vorstehende Teflon von der zentralen Klammer anlegen

Kontrollieren dass die Schweissklinge gut und unter Spannung sitzt

0O0 0O ODO0oO0oO0O0o0Oo

7.9. Schaltbild (Abbildung 7.9. Seite 63/64).

B1 Endschalter fur die Absenkung des Rahmens M4 Motor Aufwickler

B2 Endschalter fur den Aufstieg des Rahmens Q1 Hauptschalter

B3 Endschalter fur die Ausschaltung des Sicherheitssystems Q2 Schalter Aufwickler

B4 Endschalter fur die Sicherheit QM1 Kontaktgeber fir das Schneiden

B5 Endschalter Aufwickler QM2  Kontaktgeber fiir den Aufstieg des Rahmens
E1/2 Kihlungsventilator QM3  Kontaktgeber fir die Absenkung des Rahmens
ER1 Heitzkorper der Schweil3klinge QM4 Kontaktgeber fir das Férderband

F1 Schmelzsicherung fur die Klinge 10.3X38 QM5  Kontaktgeber fir Zubehorteile

F2 Schmelzsicherung des motors  10.3X38 SO Nottaste

F3 Schmelzsicherung Zusatztransformator 10.3X38 S1 Anlassknopf

F4 Schmelzsicherung motor des Kuhlungsventilator / pumpe  5X20 S2 Manueller Wéahler

FU1 Schmelzsicherung der Karte 5X20 SK1  Schaltkarte

K1 Versorgungsmodul T1 Schnitttransformator

M1  Motor des Forderbandes T2 Hilfstransformator

M2  Motor fur die Automatisierung des Rahmens X1 Speisesteckdose Aufwickler

M3 Motor der Pumpe X2 Speisestecker Aufwickler
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|Kapitel 7. Wartung der Maschine | D |

7.10. Ersatzteile

Codenummer (Modular 50) Codenummer (Modular 70) Beschreibung der Teilen
01 | SO08A0404 S03A0404 Teflonstreifen
02 | FE385602 FE385603 Schweissklinge
03 [S02A0010 S0130010 Silikon-Kautschuk
04 | S02A0310 S03A0310 Schweif3band halter
05 | SOK00302 SO0K00304 Komplette hintere Klemme
06 | SOK00306 S03A0306 Komplette mittlere Klemme
07 | SOK00301 SO0K00303 Kompletter vordere klemme
08 | S03A0605 S03A0605 Réadchen mit Gummianschlag
09 [S03A0606 S03A0606 Ré&dchen mit Nadeln
10 | SO8A0602 S03A0602 Komplett Rollenachse
7.11. Demontage, abbau und entsorgung der riickstande
ACHTUNG!
' Die Demontage- und Abbauarbeiten dirfen nur vom dafur qualifizierten Personal durchgefiihrt werden,
. das die zum sicheren Betrieb notwendigen mechanischen und elektrischen Fachkenntnisse besitzt.

Wie folgt vorgehen:

1. Die Maschine vom Stromnetz trennen

2. Die Bestandteile demontieren

Alle Ruckstande mussen nach der Klassifizierung und nach den von den im Installationsort geltenden Gesetzen
vorgeschrieben Prozeduren behandelt, entsorgt oder wiederverwertet werden.

Das Symbol weist darauf hin, daf dieses Produkt als Hausmuill nicht behandelt werden darf.

Das Gewahrleisten, dalR die Produktentsorgung sachgemafl erfolgen wird, wird die Verhitung
potentieller negativer Folgen fir die Umwelt und die Menschgesundheit erleichtern, die durch die
unsachgemaRe Millbehandlung von diesem Produkt sonst verursacht werden kénnten.

Fir nahere Informationen Uber das Recycling von diesem Produkt kontaktieren Sie bitte den
Produktverkéaufer oder, als Alternative, die Kundendienststelle oder die entsprechende Dienststelle fir
die Millbehandlung.

|Kapitel 8. Garantiezeit | D |

8.1. Garantieschein

Die Garantie gilt fir den Zeitraum von 12 Monaten nach Aufstellung, zu den in der Bedienungsanleitung abgedruckten
Bedingungen. Fillen Sie die Riickseite der Garantiekarte vollstandig aus, reil3en Sie sie entlang der perforierten Linie
aus und senden Sie sie per Post an uns.

8.2. Garantiebedingungen

Die Garantie gilt fir den Zeitraum von 12 Monaten nach der Aufstellung der Geréats. Sie erstreckt sich auf den

kostenlosen Austausch oder die Reparatur der von uns aufgrund von Werkstoffanomalien als fehlerhaft festgestellten

Teile. Die Reparaturen oder der Austausch werden normalerweise im Herstellungswerk vorgenommen, wobei der

Kaufer die Transportkosten und den Arbeitslohn trdgt. Sollte die Reparatur oder der Austausch beim Kaufer

vorgenommen werden, so tragt dieser die Reisekosten, das Tagegeld und den Arbeitslohn. Die Garantieleistungen

werden ausschlielich durch den Hersteller oder durch autorisierte Fachhandler durchgefiihrt.Um Anrecht auf

Garantieleistungen zu haben, mu3 das defekte Teil dem Hersteller oder dem autorisierten Fachhandler zugeschickt

werden, damit die Reparatur oder der Austausch vorgenommen werden kénnen. Die Ricklieferung eines solchen

reparierten oder ausgetauschten Teils féallt unter die Erfullung der Garantieleistungen. Die Garantie verfallt:

1. wenn die GARANTIEURKUNDE nich innerhalb von 20 Tagen nach Zustellung des Geréts vollstdnding ausgefillt
und unterschrieben versandt wird.

2. wenn das Gerét falsch aufgestellt, angeschlossen oder durch nicht autorisierte Personen fahrlassig bedient oder
gehandhabt wird.

3. wenn am Geréat vom Hersteller nicht schriftlich genehmigte Konstruktive Veranderungen vorgenommenwerden.

4. wenn das Gerét sich nicht mehr im besitz des ersten Kaufers befindet.

Der Hersteller weist aufgrund bestehenden Rechts jede Haftung flr Schaden an Personen oder Gegenstanden

zurlick, sollte das Gerat falsch aufgestellt, falsch ans Stromnetz oder ohne Erdung angeschlossen werden oder

wenn Anderungen am Gerdt vorgenommen werden sollten. Der Hersteller behalt sich das recht vor, aus

technischen oder funktionellen Griinden Anderungen am Geréat vorzunehmen.
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|Chapitre 1. Avant-propos | F |

1.1. Préface

Ce manuel a été rédigé dans le respect de la norme UNI 10893 du mois de juillet de I'an 2000. Il s’adresse a tous les
utilisateurs afin de permettre une bonne utilisation de la machine. Il faudra le conserver dans un lieu facilement
accessible, & 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 contre les accidents du travail. Cet avertissement indique la présence de dangers pouvant
o provoquer des liaisons ala personne qui travaille sur la machine.

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

AVERTISSEMENT:
Indique la possibilité de dommages pouvant étre causés a la 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
définitives 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 prété a des tiers sans autorisation écrite de la
société de construction de la machine. La machine doit étre utilisée seulement pour satisfaire les exigences pour
lesquelles elle a été congue, tout autre utilisation doit étre considérée “utilisation inappropriée ", et donc dangereuse.
Avant d’entreprendre n'importe quelle 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 n'est pas
permis de l'utiliser 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 que la machine soit intégre dans toutes ses
parties.

Les éventuelles anomalies devront étre présentées immédiatement au fournisseur. La société constructrice décline
toute responsabilité pour une utilisation impropre de la machine et/ou pour des dommages causés a la suite
d’'opérations non prévues dans ce manuel.

1.2. Performances de I'’emballeuse

Les caractéristiques et les performances de la machine que vous venez d’acheter sont exceptionnelles. Merci de nous
avoir accordé votre préférence.

Le systeme d’emballage est unique en son genre. |l s'est fait connaitre dans le monde entier et plus de 70000 machines
sont déja en service dans le secteur de I'emballage ou de 'empaquetage.

La qualité du concept technologique, des éléments, des matériels qui entrent dans sa fabrication sont les meilleurs
atouts de son service et de sa durabilité.

Est une soudeuse de film en plastique se rétrécissant a la chaleur ou non, compacte et trés performante.

On peut l'utiliser avec des film monoplis, d'épaisseur comprise entre 15 et 50 micron, aussi bien de type technique
gu'alimentaire. La machine peut exécuter jusqu’a 900 emballages par heure.

1.3. Identification de la machine
Dans toutes les communications avec la société constructrice, citez toujours le modéle et le numéro de matricule qui
sont indiqués sur la plaque dans la partie postérieure de la machine (figure 1.3. page 58).

1.4. Poids et dimensions de la machine emballee
Modular 50 a = mm1590 b = mm960 ¢ =mm1370 Poids = Kg200 (figure 1.4. page 58).
Modular 70 a=mm2180 b = mm1040 ¢ = mm1430 Poids = Kg290 (figure 1.4. page 58).

1.5. Poids et dimensions de la machine
Modular 50 a = mm1480 b = mm850 ¢ = mm21400 Poids = Kg170 (figure 1.5. page 58).
Modular 70 a=mm2070 b = mm960 ¢ =mm1510 Poids = Kg243 (figure 1.5. page 58).
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|Chapitre 2. Installation de la machine | F |

2.1. Transport et positionnement

Pour le transport et le positionnement de la machine on recommande de manoeuvrer avec
beaucoup de précaution!

P
@ Utiliser des gants de protection pour le déplacement de la machine.

Q Couper avec une ciseaux le feuillard ayant soins de se proteger les yeux avec des lunettes de protection et enlever
le carton d’emballage. Retirer les vis et toute plaquette éventuelle fixant la machine a la palette (figure 2.1.A page 58).

Q Lever la machine de la palette en utilisant un chariot élévateur a fourches (figure 2.1.B page58).

Q Placer la machine au sol.

Q Positionner la voie a rouleaux (18) (en option) en l'accrochant au ruban transporteur (19) (figure 2.1.C page 58).

2.2. Conditions extérieures

Q Installez la machine dans une piéce dépourvue d’humidité, de gaz,d’explosifs.

Q Lasser un minim d’espace de 200mm autour de la machine ainsi de pas obstruer les prises d'air (figure 2.2. page 59).
Q Bloquer la machine, une fois obtenu le correct positionnement, en agissant sur le frein des roues.

Conditions permises dans les locaux ou la machine est placée:
Q Température de + 5°C a + 40°C
Q Humidité relative de 30% a 90% sans condensation

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

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

2.3. Raccordement électrique
RESPECTER LES NORMES POUR LA SECURITE SUR LE LIEU DE TRAVAIL!

tension et d'ampérage décrites dans la plaque de données et conforme aux normes en vigueur dans le
pays d'installation.
LA MISE A TERRE DE LA MACHINE EST IMPERATIVE! (figure 2.3. page 59).

Avant de passer au raccordement électrique, assurez-vous que la tension de réseau corresponde au voltage indiqué
sur la plaque située derriére la machine et contact de terre soit conforme aux réglementations de sécurité en vigueur.
En cas de doutes, contactez I'organisme qui distribue I'énergie électrique.

: Si la machine n’est pas équipée d'une fiche d’'alimentation utiliser une fiche appropriée aux valeurs de

| Chapitre 3. Réglage et preparation de la machine | F |

3.1. Controle du sens de la rotation

Avant de mettre en fonctionnement la machine, vérifier le sens exact de rotation en suivant ces
instructions:

Q Tourner linterrupteur général (1) dans la position 1. Extraire partiellement (environ 20 cm) le tiroir électrique aprés
avoir enlevé les 4 vis de fixage. Appuyer manuellement le bouton du compteur QM4 (figure 3.1.A page 59).

Q Vérifier que le ruban transporteur tourne dans le sens correct, ainsi que montré par la figure (figure 3.1.B page 59).

Q Dans le cas contraire inverser deux des trois phases de la prise d'alimentation (figure 3.1.C page 59).

Q Appuyer sur le bouton arrét d'urgence (8) pour le bloquer dans la position EMERGENCE INSEREE (figure 3.1.D
page 59).

Q Refermer le tiroir électrique et débloquer le bouton arrét d'urgence (8).

NB.: Le controle du sens de rotation est effectue chaque fois que I'on change la prise d'alimentation.
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|Chapitre 3. Réglage et preparation de la machine | F |

3.2. Réglage

1 Interrupteur général D1 Panneau

B Voyant chassis de soudure baissé Bouton de sélection de variables
C Voyant soudure Bouton de réglage

D Voyant pause Bouton de réglage

E Voyant avancement ruban Bouton de mise au zéro

P Bouton de sélection programmes 2 Panneau compteur des pieéces
(figure 3.2. page 60).

obWONWY

CARACTERISTIQUES DE LA CARTE ELECTRONIQUE
La machine est douée de 6 programmes a sélectionner.
Chaque programme est composé par 5 variables qu’'on peut modifier.

Variable Secteur Caractéristigues du secteur

1. Soudure 0+3.2 valeurs exprimés en secondes

2. Temp de retard ruban aprés soudure 0+9 valeurs exprimés en secondes décimales
3. Temps chassis baissé 0.0+9.9 valeurs exprimés en secondes

4. Temps avancement ruban trasporteur 0.0+ 3.0 valeurs exprimés en secondes

5. Temps de pause cycle automatique 0.0 +9.9 valeurs exprimés en secondes

La machine est douée d'un compteur des piéces pour visualiser sur le panneau (D2) le numéro des soudures
effectuées. Ce valeur peut étre mis au zéro dans quelque moment en poussant le bouton (4).

PHASE NR.1 = ALLUMAGE DE LA MACHINE

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

Le panneau (D1) s'allume et le numéro du programme validé a ce moment la s'affichera.

PHASE NR.2 = SELECTION DES PROGRAMMES

Pour sélectioner le numéro des programmes il faut appuyer sur le bouton (P).

PHASE NR.3 = PROGRAMMATION DES VARIABLES

Avec le bouton-poussoir (S), on peut faire défiler les variables du programme choisi, tandis gu'avec les boutons-
poussoirs (2) et (3) on modifie les valeurs mémorisées. Pour valider les modifications, appuyer sur le bouton-poussoir
(S) jusqu’a ce que sur l'afficheur apparaisse le N° de programme.

Le temp de retard ruban aprés soudure est une variable modifiable a laquelle aucune led n'est associée; I'afficheur
gauche visualisera un “r” suivi d'un chiffre indiquant le temps programmé.

Aprés que toutes les variables programmables ont été affichées l'afficheur visualise de nouveau le code de programme
que I'on vient d’éditer (par ex.: P1).

N.B.: Si, au cours de la programmation, on appuie sur le fin de course B, l'appareil quitte la programmation et le
programme sélectionné est immédiatement exécuté, tandis que I'afficheur indique le numéro correspondant.

PHASE NR.4 = EXECUTION

La machine peut commencer a conditionner quand elle a été réglée correctement.

En cas d' “ANOMALIE” le panneau (D1) affiche les sigles suivants:

E 1 |La machine a été allumée avec le cadre de soudure baissé.
Soulevez-le.

E 2 |La machine a été allumée avec le bouton (S) appuyé. Laissez de nouveau le bouton. Si le signal d’'erreur
persiste encore, vérifiez le correct fonctionnement du bouton.

E 6 | Fin de course pour exclusion securité est cassé (il est toujoursserré). Il faut vérifier le correct fonctionnement du
fin de course, ensuite éteindre la machine et I'allumer.

-- Le cadre de soudure n'est pas das la correcte position quand la machine est allumée. Il faut appuyer sur le
bouton arrét d'urgence pour soulever le chassis. La signalation va disparaitre quand le cadre est soulevé.

3.3. Cycle manuel et automatique

La machine peut travailler soit en cycle manuel soit en automatique (figure 3.3. page 60).

Pour effectuer un seul cycle de travail tourner le sélecteur (6) en position “MAN.“ et appuyer sur le bouton de mise en
marche (7).

Pour travailler en cycle automatique tourner le sélecteur (6) en position “AUT.“ et appuyer sur le bouton de mise en
marche (7).

O La machine est dotée d'un BOUTON ARRET D'URGENCE (8) qui la blogue instantanément quand il
est pressé, le chassis de soudure retourne en position de marche (figure 3.3. page 60).

O La machine est en outre dotée d'un systeme de sécurité automatique sur le cadre de soudure qui
intervient dans le cas ou la descente du cadre méme soit empéchée, en reportant le cadre en
position de départ.
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|Chapitre 3. Réglage et preparation de la machine | F |

3.4. Insertion de la bobine du film (figure 3.4. page 60).

Glissez le rouleau sur le moyeu (11) et bloquez-le au moyen des centreurs (12)

Positionner le rouleau sur le support de la bobine (13)

Passer le film par-dessus le rouleau de renvoi du film (16) (exclusivement pour Modular 70)
Passage par la microperceuse (14)

Passer le film par-dessus le rouleau de renvoi du film (17)

Passage du bord inférieur de la pellicule sous le plateau d’empaquetage (15)

Passage du bord supérieur de la pellicule sur le plateau d’empaquetage (15)
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3.5. Reglage du ruban transporteur

Régler la hauteur du ruban transporteur (19) en agissant sur le volant & main prévu (20) (figure 3.5. page 60).

NB.: Pour une bonne confection le ruban transporteur doit étre positionné de fagon a ce que la soudure du film se
trouve a la moitié de la hauteur de la confection.

3.6. Reglage du support de la bobine et du plateau de confectionnement
Le support de la bobine (13) et le plateau de confectionnement (15) doivent étre réglés en fonction de la largeur (a) de
I'objet & confectionner, en laissant environ 1-2 cm d'espace entre |'objet et le bord de soudure (figure 3.6. page 60).

3.7. Execution 1" de la soudure du film

Pour effectuer la 1 soudure mettre le film comme indiqué sur la figure (figure 3.7. page 60).

Tourner le sélecteur (6) en position “MAN." et appuyer sur le bouton de mise en marche (7).

La machine se mettra automatiguement en marche, et vous réaliserez la premiére soudure sur le cété gauche du film.
De la main droite, détachez la pellicule de la lame de soudure.

3.8. Accrochage du film a I'enrouleur

Effectuer maintenant un nombre suffisant de cycles pour arriver au trait de film de déchet.

En passant autour des rouleaux de renvoi (20) et (21), au rouleau de commande (22) et I'accrocher a I'enrouleur (23)
(figure 3.8. page 60). A présent la machine est préte a procéder au confectionnement.

3.9. Introduction de I'objet a confectionner

Soulevez avec la main gauche le bord de la pellicule sur le plateau de confectionnement (15) (figure 3.9. page 61).
Introduire avec la main droite le produit sur le film et le faire couler vers la gauche jusqu'a ce qu'il se dépose sur le
ruban transporteur (19) en laissant environ 1-2 cm d'espace entre le produit et le bord interne du cadre de soudure.

3.10. Confectionnement

Appuyer sur le bouton de mise en de marche (7). Le cadre de soudure baissera automatiquement pour exécuter le
découpage et la soudure (figure 3.10. page 61). Lors de la réouverture du cadre, le produit confectionné avancera en
direction de la voie a rouleaux (18), de maniére a dégager la zone de soudure pour un nouveau cycle. Si la machine est
en position de cycle automatique, elle se portera a nouveau au rythme de travail positionné sur la programmation.

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

4.1. Dimensions et poids maxime de la confection
Modular 50 a=mm 500 b =mm 380 ¢ =mm 100 Poids maxime = Kg.12 (figure 4.1. page 61).
Modular 70 a=mm 750 b = mm 500 ¢ =mm 140 Poids maxime = Kg.16 (figure 4.1. page 61).

N.B.: Le poids maxime a considerer c’est ce de la totalité des produits sur le tapis, pas seulement ce d'un seul produit.
N.B.: les dimensions max. indiqués dans le dessin se réferrent a la mesure max. du chaque paquet.

Pour ce qui concerne la dimension max. du paquet (b x c); il faut faire réference au chapitre 5.2. ou on explique que la
somme de (b + c) est égale a la largeur de la bobine de film — 100 mm.

4.2. Ce qui ne doit pas étre conditionné
Evitez absolument d’emballer les produits énumérés ci-apres, étant donné qu'’ils peuvent causer des dégats définitifs et
mettre les personnes en danger:

produits mouillés

liquides de tous type et récipients fragiles

matieres inflammables et explosives

sprays contenant du gaz sous pression ou autres

poudres libres et volatiles

matiéries et produits de tout genre susceptibles de mettre l'utilisateur en danger et d’abimer la machine

oooodDo
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|Chapitre 5. Caracteristiques de la pellicule | F |

5.1. Pellicules a utiliser

La machine peut utiliser n'importe quel type de film thermorétractable ou non thermorétractable, dont |'épaisseur est
comprise entre 15 et 50 microns, aussi bien du type technique qu'alimentaire. Pour garantir des résultats optimaux, on
conseille d'utiliser les films commercialisés par notre entreprise.

Nos pellicules ont des caractéristiques spéciales (dessins et inscriptions personnalisés) qui garantissent totalement la
sécurité et le fonctionnement de nos machines.

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

Modular 50 A = mm600 MAX D = mm300 MAX d =mm77 (figure 5.1. page 61).

Modular 70 A = mm800 MAX D = mm300 MAX d =mm77 (figure 5.1. page 61).

5.2. Calcul de la bande A
Bande A =b + ¢ + 100mm (figure 5.2. page 61).

|Chapitre 6. Normes de securité | F |

6.1. Avertissements
L'USAGE DE LA MACHINE EST DEFENDU AU PERSONNEL NON PREPARE!

Pendant les phases de travail, faire attention a toutes les parties chaudes de la machine qui
peuvent atteindre des températures en mesure de provoquer des brdlures.

Il est interdit de fumer pendant le fonctionnement de la machine!

Avant d'insérer le cycle automatique il faut s’assurer d’avoir suivi tous les réglages.
Tous les réglages de la machine sont effectués avec le sélecteur (6) en position “MAN.“ (figure 6.1.A page 61).

En cas de blocage de la machine ou pour I'arréter durant le cycle automatique appuyer BOUTON ARRET
! D’'URGENCE (8) (figure 6.1.A page 61).

Q Apres le soudage, ne franchissez jamais la barriere de protection contre les accidents (28) pour toucher la lame de
soudure (27). La chaleur résiduelle de la lame peut provoquer des brilures (figure 6.1.B page 61).

O Renoncez au soudage si la lame de soudure (27) est cassée. Remplacez-la immédiatement (figure 6.1.B page 61).
Q Ne pas toucher le ruban transporteur (19) quand il est en fonctionnement (figure 6.1.B page 61).

Q Assurez-vous que la pellicule soit bien placé dans son logement (31) (figure 6.1.C page 61).

|Chapitre 7. Manutention ordinaire | F |

7.1. Precautions pour les interventions de manutention ordinaire
L’ENTRETIEN ORDINAIR DOIT ETRE EFFECTUE PAR PERSONNEL SPECIALISE.

' Avant d’'effectuer I'entretien de la machine, éteignez-la et éliminez la tension au moyen de

! I'interrupteur général et attendre le refroidissement de la machine!

@ Utiliser des gants de protection pendant les opérations d’entretien!

7.2. Nettoyage de la lame de soudure

Q A l'aide d'un chiffon sec, nettoyez les résidus de pellicule qui se sont déposés sur la lame tout de suite apres le
soudage: les résidus sont encore chauds et s’enlévent plus facilement.

Q Lubrifier périodiquement la lame de soudure avec le graisse délivré avec la machine (figure 7.2. page 62).

30



|Chapitre 7. Manutention ordinaire | F |

7.3. Enlevement des dechets de plastique
Lorsque la bobine de I'enrouleur automatique (23) est pleine, déplacer le film en dévissant la poignée (32) et en
enlevant le disque (33) (figure 7.3. page 62).

7.4. Nettoyage de la machine
Pour le nettoyage de la machine utiliser un chiffon humidifié avec de I'eau (figure 7.4. page 62).

7.5. Controle liquide de refroidissement

Contrdler le niveau du fluide de refroidissement tous les 4 mois, ce qui se fera en enlevant le carter (34) et en dévissant
le bouchon (35) (figure 7.5. page 62). Vérifier que la tige est mouillée par le liquide sur environ 2 cm., sinon ajouter un
mélange d’eau et de liquide antigel (10%).

7.6. Changement de teflon et de caoutchouc

Quand les éléments en Téflon (36) sont trop usés, substituez-les avec les piéces de réchange en faisant trés attention a
leur application, linéaire et plane (figure 7.6. page 62). Nettoyez avec du détergent le caoutchouc (37) avant d’appliquer
le ruban de Téflon auto-adhésif. Sile caoutchouc (37) résulte aussi détérioré pourvoir & la substitution de fagon suivante:

1. enlever le vieux caoutchouc

nettoyer I'endroit qui le contient

mettre quelques gouttes de colle dans le logement du caoutchouc

insérer le nouveau caoutchouc de fagon linéaire

nettoyer le caoutchouc avec du détergent

appliquer le ruban de Téflon auto-adhésif
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7.7. Réglage des cames

La régulation des cames doit étre effectuer 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 62). Les cames sont au nombre de 2 et régulent (figure 7.7.B page 62):

1. Ladescente du cadre de soudure et par conséquent la pression de la derniére sur la lame de soudure.

2. L'ouverture maximum du cadre de soudure et le départ du ruban transporteur.

La régulation s’effectue en desserrant la vis (39) et en tournant la came dans la position idéale.

Attention: lors de la régulation des cames procéder graduellement avec de petits déplacements.

7.8. Remplacement de la lame de soudure

Pour remplacer la lame de soudure (27) il faut suivre ces instructions (figure 7.8. page 62):

Coupez tension a la machine

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

Envelez la vieille lame de soudure

Nettoyez le logement et eventuellement remplecer le téflon isolant (43) du borne central

Inserez le nouvelle lame de soudure en commenceant par le borne central et serrez la vis (41)

Ebarbez la nouvelle lame de soudure au trou des pistons (44) et (45)

Completez l'insertion de la lame de soudure dans le logement

Puissez le piston postérieur (45) vers la lame de soudure pour la faire entrer dans le trou du piston et serrez la vis (42)
Puissez le piston antérieur (44) vers la lame de soudure pour la faire entrer dans le trou du piston et serrez la vis (40)
Ebarbez le téflon qui avance du borne central

Assurez-vous que la lame de soudure est bien placée et en tension

(my
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7.9. Circuit électrique (figure 7.9. page 63/64).

B1 Fin-de-course de descente chassis M4 Moteur enrouleur

B2 Fin-de-course de montée chassis Q1 Interrupteur général

B3 Fin de course exclusion de la sécurité Q2 Interrupteur enrouleur

B4 Fin de course de sécurité QM1 Contacteur lame de soudure
B5 Fin de course enrouleur QM2  Contacteur de montée chassis
E1/2  Ventilateur refroidissement QM3 Contacteur de descente chassis
ER1 Résistance lame de soudure QM4  Contacteur du ruban

F1 Fusible lame de soudure 10.3X38 QM5  Contacteur accessoires

F2 Fusible moteures 10.3X38 SO Bouton arrét d’'urgence

F3 Fusible transformateur auxiliaire 10.3X38 S1 Bouton de mise en marche

F4 Fusible rotor de ventilation / pompe 5X20 S2 Sélecteur manuel

FU1  Fusible platine electronique 5X20 SK1 Carte électronique

K1 Platine électronique de contréle T1 Transformateur de découpage
M1 Moteur du ruban T2 Transformateur auxiliaire

M2 Moteur d’automation du chassis X1 Prise alimentation enrouleur
M3 Moteur de la pompe X2 Fiche alimentation enrouleur
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7.10. Pieces detachés

Code (Modular 50) Code (Modular 70) Dénomination des pieces
01 | SO08A0404 S03A0404 Revétement teflon
02 | FE385602 FE385603 Lame de soudure
03 | S02A0010 S0130010 Caoutchouc silicone
04 [ S02A0310 S03A0310 Porte-lame
05 | SOK00302 S0K00304 Borne postérieure compléte
06 | SOK00306 S03A0306 Borne centrale compléte
07 | SOK00301 SO0K00303 Borne anterieur complét
08 | S03A0605 S03A0605 Ensemble perforateurs en eplingles
09 | SO3A0606 S03A0606 Molette perforateur a picots
10 | SO8A0602 S03A0602 Tube porte bobine complet
7.11. Démontage, démolition et écoulement des résidus
ATTENTION!
' Le demontage et la démolition doivent étre confiées a personnel spécialisé ayant les competences
o nécessaires a travailler ans conditions de sécurité.

Proceder de fagon suivante:

1. disjoindre la machine de la tension de reseau

2. démonter les composants

Tous les résidus doivent étre traités, écoulés et récyclés selon leur classification et selon les procédurs
prévues par les normatives en vigueur dans les pays ou la machine est installée.

Le symbole indique que ce produit ne doit PAS étre traité comme un déchet domestique.

S'assurer d'éliminer le produit de facon appropriée pour faciliter la prévention de conséquences
négatives potentielles pour lI'environnement et la santé des personnes, ce qui pourrait se produire en cas
de traitement incorrect des déchets de ce produit.

Pour plus de détails a propos du recyclage de ce produit, s'adresser au vendeur du produit ou, le cas
échéant, au service aprés-vente ou au 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 remplir la carte
postale, la détacher et nous I'envoyer.

8.2. Conditions de garantie

La garantie est valable 12 mois a dater de linstallation de la machine. Cette garantie nous engage a échanger ou

gratuitement toutes les pieces sur

lesquelles nous trouvons un vice de matériel. Les réparations ou les échanges s'effectuent habituellement chez le

fabricant; le transport ou la maind’'oeuvre sont aux frais du client. Si la réparation ou I'échange a lieu chez le client, c’est

a ce dernier qu'incombent les frais de voyage, transfert et main-d'oeuvre. Les services afférants a la garantie doivent

étre pris en charge exclusivement par le fabricant ou le revendeur autorisé. Pour avoir droit a ces services, retournez la

piece défecteuse au fabricant ou au revendeur autorisé pour réparation ou échange. Le renvoi de la piéce réparée ou

neuve est couvert par la garantie. La garantie tombe:

1. en cas de non-envoi postal du CERTIFICAT DE GARANTIE diment rempli et signé dans les vingt jours qui suivent
l'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 de la maison.

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

Le fabricant décline toute responsabilité, aux termes de la loi, pour les dommages aux personnes ou aux biens

matériels qui dériveraient d’erreurs d’installation, de raccordement au réseau d’alimentation électrique ou de

I'asbsence d'une mise a la terre et en cas de manipulations de la machine. Le fabricant se réserve le droit

d’apporter toutes modifications répondant a des exigences techniques ou de fonctionnement.
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|Capitulo 1. Prefacio | E |

1.1. Prélogo

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

ATENCION:
Normas anti 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, también grave, para la
persona expuesta.

> B>

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

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

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

La maquina debe ser utilizada solo para satisfacer las exigencias para las cuales ha sido concebida, todo otro uso se
debe considerar “uso impropio”, 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
maquina, a las personas y a las cosas. No esta permitido trabajar con la maquina en caso de tener dudas sobre la
correcta interpretaciéon de las instrucciones. Interpelar al 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 deberan 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 Ustedes lo
agradecemos por la preferencia concedida. El sistema de confeccionar Unico en sus genere y se ha afirmado en el
mundo con la presencia de mas de 70000 maquinas activas en el embalaje y confeccion.

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

Es una maquina soldadora para peliculas plasticas termorrestringibles y no, compacta y de alto rendimiento. Se pueden
utilizar peliculas monopliegue con espesores de 15 a 50 micrones tanto de tipo técnico cuanto alimenticio.

La méquina puede efectuar hasta 900 confecciones/hora

1.3. Identificacién de la maquina
Para cualquiera comunicacion con el constructor, siempre citar el modelo de la maquina y el numero de matricula
indicados sobre a tarjeta puesta en la parte posterior de la maquina (figura 1.3. pagina 58).

1.4. Peso y medidas del embalaje de la maquina
Modular 50 a = mm1590 b = mm960 ¢ =mm1370 Poids = Kg200 (figura 1.4. pagina 58).
Modular 70 a=mm2180 b = mm1040 ¢ = mm1430 Poids = Kg290 (figura 1.4. pagina 58).

1.5. Peso y medidas de la maguina
Modular 50 a = mm1480 b = mm850 ¢ = mm1400 Poids = Kg170 (figura 1.5. pagina 58).
Modular 70 a =mm2070 b = mm960 ¢ =mm1510 Poids = Kg243 (figura 1.5. pagina 58).
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|Capitulo 2. Installacién de la maquina | E |

2.1. Transporte y postura

n En el transporte y en la postura de la maquina saben Ustedes manejar con mucha cautela!

P
@ Para el movimiento de la maquina utilizar guantes de proteccion.

Q Cortar la cinta con unas tijeras protegerse los ojos con gaffas protectoras y quitar la caja de carton. Quitar los
tornillos y las eventuales placas que fijan la maquina al pallet (figura 2.1.A pagina 58).

Q Levantar la maquina del pallet utilizando una carretilla elevadora de horquillas (figure 2.1.B page 58).

Q Colocar la maquina en el suelo.

Q Poner el rodillo (18) (accesorios) enganchandolo a la cinta transportadora (19) (figura 2.1.C pagina 58).

2.2. Condiciones ambientales

Q Posicionar la maquina en un ambiente adapto 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 59).
Q Bloguear la maquina, una vez obtenida la posicidn 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 condensacién

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 = 1P20
EL RUIDO AEREO PRODUCIDO DE LA MAQUINA ES INFERIOR A 70dB

2.3. Conexion electrica
RESPETAR LAS NORMAS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO!

Si la maquina no tiene el 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 instalacion.

ES OBLIGATORIO LA CONEXION A TIERRA! (figura 2.3. pagina 59).

Antes de efectuar la conexion eléctrica, asegurarse que la tension de la red corresponda al voltaje indicado en la tarjeta
puesta en la parte posterior de la maquina y que la conexién a tierra sea conforme a las normas de seguridad vigentes.
En caso de dudas sobre la tensién de la red contactar la sociedad local distribuidora de la energia eléctrica.

|Capitulo 3. Regulacién y preparacion maquina | E |

3.1. Control direccion de rotacion

Antes de poner en funcién la maquina, verificar la exacta direccion de rotacion siguiendo estas
instrucciones:

O Rodar el interruptor general (1) en la posicion 1. Extraer parcialmente (aproximadamente 20 cm) la caja eléctrica
después de haber removido los 4 tornillos de fijacion. Apretar manualmente el pulsador del contador QM4 (figura
3.1.A pagina 59).

Q Controlar que la cinta transportadora gire en el sentido indicado en la figura (figura 3.1.B pagina 59).

Q En caso contrario invertir dos de las tres fases del enchufe de alimenticio (figura 3.1.C pagina 59).

Q Apretar el pulsador de emergencia (8) para bloquearlo en la posicion EMERGENCIA INSERTADA (figura 3.1.D
pagina 59).

Q Encerrar la caja eléctrica y desbloquear el pulsador de emergencia (8).

El control de la direccion de rotacion tiene que ser efectuado cada vez que se cambia el enchufe de alimenticio.
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3.2. Regulacién

1 Interruptor general D1 Display

B  Sefial luminosa de chasis de soldadura bajado S Boton de seleccion de las variables
C Sefal luminosa de soldadura 2 Boton de regulacion

D  Sefial luminosa del tiempo de pausa 3 Boton de regulacion

E  Sefial luminosa de avance de la cinta 4 Boton de reset

P  Botén de seleccion de los programas D2 Display cuenta piezas
(figura 3.2. pagina 60).
CARACTERISTICAS DE LA PLAQUETA ELECTRONICA

La maquina tiene 6 programas seleccionables:
Cada programa esta compuesto de 5 variables modificables.

Variable Campo Caracteristicas del campo

1. Soldadura 0+32 valores expresados en segundos
2. Atraso de la cinta transportadora después de la 0-+9 valores expresados en decimos de segundos

soldadura 0.0+9.9 valores expresados en segundos

3. Tiempo del chasis de soldadura bajado 0.0+3.0 valores expresados en segundos
4. Tiempo de la cinta 0.0+9.9 valores expresados en segundos
5. Tiempo de pausa del ciclo automatico

La maquina esta dotada de un cuenta 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 boton de reset (4).

FASE 1 = ENCENDIDO DE LA MAQUINA

Girar el interruptor general (1) a la posicion 1.

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 el boton (P).

FASE 3 = PROGRAMACION DE LAS VARIABLES

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

El tiempo de atraso de la cinta transportadora 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
impostado.

Al final de todas las variables programables el display mostrara nuevamente el cédigo del programa apenas editado
(por ejemplo P1).

N.B.: Si durante la programacion se aprieta el sensor de final de carrera B el aparato sale de la programacion y el
programa seleccionado pasa immediatamente en ejecucion mostrando nuevamente en el display (D1) el nimero del
programa.

FASE 4 = EJECUCION

Efectuadas todas las regulaciénes la maquina esta lista para proceder con el empaquetado.

En caso de “ANOMALIA” en el display (D1) aparecen las siguientes siglas:

E 1 |La maquina ha sido encendida con el telar de soldadura bajado.
Levantar el telar.

E 2 |La maquina fue encendida con el boton (S) apretado. Soltar el boton. Si permanece la sefializacién de error,
controlar el funcionamiento del boton.

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

-- El telar de soldadura de soldadura no estaba en posicién cuando se encendi6 la maquina.
Apretar el pulsador de emergencia para hacer subir el telar. Cuando el telar sube la sefial desaparece.

3.3. Ciclo manual y automaético

La maquina puede trabajar a la vez en ciclo manual y automatico (figura 3.3. pagina 60).

Para efectuar un solo ciclo de trabajo rodar el selector (6) en posicion “MAN.” y apretar el pulsador de marcha (7).
Para trabajar en ciclo automéatico rodar el selector (6) en posicion “AUT.” y apretar el pulsador de marcha (7).

O La maquina tiene un PULSADOR DE EMERGENCIA (8) que la bloquea instantaneamente en
cualquiera posicion de trabajo (figura 3.3. pagina 60).

O Ademas la maquina esta provista de un sistema automatico de seguridad sobre el telar de soldadura
gue interviene en caso la bajada del telar mismo sea impedida y lleva de nuevo el telar en posicion
inicial.
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3.4. Insercién de la bobina de film (figura 3.4. pagina 60).

Introducir la bobina de film en el eje (11) inmovilizandola por medio de los conos centradores (12)
Poner en posicién el rodillo sobre el soporte bobina (13)

Pasaje encima del rodillo de reenvio pelicula (16) (sélo para Modular 70)

Pasaje a través de los microperforadores (14)

Pasaje encima del rodillo de reenvio pelicula (17)

Pasaje del lembo inferior del film debajo la plano de confeccidn (15)

Pasaje del lembo superior del film sobre la plano de confeccion (15)

Oo0oo0o0o0Do

3.5. Regulacién cinta transportadora

Regular la altura de la cinta transportadora (19) obrando sobre el volante (20) (figura 3.5. pagina 60).

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

3.6. Regulacién soporte bobinay plano de confeccidn
El soporte bobina (13) y el plano de confeccidn (15) tienen que ser reglados en funcién de la anchura (a) del objeto de
confeccionar, dejando aproximadamente 1-2 cm de espacio entre el objeto y la orilla de soldadura (figura 3.6. pagina 60).

3.7. Ejecucion primera soldadura film

Para efectuar la primera soldadura traer el film como indicado en la figura (figura 3.7. pagina 60).

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

La maquina entrara automaticamente en funcién y ustedes van a realizar la primera soldadura el la parte izquierda de la
pelicula. Con la mano derecha ayudar al despegue del film de la lamina soldadora.

3.8. Engancho film al recogidor

Efectuar ahora un numero de ciclos bastante para crear una lista de film de descarto.

Hacerla transitar alrededor de los rollos de reexpedicién (20) y (21), del rollo de mando (22) y engancharla al recogidor
(23) (figura 3.8. pagina 60). Ahora la maquina esta lista para proceder a la confeccion.

3.9. Introducciédn del objeto que se debe confeccionar

Levantar con la mano izquierda la orilla del film sobre el plano de confeccién (15) (figura 3.9. pagina 61). Introducir con
la mano derecha el producto en el film y hacerlo correr hacia la izquierda hasta ponerlo sobre la cinta transportadora
(19) y dejar aproximadamente 1-2 cm de espacio entre el producto y la orilla interior del telar de soldadura.

3.10. Confeccidn

Apretar el pulsador de marcha (7). El telar de soldadura bajar4 automaticamente para efectuar el corte y la soldadura
(figura 3.10. pagina 61). Cuando el telar vuelve a abrirse, la confeccion avanzaré hacia el rodillo (18) dejando libre la
zona de soldadura para un nuevo ciclo.

Si la maquina esta en la posicion de ciclo automético, retomar el ritmo introducido en la programacion.

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

4.1. Dimensiones y peso maximo de la confeccion
Modular 50 a=mm 500 b = mm 380 ¢ =mm 100 Peso maximo = Kg.12 (figura 4.1. pagina 61).
Modular 70 a=mm 750 b = mm 500 ¢ =mm 140 Peso maximo = Kg.16 (figura 4.1. pagina 61).

N.B.: El peso maximo es el total distribuido en la cinta, no solo lo de cada producto.

N.B.: 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. Lo que no se tiene que confeccionar
Para evitar dafiar en manera permanente la maquina y evitar riesgos de accidentes al operador, esta prohibido embalar
0s siguientes productos:

productos mojados

liquidos de cualquier tipo y densidad contenidos en contenedores fragiles

materiales inflamables y explosivos

contenedores con gas a presion de cualquier tipo

materiales en polvo sueltos o volatiles

eventuales materiales y productos no previstos que en cualquier manera puedan ser peligrosos
para el operador y la maquina misma

ooooDOo
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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
personalisadas por el cliente) dan garantias de seguridad sea debido a que se encuentran dentro las normas impuestas
por las leyes vigentes, que por el lado de la seguridad de un optimo funcionamiento de nuestras maquinas.

' Se aconseja consultar las fichas técnicas y de seguridad de las peliculas utilizadas y de atenerse
1 a las prescripciones descriptas!

Modular 50 A = mm600 MAX D = mm300 MAX d =mm77 (figura 5.1. pagina 61).

Modular 70 A = mm800 MAX D = mm300 MAX d = mm77 (figura 5.1. pagina 61).

5.2. Calculo faja A
Faja A=b +c+ 100 mm (figura 5.2. pagina 61).

|Capitulo 6. Normas de seguridad | E |

6.1. Advertencias
NO PERMITAS EL UTILIZO DE LA MAQUINA A EMPLEADOS NO INSTRUIDO!

Durante las fases de trabajo prestar atencion a todas las partes calientes de la maquina que
podrian alcanzar temperaturas tales de provocar quemaduras.

Se prohibe fumar durante el funcionamiento de la maquina!

Q Antes de insertar el ciclo automatico Ustedes tienen que asegurarse haber efectuado todas las regulaciones.
Q Todas las regulaciénes de la maquina tienen que ser efectuadas con el selector (6) en posicion “MAN.” (figura
6.1.A pagina 61).

En caso de bloqueo de la maquina o bien para pararla durante el ciclo automatico, apretar el PULSADOR
! DE EMERGENCIA (8) (figura 6.1.A pagina 61).

O No toques la lamina soldadora (27) subito después la soldadura, sobrepasando con la mano la barrera de
proteccion antinfortunio (28). Posibilidad de quemaduras por el calor residual sobre la lamina soldadora (27) (figura
6.1.B pagina 61).

QO No procedas en la soldadura en el caso de ruptura de la lamina soldadora (27). Proveer inmediatamente a su
substitucion (figura 6.1.B pagina 61).

O No toques la cinta transportadora (19) cuando esta en movimiento (figura 6.1.B pagina 61).

QO Comprobar que la bobina de film estee colocada en su sede (31) (figura 6.1.C pagina 61).

|Capitulo 7. Manutencién ordinaria | E |

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

' Antes de efectuar las operaciones de mantenimiento apagar la maquina y interrumpir la tensién

! desconectando el interruptor general y esperar el enfriamiento de la maquinal

@ Durante las tareas de mantenimiento se aconseja utilizar guantes de proteccién!

7.2. Limpieza lamina soldadora

Q0 Remover con un pafio seco los residuos de film que se pueden haber depositado sobre la lamina soldadora;
efectuar esta operacion enseguida al fin de una soldadura de manera tal que los residuos, aun calientes, puedan
sacarse facilmente.

Q Lubrificar periodicamente la lamina soldadora con la grasa en provision con la maquina (figura 7.2. pagina 62).
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7.3. Remocion de recortes de film plastico
Cuando la bobina del recogidor automético (23) esta llena, remover el film destornillando la manopla (32) y llevando el
disco (33) (figura 7.3. pagina 62).

7.4. Limpieza de la maquina
Para la limpieza de la maquina utilizar un pafio mojado con agua (figura 7.4. pagina 62).

7.5. Control liquido de enfriamiento

Controlar cada 4 meses el nivel del liquido de refrigeracion quitando el carter (34) y aflojando el tapén (35) (figura 7.5.
pagina 62). Verificar que la asta sea mojada por el liquido por aproximadamente 2 cm., en caso contrario afiadir una
mezcla de agua y liquido anticongelamiento (10%).

7.6. Cambio teflon y goma

Cuando las piezas en Teflon (36) estan mas utilizados, substituirlos con los de reserva teniendo muy cuidado a sus
aplicacion, lineal y llana (figura 7.6. pagina 62). Limpiar con detersivo la goma (37) antes de la aplicacion de la cinta de
Teflon autoadhesivo. Si también la goma (37) aparece utilizada, proveer a su substitucién en la manera siguiente:

1. Quitar la goma vieja

Limpiar la sede que la contiene

Poner algunas gotas de cola en la sede misma

Insertar la nueva goma en manera lineal

Limpiar la goma con detersivo

Aplicar la cinta de Teflon autoadhesivo

O A~WN

7.7. Regulacién de las levas

La regulacién de las levas tiene que ser efectuada solo por los empleados autorizados!

Para acceder a las levas es necesario descomponer el retablo (38) puesto atras de la maquina (figura 7.7.A pagina 62).
Las levas son 2 y reglan (figura 7.7.B pagina 62):

1. Eldescenso del telar de soldadura y, por consiguiente, la presion del mismo sobre la lamina soldadora.

2. La apertura maxima del telar de soldadura y el arranque de la cinta transportadora.

La regulacion se efectla aflojando el tornillo (39) y rodeando la campe en la posicion idonea.

Cuidado: en la regulacion de las levas tienen Ustedes que proceder por grados con peguefios alejamientos.

7.8. Cambio lamina soldadora
Para substituire la lamina soldadora (27) seguire este procedimiento (figura 7.8. pagina 62):

Filetear el Teflon saliente desde el torno central
Asegurarse que la lamina soldadora sea en buena posicion y en tensién

0 Desenchufar la maquina

QO Destornillar los 3 tornillos (40)-(41)-(42)

O  Quitar la lamina soldadora vieja

O Limpiar la sede y si necesario substituir el Teflon aislante (43) del torno central

O Insertar la lamina soldadora nueva desde el torno central y estrechar el tornillo (41)

O Filetear la lamina soldadora nueva al hilo del agujero de los pistones (44) y (45)

O Completar la insercion de la lamina soldadora en toda la sede

O Empujar al final el pistdn posterior (45) hacia la lamina soldadora en manera que esa entre en el agujero del mismo y estrechar el
tornillo (42)

O Empujar al final el piston anterior (44) hacia la lamina soldadora en manera que esa entre en el agujero del mismo y estrechar el
tornillo (40)

a

a

7.9. Esquema eléctrico (figura 7.9. pagina 63/64).

B1 Fin de carrera bajada bastidor M4 Motor recogidor

B2 Fin de carrera subida bastidor Q1 Interruptor general

B3 Fin de carrera exclusion seguridad Q2 Interruptor recogidor

B4 Fin de carrera seguridad QM1  Contador lamina soldadora
B5 Fin de carrera recogidor QM2  Contador subida bastidor
E1/2 Ventilador refrigeracion QM3  Contador bajada bastidor
ER1 Resistencia lamina soldadora QM4  Contador cinta

F1 Fusible lamina soldadora 10.3X38 QM5  Contador accesorios

F2 Fusible motor 5X20 SO Pulsador de emergencia

F3 Fusible transformador auxiliar 10.3X38 S1 Pulsador de marcha

F4 Fusible motor ventilador / pompa 5X20 S2 Selector manual

FU1l Fusible de la tarjeta 5X20 SK1 Tarjeta de comando

K1 Maodulo de potencia Tl Transformador de corte

M1 Motor cinta T2 Transformador auxiliar

M2 Motor automacion bastidor X1 Toma alimentacion recogidor
M3 Motor pompa X2 Enchufe alimentacion recogidor
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7.10. Particulares de recambio

Codigo (Modular 50) Codigo (Modular 70) Denominacioén particular

01 | SO08A0404 S03A0404 Revestimiento teflon

02 | FE385602 FE385603 Lamina soldadora

03 | S02A0010 S0130010 Goma a la silicona

04 | S02A0310 S03A0310 Soporte lamina

05 | SOK00302 SOK00304 Borne trasero completo

06 | SOK00306 S03A0306 Borne central completo

07 | SOK00301 S0K00303 Borne anterior completo

08 | S03A0605 S03A0605 Rueda con microperforador completo

09 | SO3A0606 S03A0606 Rueda con cava completa

10 [ S08A0602 S03A0602 Tubo porta bobina completa

7.11. Desmontaje, demolicion y desecho de los residuos
ATENCION!
Las tareas de desmontaje y demolicion se deben encargar a personal especializado en dichas
actividades y dotado de los equipos mecénicos 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, desechar o reciclar en funcion de la clasificacion y de los
procedimientos previstos por la legislacion 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 prevencion 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 mas 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 installacion a las condiciones descriptas en el manual de
instrucciones. Completar la parte posterior de la tarjeta postal en todas sus partes, cortar a lo largo de la linea punteada
y enviar.

8.2. Condiciones de garantia

El periodo de garantia es de 12 meses a partir de la fecha de installacion de la maquina. La misma consiste en la

reparacidon o sustitucion gratis de todas aquellas partes encontradas defectuosas. La reparacién o sustitucion se

realizan en la sede de nuestra sociedad adebitando al comprador los gastos de trasporte 0 mano de obra. Cuando la

reparacion o sustitucion sean efectuadas en el domocilio del comprador, este sera tenido a pagar los gastos de viaje,

trasferimientos y mano de obra. La asistencia en garantiia es ejecutada exclusivamente por la casa madre o el

vendedor autorizado. Para adquirir el derecho a la asistencia de garantia se ruega de enviar a la casa madre o al

vendedor autorizado la pieza defecteusa, para que sea ejecutada la reparacion o sustitucion de la misma. 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 del correo el CERTIFICADO DE GARANTIA, que acompafia la maquina al momento de la
compra, completo en todas sus partes y firmado, entro 20 dias de la compra misma.

2. por una instalacion errada, tensién de alimentacion equivocada, negligencia en el utilizo 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 no es mas de propriedad del primer comprador.

La casa constructora declina a norma de ley cualquier responsabilidad por dafios a personas o cosas cuando

sea efectuada una instalacion errada o una conexidn a la red de alimentacion errada, o la esclusién de la

puesta a tierra o en caso de manteniementos errados de la maquina. La casa constructora se reserva el

derecho de realizar modificaciones y cambios segun las exijencias tecnicas y de funcionamento.
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1.1. Prefacio

O presente manual foi redigido respeitando-se a norma UNI 10893 de Julho 2000. Dirige-se a todos 0s usuérios de
modo a consentir um correcto uso da maquina. Conserva-lo em local acessivel proximo a maquina e conhecido por
todos os usuérios. Para efeito da seguranca o presente manual é parte integrante da maquina. Para melhorar a
compreensao esclarecemos, a seguir, 0os simbolos utilizados.

ATENCAO:
Normas de prevencédo de acidentes para o operador. Tal adverténcia indica a presenca de perigos
que podem causar lesdes em quem esta operando a maquina.

ATENCAO:
Orgdos quentes. Indica o perigo de queimaduras com risco de infortinio, até mesmo grave, para a
pessoa exposta.

> B>

ADVERTENCIA:
Indica a possibilidade de trazer danos a maquina e/ou aos seus componentes.

Todos os direitos de reproduc¢do do presente manual sdo reservados a empresa fabricante. A reprodugcédo, mesmo que
parcial, € proibida nos termos da lei. As descricbes e as ilustracbes presentes neste manual ndo sédo definitivas,
portanto, a empresa fabricante se reserva o direito de efectuar todas as modificacdes que considerar oportunas, a
gualguer momento. O presente manual ndo pode ser cedido para analise 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 impréprio”, portanto, perigoso.

Antes de efectuar qualquer opera¢do na maquina, é obrigatério ler cuidadosamente todas as instru¢des do presente
manual, de modo a evitar possiveis danos a prépria maquina, as pessoas e as coisas.

N&o é permitido operar em caso de dlvidas sobre a correcta interpretacao das instrucdes.

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
fungéo de operacdes ndo contempladas neste manual.

1.2. Prestacfes da maquina confeccionadora

V.S. adquiriu uma maquina com caracteristicas e prestacdes excepcionais e agradecemos pela preferéncia que nos foi
conferida. O sistema de confeccionamento € Unico em seu género e afirmou-se no mundo com a presenca de mais de
70000 maquinas operantes no campo da embalagem e do confeccionamento.

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.

E uma maquina soldadora para filmes plasticos termoretracteis ou ndo, compacta e com altos rendimentos.

Podem ser utilizados filmes mono dobra com espessuras de 15 a 50 micron tanto de tipo técnico quanto alimentar.

A mégquina pode chegar a executar até 900 confecgdes/hora.

1.3. Identificagdo da maquina
Para qualquer comunicacdo com o fabricante citar sempre o modelo da maquina e o nimero de série indicados na
placa aplicada na parte traseira da maquina (desenho 1.3. pagina 58).

1.4. Peso e dimensdes da maquina embalada
Modular 50 a = mm1590 b = mm960 ¢ =mm1370 Peso = Kg200 (desenho 1.4. pagina 58).
Modular 70 a=mm2180 b = mm1040 ¢ =mm1430 Peso = Kg290 (desenho 1.4. pagina 58).

1.5. Peso e dimensfes da maquina
Modular 50 a = mm1480 b = mm850 ¢ = mm1400 Peso = Kg170 (desenho 1.5. pagina 58).
Modular 70 a =mm2070 b = mm960 ¢ =mm1l510 Peso = Kg243 (desenho 1.5. pagina 58).
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|Capitulo 2. Instalacdo da maquina | P |

2.1. Transporte e posicionamento

n Para o transporte e o posicionamento da maquina recomenda-se manobrar com muita cautelal

P
@ Na movimentagdo da maquina utilizar luvas de proteccéo.

Q Cortar a fita com a tesoura tomando o cuidado de proteger os olhos com um par de Oculos e tirar o papeldo. Tirar
os parafusos e as eventuais peg¢as que fixam a maquina a palete (desenho 2.1.A pagina 58).

Q Erguer a maquina da palete utilizando uma empilhadora com garfos (desenho 2.1.B pagina 58).

Q Posicionar a maquina no piso.

Q Posicionar o transportador de rolos (18) (opcional) engatando-o & esteira transportadora (19) (desenho 2.1.C
pagina 58).

2.2. Condi¢cGes ambientais

Q Posicionar a maquina certificando-se que esteja nivelada no piso, em um ambiente adequado, sem humidade,
materiais inflaméveis, gases explosivos.

Q Para ndo obstruir as tomadas de ar deixar um espa¢o minimo de 200 mm ao redor da maquina (desenho 2.2.
pagina 59).

QO Uma vez obtido o correcto posicionamento bloquear a maquina agindo no travao das rodas.

Condigdes permitidas nos ambientes nos quais a maquina é colocada:
Q Temperatura de + 5°C a + 40°C
Q Humidade relativa de 30% a 90% sem condensacao.

A iluminacéo do local de utilizacdo 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 saude 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 alimentacdo 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 59).

Antes de efectuar a conexao eléctrica certificar-se que a tensdo 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
seguran¢a. Em caso de duvidas sobre a tensao de rede contactar a empresa distribuidora de energia eléctrica local.

|Capitulo 3. Regulacdo e preparacdo da maquina | P |

3.1. Controlo sentido de rotacédo

Antes de colocar a maquina em funcionamento verificar seu exacto sentido de rotagdo segundo
estas instrucdes:

O

Girar o interruptor geral (1) para a posi¢cdo 1. Extrair a gaveta eléctrica parcialmente (aproximadamente 20 cm)
apos ter removido os 4 parafusos de fixacdo. Puxar a tampa de proteccdo do contactor QM4 e pressionar o botao
do préprio contactor (desenho 3.1.A pagina 59).
Verificar que a esteira transportadora gire no sentido indicado pela figura (desenho 3.1.B pagina 59).
Caso contrario inverter duas das trés fases da tomada de alimentagdo (desenho 3.1.C pagina 59).
Pressionar o botdo de emergéncia (8) para bloqueéa-lo na posicado EMERGENCIA INSERIDA (desenho 3.1.D pagina 59).
Fechar a gaveta eléctrica e desbloquear o botdo de emergéncia (8) girando-o para a direita.
ota: O controlo do sentido de rotacéo deve ser feito sempre gue se troca a tomada de alimentacao.

Z0000

43



|Capitulo 3. Regulacéo e preparacdo da maquina | P |

3.2. Regulagéo

1 Interruptor geral D1 Display

B  Lampada piloto chassis para baixo Botdo de selecgdo variaveis

C Lampada piloto solda Botéo de regulagéo

D Lampada piloto tempo de pausa Bot&o de regulagéo

E Lampada piloto avancgo esteira Botéo reset

P  Bot&o de selecgéo programas 2 Display contador pecas
(desenho 3.2. pagina 60).

ObwNO»

CARACTERISTICAS PLACA ELECTRONICA
A méaquina tem 6 programas seleccionaveis:
Cada programa é composto por 5 variaveis modificaveis:

Variavel Campo Caracteristicas Campo

1. Solda 0+3.2 valores expressos em segundos

2. Tempo retardo esteira apds a solda 0+9 valores expressos em décimos de segundo
3. Tempo chassis para baixo 0.0+9.9 valores expressos em segundos

4. Tempo esteira 0.0+3.0 valores expressos em segundos

5. Tempo pausa ciclo automatico 0.0+9.9 valores expressos em segundos

A méaquina é dotada de um contador de pecgas que visualiza no display (D2) o nimero de soldas efectuadas.
Este valor pode ser zerado a qualquer momento por meio do botéo reset (4).

FASE 1 = LIGACAO DA MAQUINA

Girar o interruptor geral (1) para a posi¢éo 1.

O display (D1) se acende e aparece o0 n° de programa activo.

FASE 2 = SELECCAO PROGRAMAS

Para seleccionar o n° de programa pressionar o botéo (P).

FASE 3 = PROGRAMACAO VARIAVEIS

Com o botéo (S) corre-se pelas variaveis do programa escolhido e com os botfes (2) e (3) modificam-se os valores
memorizados. Para convalidar as modificacdes pressionar o botéo (S) até o n° de programa aparecer no display.

O tempo de retardo esteira apds a solda é uma variavel que ndo tem um led associado e, portanto, € indicado com um
“r’ no display esquerdo, enquanto o] dlsplay direito indica o tempo programado.

No fim de todas as variaveis programaveis o display mostrara novamente o cédigo do programa recém-editado (ex.
P1).

Nota: Se durante a programacédo for pressionado o fim de curso B o aparelho sai da programacdo e o programa
seleccionado entra imediatamente em execugdo mostrando no display (D1) o nimero do programa.

FASE 4 = EXECUCAO

Executadas todas as regulagfes a maquina esta pronta para proceder ao confeccionamento

Em caso de “ANOMALIA " aparecem as seguintes siglas no display (D1):
E 1 | A maquina foi ligada com o chassis soldador abaixada.
Erguer o chassis.
E 2 | A maquina foi ligada com o botao (S) pressionado.
Soltar 0 botdo. Se a sinalizacdo de erro permanecer controlar o funcionamento do bot&o.
E 6 | Sinalizagdo quebra fim de curso exclusdo seguranca (sempre fechado). E necessario controlar o correcto
funcionamento do fim de curso exclusdo seguranca e, portanto, desligar e tornar a ligar a maquina.
- - | Chassis soldador fora da posi¢cdo quando da ligagdo. Pressionar o botdo de emergéncia para fazer o chassis
subir. Apos a subida do chassis sinalizacdo desaparece.

3.3. Ciclo manual e automatico

A méaquina pode trabalhar tanto em ciclo manual quanto automatico (desenho 3.3. pagina 60).

Para executar somente um ciclo de trabalho girar o selector (6) para a posi¢cdo “MAN.” e pressionar o botdo de marcha (7).
Para trabalhar em ciclo automatico girar o selector (6) para a posi¢do “AUT.” e pressionar o botdo de marcha (7).

0O A maquina é dotada de um BOTAO DE EMERGENCIA (8) que, pressionado, a bloqueia
instantaneamente levando o chassis de solda para a posi¢éo de partida (desenho 3.3. pagina 60).

O Além disso a maquina € dotada de um sistema automatico de seguranca no chassis de solda que
intervém caso a descida do préprio chassis seja impedida levando o chassis para a posicdo de
partida.
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|Capitulo 3. Regulacéo e preparacdo da maquina | P |

3.4. Insercgao bobina filme (desenho 3.4. pagina 60).

Inserir a bobina de filme no rolo (11) bloqueando-a por meio dos cones de centragem (12)
Posicionar o rolo no suporte bobina (13)

Passagem sobre o rolo de transmisséo filme (16) (somente para Modular 70)

Passagem através dos micro furadores (14)

Passagem sobre o rolo de transmisséao filme (17)

Passagem da aba inferior do filme sob o prato de confeccionamento (15)

Passagem da aba superior do filme sobre o prato de confeccionamento (15)

Oo0oo0o0o0Do

3.5. Regulacgao esteira transportadora

Regular a altura da esteira transportadora (19) agindo no respectivo volante (20) (desenho 3.5. pagina 60).

Nota: Para uma boa confec¢édo a esteira transportadora deve estar posicionada de modo que a solda do filme se
encontre na metade da altura da confeccgao.

3.6. Regulagao suporte bobina e prato de confeccionamento

O suporte bobina (13) e o prato de confeccionamento (15) devem ser regulados em funcdo da largura (a) do objecto a
ser confeccionado deixando aproximadamente 1-2 cm de espaco entre o objecto e a borda de solda (desenho 3.6.
pagina 60).

3.7. Execucdao 1" solda filme

Para executar a 1” solda posicionar o filme como indicado na figura (desenho 3.7. pagina 60).

Girar o selector (6) para a posicdo “MAN.” e pressionar o botao de marcha (7).

Chassis soldador abaixar-se-4 automaticamente e realizar-se-4 a 1" solda no lado esquerdo do filme.
Con la mano derecha ayudar al despegue del film de la lamina soldadora.

3.8. Engate filme ao enrolador

Agora executar um nimero de ciclos suficientes para formar uma faixa de filme de refugo.

Passa-la ao redor dos rolos de transmissdo (20) e (21), ao rolo de comando (22) e engata-la ao enrolador (23)
(desenho 3.8. pagina 60). Agora a maquina esta pronta para proceder ao confeccionamento.

3.9. Introducéo do objecto a ser confeccionado
Erguer a borda do filme no prato de confeccionamento (15) com a méo esquerda (desenho 3.9. pagina 61). Introduzir o
produto no filme com a méo direita e fazé-lo correr para a esquerda até deposita-lo na esteira transportadora (19).

3.10. Confeccionamento

Pressionar o botdo de marcha (7). Chassis soldador abaixar-se-a automaticamente para executar o corte e a solda
(desenho 3.10. pagina 61). Quando da reabertura de chassis soldador, a confec¢do avancara na direccdo do
transportador de rolos (18), liberando a zona de solda para um novo ciclo.

Se a maquina esta na posicao de ciclo automatico, iniciard um novo ciclo de confeccionamento.

|Capitulo 4. Limitac&es e condicdes de uso da maquina | P |
4.1. Dimens&es e peso max. da confecgao

Modular 50 a = mm500 b = mm380 ¢ = mm100 Peso méx.= Kgl2 (desenho 4.1. pagina 61).
Modular 70 a=mm750 b = mm500 ¢ = mm140 Peso max.= Kgl6 (desenho 4.1. pagina 61).

Nota: O peso a ser considerado € aquele total distribuido na esteira e ndo aquele de cada pacote.

Nota: as medidas indicadas na tabela se referem & medida méax. de cada dimensé&o.

Todavia, para a medida max da confecgéo (b x c) é necessario fazer referéncia ao capitulo 5.2., onde se vé que a soma
de (b + ¢) é igual a largura da bobina do filme menos 100 mm.

4.2. O que nao 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:

Produtos molhados e instaveis

Liquidos de qualquer tipo e densidade em recipientes frageis

Materiais inflaméaveis e explosivos

Bujdes de gas sob presséo ou de qualquer tipo

Pés soltos e volateis

Eventuais materiais e produtos ndo previstos que possam ser, em qualquer modo, perigosos
para o usudrio e provocar danos a prépria maquina

ooooDOo
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|Capitulo 5. Caracteristicas do filme | P |

5.1. Filmes a ser usados

A maquina pode trabalhar com todos os filmes, termoretracteis ou ndo, com espessuras de 15 a 50 micron seja de tipo
técnico que alimentar. Para garantir os melhores resultados aconselha-se utilizar os filmes comercializados pela nossa
empresa. As caracteristicas especiais de nossos filmes (também disponiveis com desenhos e escritas personalizadas
do cliente) dao garantias de fiabilidade tanto pelo lado do atendimento as normas legais quanto pelo lado da seguranca
de um éptimo funcionamento de nossas maquinas.

' Recomenda-se consultar as fichas técnicas e de seguranca dos filmes utilizados e de ater-se as
1 prescricdes descritas!

Modular 50 A = mm600 MAX D = mm300 MAX d = mm77 (desenho 5.1. pagina 61).

Modular 70 A = mm800 MAX D = mm300 MAX d = mm77 (desenho 5.1. pagina 61).

5.2. Célculo da faixa A
Faixa A=b + c + 100 mm (desenho 5.2. pagina 61).

|Capitulo 6. Normas de seguranca | P |

6.1. Adverténcias
NAO PERMITIR QUE PESSOAL NAO TREINADO USE A MAQUINA

Durante as fases de trabalho prestar atencdo em todas as partes quentes da maquina que podem
alcancar temperaturas tais a provocar queimaduras.

E proibido fumar durante o funcionamento da maquinal!

Q Antes de inserir o ciclo automatico certificar-se de ter efectuado todas as regulagées.
Q Todas as regulagdes da maquina devem ser efectuadas com o selector (6) na posicao “MAN.” (desenho 6.1.A
pagina 61).

Em caso de bloqueio da maquina ou para para-la durante o ciclo automatico pressionar o BOTAO DE
! EMERGENCIA (8) (desenho 6.1.A péagina 61).

O Na&o tocar a lamina soldadora (27) logo apés a solda, ultrapassando a barreira de proteccédo contra acidentes (28)
com a mao. Possibilidade de queimaduras devidas ao calor residual na lamina soldadora (27) (desenho 6.1.B
pagina 61).

O Em caso de quebra da lamina soldadora (27) ndo proceder com a solda. Providenciar imediatamente sua
substituicdo (desenho 6.1.B pagina 61).

O Na&o tocar a esteira transportadora (19) quando esta estiver em movimento (desenho 6.1.B pagina 61).

Q Certificar-se que a bobina de filme esteja correctamente alojada em sua sede (31) (desenho 6.1.C pagina 61).

|Capitulo 7. Manutenc&o ordinéria | P |

7.1. Cautelas para interveng¢fes de manutencgao ordinéria
A MANUTENGAO ORDINARIA DEVE SER EFECTUADA POR PESSOAL QUALIFICADO OPORTUNAMENTE INSTRUIDO.

Antes de efectuar as operacdes de manutencao desligar a maquina agindo no interruptor geral, tirar
' atomada do ponto de corrente e aguardar o esfriamento da maquina!

@ Durante as operacf8es de manutencdo se aconselha utilizar luvas de protecgéao!

7.2. Limpeza da lamina soldadora

Q Remover os residuos de filme que possam ter se depositado na lamina soldadora utilizando um pano seco;
efectuar esta operagéo logo apds uma solda de modo que os residuos, ainda quentes, possam ser retirados com
facilidade.

Q Lubrificar periodicamente a ldmina soldadora com a graxa fornecida em dota¢do com a maquina (desenho 7.2.
pagina 62).
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|Capitulo 7. Manutenc&o ordinéria | P |

7.3. Remocdao de rebarbas de filme
Quando a bobina do enrolador automatico (23) esta cheia remover o filme soltando a manopla (32) e tirando o disco
(33) (desenho 7.3. pagina 62).

7.4. Limpeza da maquina
Para a limpeza da méquina utilizar um pano humedecido em agua (desenho 7.4. pagina 62).

7.5. Controlo liquido de resfriamento
Controlar o nivel do liquido de resfriamento cada 4 meses tirando o carter (34) e soltando a tampa (35) (desenho 7.5.
pagina 62). Verificar que aproximadamente 2 cm da haste seja molhada pelo liquido, caso contrario acrescentar uma
mistura de agua e liquido anticongelante (10%).

7.6. Trocateflon e borracha

Quando os encostos em teflon (36) estiverem muito desgastados, substitui-los com aqueles de reposi¢do prestando
muita atencdo em sua aplicagéo, linear e plana (desenho 7.6. pagina 62). Limpar a borracha (37) com detergente antes
da aplicacdo da fita auto adesiva de teflon. Se também a borracha (37) resultar deteriorada providenciar sua
substituicdo no seguinte modo:

1. 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

oA~ WM

7.7. Regulacdo das cames

A regulacdo das cames somente deve ser executada por pessoal autorizado!

Para ter acesso as cames € necessario desmontar o painel (38) posto na parte de trds da maquina (desenho 7.7.A péagina 62). As
cames s&o 2 e regulam (desenho 7.7.B péagina 62):

1. A descida de chassis soldador e, consequentemente, a pressdo da mesma na lamina soldadora.

2. A abertura maxima de chassis soldador e a partida da esteira transportadora.

A regulacéo é efectuada soltando-se o parafuso (39) e girando as cames para a posi¢gao adequada.

Atencdo: naregulacdo 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 62):

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 insergdo da lamina soldadora em toda sua sede

Empurrar firmemente o pistdo 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 direcgdo da lamina soldadora de modo que esta entre no orificio do mesmo e
apertar o parafuso (40)

Refilar o teflon que sai do grampo central

Certificar-se que a lamina soldadora esteja bem posicionada e tensionada

0O0 0O ODO0oO0oO0O0o0Oo

7.9. Diagrama eléctrico (desenho 7.9. pagina 63/64).

B1 Fim de curso descida chassis M4 Motor enrolador

B2 Fim de curso subida chassis Q1 Interruptor geral

B3 Fim de curso exclusdo seguranga Q2 Interruptor enrolador

B4 Fim de curso seguranca QM1 Contactor lamina soldadora
B5 Fim de curso enrolador QM2 Contactor subida chassis
E1/2 Ventilador resfriamento QM3 Contactor descida chassis
ER1 Resisténcia lamina soldadora QM4  Contactor esteira

F1 Fusivel lamina soldadora 10.3x38 QM5  Contactor

F2 Fusivel motor 10.3X38 SO Botdo 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 Médulo poténcia T1 Transformador de corte

M1 Motor esteira T2 Transformador auxiliar

M2 Motor automacéo chassis X1 Tomada alimentacéo enrolador
M3 Motor bomba X2 Ficha alimentacao enrolador
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7.10. Pecas de reposicao

Cédigo (Modular 50) Cédigo (Modular 70) Denominacgdo peca
01 | SO08A0404 S03A0404 Revestimento teflon
02 | FE385602 FE385603 Lamina soldadora
03 | S02A0010 S0130010 Borracha silicone
04 | S02A0310 S03A0310 Conjunto isoladores porta lamina (diant. + lat.)
05 | SOK00302 SO0K00304 Grampo traseiro completo
06 | SOK00306 S03A0306 Grampo central completo
07 | SOK00301 SO0K00303 Grampo dianteiro completo
08 | S03A0605 S03A0605 Roda de agulhas completa
09 | SO3A0606 S03A0606 Roda com cava completa
10 | SO8A0602 S03A0602 Tubo porta bobina completo

7.11. Desmontagem, demoli¢do e sucateamento residuos

ATENCAO!

As operacgdes de desmontagem e demolicdo sempre devem ser confiadas a pessoal especializado em
! tais actividades e dotado das competéncias mecéanicas e eléctricas necessérias para trabalhar em

condicdes de seguranca.

Proceder no seguinte modo:

1. desligar a maquina da rede de alimentacao eléctrica

2. desmontar os componentes

Cada parte deve ser tratada, despejada ou reciclada com base na classificagdo e nos procedimentos previstos
pelalegislacdo vigente no pais de instalagéo.

O simbolo indica que este produto ndo deve ser tratado como lixo doméstico.

Certificando-se que o produto seja correctamente eliminado, facilitar-se-a a prevencao de potenciais
consequéncias negativas para o ambiente e a salde do ser humano que, de outro modo, poderiam se
causadas por um tratamento inadequado do despejo deste produto.

Para maiores informacdes a respeito da reciclagem deste produto, contactar o vendedor do produto ou,
em alternativa, o servi¢o 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¢6es indicadas no livrete de instrucdes.
Preencher todos os espagos no verso do postal, cortar ao longo da linha e enviar pelo correio.

8.2. Condicdes 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 nés detectadas como defeituosas por anomalias de materiais. As reparacoes

ou substituicdes ocorrem normalmente junto a casa fabricante debitando-se ao comprador das despesas de transporte

e mao-de-obra. Caso as reparagfes ou substituices sejam executadas junto a sede do comparador este devera pagar

as despesas de viagem, estadia e mao-de-obra. Os servigos de garantia sdo executados exclusivamente a cargo da

casa fabricante ou pelo revendedor autorizado. Para ter direito a servigos de garantia enviar a peca defeituosa para a

casa fabricante ou revendedor autorizado, para que seja efectuada a reparagdo ou substituicdo. A devolugdo de tal

peca reparada ou substituida esta incluida no adimplemento das operagGes de garantia. A garantia € anulada:

1. quando o CERTIFICADO DE GARANTIA nao for enviado devidamente preenchido e assinado até 20 dias da
compra por meio postal.

2. pela errada instalagdo, inadequada alimentacdo, negligéncia de uso e violagdo por parte de pessoas ndo
autorizadas.

3. por modifica(;()es 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 instalagcdo ou conexdo a rede de alimentacédo eléctrica ou exclusdo do aterramento

ou em caso de violagbes da propria maquina. A casa fabricante se reserva o direito de efectuar modificagcbes

de acordo com necessidades técnicas e de funcionamento.
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| KegpdAaio 1. Eicaywyir | GR |

1.1. MpdéAoyog

To mapov eyxeipidio ouvtaxOnke ouupwva e nv odnyia UNI 10893 louAiou 2000. Amreubuveral og OAOUS TOUS XPNOTES
UE OKOTTO va emTpéwel wia owaTth Asiroupyia tou unxaviuarog. Na euAaxtei o€ uépog mou va umopei va Bpebei eUKoAaQ,
KoOVTa oT10 unxavnua. To mapdv eyxEipidio ammoTeAEl avarréoTTacTo UEPOS TOU UnNXavAuarog yia 0TI apopd tnv acedAcia.
Ta uia kaAurepn karavonan disukpivifouue mTapakdrw 1ous oUlBOAICUOUS TTOU EXOUV XPNOIUOTTOINBEI.

TMPOXOXH:
Kavoviouoi yia tnv mpoBAswn aruxnudrwv tou xpnorn. Auri n mposidomoinon o&cixvel tnv
mapougia KivGUVwWV TTOU UTTOPOUV vd TTPOKAAECOUV TPAUUATICUOUS OE OTTOIOV XPIOIUOTOIEI TO
unxdvnua.
MPOXOXH:

Zeora opyava. EvdeikvUel Tov KivOUvo €yYKAQUUATWV Kal TOV KivOUVO ATUXNNATOS Kal pdAiota
oofapodu, yia ra drouda mou Bpiokovral EKTEOsIuéva.

MPOEIAOINOIHZH:
Aciyvei tn duvardornta va mpokAnBouv {nuiéc aro unxdvnua n/kar ora e§apriuard Tou.

ap >

OAa 1a dikaiwuara GXETIKG € TNV avarmrapaywyn Tou TTapovrog gyxelpidiou avrKouv OTnV KaTAaOKEUaoTIKN eTaipeia. H
avamrapaywyn, E0Tw Kal TUNUATIKA, arrayopederal amrd Tov vopo. O1 TEpIypa@ES Kal Ol aTTeEIKOVATEIS TTou mapouaidlovral
o710 TTaPOV EYXEIPIOIO BeV gival OECUEUTIKES KAl ETTOUEVWS N KATAOKEUAOTIKY ETAIpEia ETIQUAGOOETAI TOU OIKAIWUATOS va
EMQPEPEI OTTOIAONTTOTE OTIYUN OAS TIC aAdayég Tic ommoieg Ba Bswpnoel avaykaieg. To mapdv gyxelpidio OV UTTOPEI va
0006¢i o€ TpiTa AToua XWpPIc TNV yPATTTH OUVAIVEDN TNG KATAOKEUAOTIKAS ETAIpEIag. To unxavnua Utropei va xpnaiuoroinbsi
UOVOV yia va IKQVOTTOINTEI TIS QVAYKES YIQ TIC OTTOIES UEAETABNKE Kal KATAOKEUAOTNKE, OTToIadnATTOTE AAAN Xpron Bswpeiral
w¢ «aKardAAnAn xpnon» kai apa Aoirrév emKovoIvn.

lpiv kdvere omoladnmore eméufaocn oro unyxdvnua 6a TTPETTEI UTTOXPEWTIKA VA UEAETAOETE TTPOOEKTIKA OAES TIC 00nYies
TOU TTaPOVTOS EYXEIPIOIOU, €TOI WOTE va ammopUyeTe mOaveS {nuiéG aTo idlo To unxavnua, o€ droua N o€ mpdyuara.

Agv emTpETTETAI VA KAVETE Kauuia eméuBaan o€ TepITTwon mou éxere au@iBoAies OxeTIKA ue Tnv owartn €€nynan twv
oonyiwv.

EAdre o€ emaen ue 1o epyootdaio yia va {NTHOETE OTTOIAdATTOTE BIEUKPIvNON).

Kara v anyun ng mapadoong eAEyETe av To unxavnua sivai aképaio as 6Aa 1a épn Tou.

Evdexdueves avwpualies Ba mpérmel va emonuavlolv auéows oTov TpounOeuTs.

H KaraokeuaooTIKN eTaipeia apveital oToIadATTOTE UTTEUOUVOTNTA OXETIKN UE QKATAAANAN XpHon Tou unxaviuarog Kailn ue
{nuiég mou mpoéevnOnkav aré emeUBAoelg Tou OV avapépovial aTo TTAPOV EYXEIPIOIO.

1.2. Em®00¢IS TNGC OUGKEUAOTIKAS UNXavig

ArmrokTioare éva unyxavnua pe eEQIPETIKG XapaKTNPIOTIKA Kal SUVATOTNTES KAl Oa§ EUXAPICTOULE yId TNV EUTTIOTOTUV TTOU
uag Ociare. To ouoTnua ouogkeuaoiag givar povadiké aTo €idog Tou Kai emPBANOnke ge 6Ao Tov K6OWO ue Tavw arod
70.000 povadeg mou AsiToupyoUlv OToV TOUED TNS CUCKEUAOIAS Kal TOU TTAKETAPIOUATOC.

H téAeia TexvoAoyia KaBwgs kal n moIoTNTA TWV aVTAAAQKTIKWVY Kal TwV XPHOIUOTTOINOEVTIWY UAIKWY TG00 OTHV KATAOKEUN
TOU 600 Kai oTI§ OOKIUES, aTTOTEAOUV THV KAAUTEPN €yyunon yia Tnv KaAn Asiroupyia Tou Kai Tnv SIGPKEIa aTO XPOVO.

Eivar éva unxdvnua ouykéAAnong yia mAaoTikG @iAu BpuodiacToANS i un, OXETIKG UIKoWY OIa0TACEWY Kal uywnAwv
EMOOTEWV.

Mrropouv va xpnoiuorroinfouv @iAu uiag poévov dirAag, mayxous amd 15 wg 50 pikpd (micron) kar TEXVIKoU TUTTOU Kal yia
TPOQIUa, Ta orroia mapdyer kai diavéuer n eraipgia MINIPACK-TORRE S.p.A.

To unxavnua umopei va ekteAéoel uéxpl kat 900 OUOKEUATIES TNV WPA.

1.3. Taurérnra tn¢ unxaving
2& OTTOIQdNTTOTE ETMIKOIVWVIA UE TOV KATAOKEUAOTIKO OIKO avaQépere TAVIa TO LIOVIEAO TNG Unxavng kai tov apifué
mAaigiou TTou avaypdeovral otnv TAakETa TToU BpiokeTal aTo TTiow PEPOCS ToU unxaviuarog (sikéva 1.3. ogAida 58).

1.4. Bapog kai S1a0TAoeIS TNS MNXAviS$ UE TNV CUOKEUATia TNG
Modular 50 a = xiA.1590 b = x1A.960 ¢ = xiIA.1370 Bdpog = KiAa 200 (eikéva 1.4. oehida 58).
Modular 70 a = x1A.2180 b = x1A.1040 c = x1A.1430 Bdpog = KiAa 290 (eikdva 1.4. oelida 58).

1.5. Bdpog ka1 d1ao1aoeic tnS MNxavnsg
Modular 50 a = x1A.1480 b = x1A.850 ¢ = x1A.1400 Bdpog = KiAa 170 (eikéva 1.5. oeAida 58).
Modular 70 a = x1A.2070 b = x1A.960 c = x1A 1510 Bdpog = KiAa 243 (eikbva 1.5. oelida 58).
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|K£(pc'malo 2. Eykaraoraon tng unxavng \ GR \

2.1. Msragopa kai Tomo0éTnon

n 2Tnv usragopd Kai Tnv Tommo0ETnon TnG unxavns oUuBoUAgUOUNE va eVEPYEITE ue ueydAn mpoooxn!

{' \ @ 2Tnv perakivnon tng unxavig va XproIUoTToIEITE TTPOCTATEUTIKA ydvTIda.
° \\/

Q Kowere pe walidr tn oppayida mpoaéxoviac va mpoeuAdéere Ta udnia oag ue yuaAid kai tpaBnéere va Lyer 1o
XapTovévio KiBwrio. Apaipéate TiIC BIGeC Kal TIS EVOEXOUEVES TTAGKES TTOU OTEPEWVOUV TO UNxXAvnua ortnv maAéra
(eikova 2.1.A oehida 58).

Q Avugwore 10 unxdvnua amoé v maAéTa XpnoiuoTToiwvTas Eva avuywriKe unxavnua e mpouvia (KAapk) (sikova
2.1.B oehida 58).

Q Tomobernare 10 Unxavnua oro é6agog.

Q Tomoberrote v kuAivéporaivia (18) (6rrriovad) yavr{wvovrdg tnv oTnv taivia perapopds (19) (eikéva 2.1.C oedida 58).

2 2. Zuvlrkeg mepifdAAovrog
TotroBerrioTe TN unxavn mpooéxovias va egivai téAcia opifovria aro marwua (AiBeAapiouévn), o€ éva kardAAnAo
mepIBAaAov xwpic uypaaia, eUPAEKTa UAIKG, aépia 11 GAAES EKPNKTIKES UAEG.

Q Agnore évav eAeiBepo xwpo TouAdyiotov 200 xiA. yUpw amd tn unxavn, yia va unv gumodifovrai ta avoiyuara rou
eéaepiouou (gikdva 2.2. oglida 59).

Q MmAokapere T unxavn, orav 8a €xel oOAokAnpwOei n cwaTth TOTTOBETNON NG, EVEPYWVTAS OTO PPEVO TWV TPOXWV.

Emitpeméueves ouvOnkes aToug XWPOoUS TTou gival TotToBeTnuévn n unxavn:
Q Ogpuokpacia amé + 5°C wg + 40°C
Q Zxenkn uvypaadia amé 30% w¢ 90% xwpic aruoug.

O @wrioudg ToU YWpPoU TEETTEl va gival OUUQWVOS UE TV I0XU0UOQ VO0BETia TOU KPATOUS Kal TTPETTEI OTTWOONTTOTE va
eéaopaliler yia kaAn opardrnra, yia tnv acedAsia kai Tnv uyegia Tou epyalougvou.

BAOMOZ ASPANEIAZ THZ MHXANHZ = 1P20
O MMTAPAITOMENOZ OOPYBOZX TOY MHXANHMATOZ EINAI KATQTEPOZ Al10 70 dB

2.3. HAekTpIkn ouvdeon
THPEITE TOYS KANONISMOYS AS®AAEIAS TOY XQPOY EPIASIAS

Av n unxavn oev éxer SIKO NS KAAWDIO UE QIS XPNOIUOTTOINOTE éva KAaTdAAnAo yia tnv éviaon Kai 1a auirép
TOU avaypdeovral oTnV TTAQKETa UE T OTOIXEIQ TNS UNXAVAS KAl OTTWCTONTTOTE GUUQPWVO LE TOUS ITXUOVTES
KavovioloUS TNS Xwpag.

H rEIQ>H EINAI YITOXPEQTIKH! (eikva 2.3. oeAida 59).

lMpiv kavere T ouvdean ue 10 dikTuo BeLaiwbeite 611 n 1@an Tou dikTUou avriaroixei ota VOLT mou avaypdeovrar otnv
mAakéTa mmou BpiokeTal 0To TMiow UEPOS TNG UNXAvAS Kal OTI N yeiwon eivar ouugwvn UE TOUS IGXUOVTES KAVOVIOLOUS
aopaAeiag. 2 mepimrwan aueiBoAiag OxXETIKG e TNV TAon Tou OIKTUOU ETTIKOIVWVAOTE UE TNV eTaipEia nAekTpiouou (AEH)
NG TTEPIOXNS 0AG.

| KepdAaio 3. PUBuION Kal mposTaoIuacia te unxavic | GR |

3.1. EAcyxog @opd¢ mepICTPOPAS

Tpiv 8éoete ae Asitoupyia Tnv unxavn eAéy§re Tnv akpifny @opd mepIoTPOPHS akoAouBwvrag TiS IO
KdTw odnyisg:

Q [lepiotpéwre Tov yevikd emAoyéa atnv Béon 1. TpaBnére uepikwg (mepimou 20 €K) TO NAEKTPIKG KIBWTIO a@oU TTPWTa
aQaipéacte TIC TEGOEPIS BideC aTepéwang (A). AQaipéaTe TO TTPOOTATEUTIKO OKETTAOTPO TOU oUOTAUATOS eTapwyv KM4
Kai TarAoTe 10 TARKTPO TOU 10i0U oUCTAATOS £TTAQWV (gIkéva 3.1.A gedida 59).

Q EAéyére av n taivia petagpopds yupilel katd tnv @opd mou evoeikvural oTnv eikova (eikova 3.1.B oeAida 59).

Q 2y avriBetn TePITTTWOn, avTioTpEéWTe OUO atTo TIC TPEIS PAaceis TnS mpilag T10opoddTnang (sikéva 3.1.C geAida 59).

Q [Téote 10 TANKTPO EKTAKTOU avaykng (8) yia va @épere 1o unyxdvnua ornv 6éon EKTAKTOY ANAMKHZ (eikéva 3.1.D
oeAida 59).

Q KAcgiore 10 nAekTpIKO KIBWTIO KAl EELTTAOKGPETE TO TTANKTPO EKTAKTOU avaykng (8) mepIoTpépovTds 1o Tpo¢ Ta OEId.

TIPOXOXH: O gAsyxoc TNC popag mepIoTpoPnNS MPEmel va yiveral kabs gopa mou aAAalel n mpi{a rpopodornong.
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3.2. Pubuion

lMAnkTpo reset
2 086vn uéTpnong KouuaTiwv

Auyvia Bnuariouou ¢ raiviag
TAfKTPO diaAoyng mpoypduuarog
(eikova 3.2. oehida 60).

1 levikég d1akoTITNG D1 0O66vn

B Qwreivi onuavan mAaigiou KATw S TMAGKTPO diaAoyng mapauéTpwyv
C  Evdeién ouykbAinong 2 TMARKTPO PUBUIONS

D  Auyvia xpévou madong 3 TMAnkTpO PUBLIONS

E 4

P D

XAPAKTHPIXTIKA HAEKTPONIKHX MAAKETAZX
H unxavn éxel 6 Kat ekAoyn mpoypduuara.
KdaBe mpoypauua amroreAsital amé 5 peraBANTEC:

MeraBAnTi ledio Xapakrnpiorika Mediou

1. 2uyk6AAnon 0+32 adiec eEKPPAOUEVES TE OEUTEPOAETTTA

2.  Xpovog Kabuotépnan raiviag uerd v k6AAnon 0+9 adiec ekppaouéves ae dEKATa TOU OEUTEPOAETTTOU
3. Xpovog mAaigiou KGTw 0+9.9 adiec eEKPPAOUEVES TE OEUTEPLOAETTTA

4. Xpovog raviag 0+3.0 adiec eEKPPAOUEVES TE OEUTEPOAETTTA

5. Xpovog¢ mauons autéuarou KUKAou 0+9.9 aéiec EKPPAOUEVES TE OEUTEPOAETTTA

To unxdvnua givar epodiacuévo L évav UETPNT KouuaTiwy o orroiog o¢eixvel otnv 08ovn (D2) tov aplBud twv KoAAnoswv
mou éyivav. Autn n Tiun UTropéei va undevioTel oroladnirore oTiyul] amré 1o mANKTPo reset (4).

®PAZH 1 = ©OEXH XE KINHXH THX MHXANHX

lupiote Tov yeviko diakomn (1) orn 6éon 1.

H 066vn (D1) avoiyer kai gugavilerar o apiBuds Tou mPoypauuarog.

®AZH 2 = EMIAOIH NMPOrPAMMATOZX

la va emiAééete Tov apiBuod Tou mpoypduuarog méate 1o mANRkTpo (P).

PAZH 3 = [TIPOTPAMMATIEMOX METABAHTQN

Me 10 mANKTPO (S) avarpééere 11 TAPAAAQYES TOU EKAEYEVOU TTPOYPAUUATOS Kal ue Ta TTARKTPa (2) kai (3) aAAdéere Tic
aéiec. TNa va emPeBaiwoete 11 aldayéc méare 10 MANKTPO (S) péxpl va eupaviobei artnv o8évn o apibuds Tou
TPOYPALLATOG.

O xpdvo¢ KaBuartépnon raiviag yerd v k6AAnon eivar pia mapaAAayri mou umopei va aArdéer kai mou dev éxer éva led
OUYKEKPIUEVO Kal YI QUTO ONUEIWVETAI LIE Eéva “t” atnv apiaTepr 006vn, evw n 0eéid 006vn deixvel TOv TTPOYPAUUATICUEVO
Xpovo.

210 TéAo¢ SAwv Twv mpoypauuatiouévwy mapardaywv n o8oévn Ocixvel kai TAAI Tov KWOIKG Tou OlaAsyuévou
mpoypduuarog (mapad. P1).

SHMEIQ>H: Av katé 1n 01GpKeIQ TOU TTPOYPauUATIoNoU TTIECTEl TO TTARKTPO TéAog Oladpouns B, To unxdvnua Byaiver amrod
N @Aon TOU TTPOYPAUUATIOUOU Kal TO EKAgyuévo Tpoypauua mnyaivel auéowsg atnv ektéAean sugpavifovrag ornv 06évn
TOV QPIBUS TOU TTPOYPAULATOS.

®AZH 4 = EKTENEZH

Me tnv oAokAnpwaon dAwv Twv pubuicewv n unxavn givai EToIUn va mpoxwpenaoel OTn CUCKEUaaia

¢ repirrwan «KANQMAAIAZ» otnv 066vn (D1) sugaviovral ol TapakaTw vOEIEeS:

E 1 | H unxavn avawe e 10 mAQiolo Katw.

2NKWOTE TO TTAdICIO.

E 2 | H unxavn €1é0n o€ Asitoupyia pe 1o mAnkrpo (S) marnuévo.

Aonare 10 mANKTPOo. Av rapauével n mpoegidorroinan AdBoug eAEyEre Tn Asitoupyia Tou TTAAKTPOU.

E 6 | Evoeién diakorrrig TéAoug diadpoung amokAgiouou acpdAciag (Tavra kAgioTd). Oa mpémel va eAEyéeTe TNV owaoTh
Asiroupyia Tou TéAoug diadpouns armmokAsiouoU acgalsiag kai emouévws va ofRoeTe Kai va avavawere tnv
Hnxavr.

-- | To mAaioio k6AAnong dev Bpiokerar otnv 6éon ekkivnong. llariote 10 TAAKTPO €KTAKTOU avdykng yia va
avaonkwaoete 10 mAaiaio. Orav 1o mAaioio onkwoei, n évdeién e€agavileral..

3.3. Auréuarog Kai x€ipokKivnToc KUKAOC

H unxavn umropei va SoUAéwel kal O€ XEIPOKIVNTO Kal 0€ auTouaTo KUKAO (eikéva 3.3. aedida 60).

la va akoAouBnoere évav poévo KUkAo epyaaiag epioTpéywre Tov emAoyéa (6) atnv 8éan «MAN.” kai TTaTioTe TO0 TTANKTPO

Bnuarniouou (7).

lNa va epyaorteite o auréuaro KUKAO, TepIOTPEWTE Tov emiAoyéa (6) otnv Béon «AUT.” kai mariore 10 TTANKTPO

nuariouou (7).

Q To unxavnua givar epodiacuévo e éva MAHKTPO EKTAKTOY ANATKHZ (8) ro orroio orav marnBei
TO aKIVNTOTIOIEl QUECWG, ETTava@épovTag 10 Adioio k6AAnong atnv Béon ekkivnong (eikéva 3.3. oeAida
60).

Q Emiong 1o unxdvnua eivar podiaguévo e éva aqutouaro ouoTnua acgalsia¢ mdvw orTo mAaicio
KOAAnang o otroio emreuPaivel oTnv TEPITTTWAON TTOU N KEBOOOS TOU TTAQIgioU avTiueTwITioE! TTPOLBANUA,
emmavagépovrag 1o mAaioio atnv Béan ekkivnang.
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3.4. Tomro@érnon umrouTtrivag QIAM (sikéva 3.4. oe)ida 60).

TomoBerrioTe Tnv ptrouTttiva tng taiviag otov kUAIvOpo (11) umrAokGpovrag Tnv ue 1a KwViKa aroixeia (12)
Totro6érnon tou kuAivépou aTto atnpiyua umrourtivag (13)

MNépaoua mavw amrd Tov kUAIVOpo eravapopds @iAu (16) (uévo yia Modular 70)

lMépaoua péow Twv «UIKPOTEUTTNTWY» (14)

lépaoua mavw amrd Tov KUAIvOpo eravapopds @iAu (17)

lépaoua NS Karwrepns akpns Tou QIAL Katw arré 1o emimedo 1ng ouokeuaaiag (15)

lNépaoua tng avwrepns akpns Tou @iAu mavw amré 1o emimedo ouokeuaaiag (15)

Oo0oo0o0o0Do

3.5. PuBuion raiviag pysrapopdg

PuBuiorte 10 Uwocg tng Taiviag uerapopds (19) emdpwvrag otnv kardAAnAn podéAa. (20) (sikdva 3.5. oehida 60).
MNMPOZOXH: MNa wia kaAn ouokeuaaia n Taivia uerapopds Ba mpémmel va TomoBeTnOei KaTd TETOIOV TPOTTO WOTE N KOAAnGN
TOU QIAU va yiveral aTnv PECn ToU UWouS TNS CUOKEUATIag.

3.6. Pubuion Baong umoutrivag Kail mIArou CUOKEUAoiag

H Baon g umoumivag (13) kai 1o mdro ouokeuvaogiac (15) mpémer va pubBuiotouv avaioya ue 10 @dpdog (a) Tou
QVTIKEIUEVOU TTPOS OUOKEUAaia, a@nvovrag mepimou 1-2 ek. Xwpo UeTaéU TOU QVTIKEIUEVOU Kal TOU TTEPIOwpiou
ouykOAAnang (eikéva 3.6. oeAida 60).

3.7. EktéAson 1™ ouyk6AAnong raiviag

Ma va ekreAéoere v 17 ouykoAAnon @épere 10 @iAu OTTwg Seixvel n eikéva (sikéva 3.7. ogAida 60). MepioTpéwTe Tov
emAoyéa (6) arnv 6éan “MAN.” kai mariore 10 mAAKTPO PBnuariouou (7). To mAaioio Ba karéfer autoudTws Kar 6a
mpayuaromoiioste v 17 k6AAnon otnv apiotepr TAcupd Tou QIAL. M 1o S¢€i xépr BonBnaTe To EekbAAnua Tou QIAy amré
NV Aemmida 1ng ouyk6AAnang. Twpa 1o @iAu givar €ToIuo yia va TPOXWPNOETE OTN CUOKEUATIQ.

3.8. Favr{wua rou @IAu oTnv oUuoKeUn TEPIEAISNS

lMpayuarotroigioTe TwWPAa pia ogipd KUKAwV apKeTA yia va axnuartios! uia Aoupida okaprou QiAu.

lMepdorte TNV yUpw amoé roug kuAivopoug emiatpopns (20) kai (21) amréd Tov kUAIvOPO evioAwyv (22) kai yavr{waTe TNV oTnv
ouaokeun mepiéAiéng (23) (eikéva 3.8. agAida 60). Twpa n unxavn givai éToiun yia va mpoLei aTnv ouokeuaaia.

3.9. Eiocaywyn Tou avTiKEINEVOU TTPOS OUOKEUAODia

AvaonkwaoTe [e To apiatepd xépl TNV AKpn Tou QIAL TTavw aTo mdro ouokeuaaoiag (15) (sikéva 3.9. oeAida 61).

Eiodyere e 10 O€éi xépi TO TTPOIGV péoa aTo YIAU Kai wWOEIOTE TO TTPOS Ta APICTEPA UEXPI TTOU va TOTTOBeTNOel aTnv Taivia
ueragpopdc (19) agnvovrag mepimou 1-2 ek. xwpou peraél TOU TTEOIOVTIOC KAl TOU E0WTEPIKOU LEPOUS TOU TTAQigiou
KOAANONG €101 WATE va EMITPETTETAI TO TTELACLIA TOU Q€A yia THV BEPUIK GUAGTOAN.

3.10. Zuokeuaagia

TMéare 10 MANRKTPO LBnuariouou (7). To mAaioio k6AAnong Ba karéBel autduara yia va eKTEAETEI TNV KOTTH KAl TNV KOAAnon
(eik6va 3.10. ogeldida 61). Karda 1o véo dvoryua tou mAaigiou, n ouokeuaaia 6a mpoxwpnaoel meog v KuAivéporaivia (18)
eAeuBepwvovrag 1o edio KOAANONS yia évav Kaivoupyio KUkAo. Av n unxavi Bpiokerar o€ Béon auréuarou KUKAou, 010
TEAOG TOU emIAgyEVOU WS XPOVOoU TTAUCTEwWS Ba apxioel évag kaivoUupylog KUKAOS OUOKEUQaiag.

| KepdAaio 4. Mepiopiopoi kai cuvONKeC XpROEWS TNS HNXAVAC | GR |
4.1. Aiaotaoeig Kai uéyioro Bapog ouoksuaoiag

Modular 50 a = xiA. 500 b = yiA. 380 ¢ = xiA. 100 Méyioro Bdpog = Kgl2 (eikéva 4.1. ogAida 61).
Modular 70 a = xIA. 750 b = yiA. 500 c = xiA. 140 Méyioro Bdpog = Kgl6 (eikéva 4.1. ogAida 61).

ZHMEIQZXH: To Bdpog mou Ba mpémel va AGBete ur'éwiv oag gival To ouvoAiké mou Bpiokeral diaveunuévo Tavw oTnv Taivia kai 6xi 1o
Bdpog Tou kGBe makéTou EexwpIoTd.

ZHMEIQZXH: O1 diaoTdoeis mou @aivovral aTnv TauTTéAa avaépovrai o€ uia xwpioTh péyioTn d1doTaoct).

la v péyiorn didoraon ¢ ouokeung (b x c) mpémel va yivel avagpopd oTo kepdAaio 5.2., émou gaiverar 61 1o d6poioua (b x c) eivai
OTTWOOBNTTOTE i00 UE TO PapdOC TNS UTTOUTTIVAS TOU QIAU ugiov 100 xIA.

4.2. Ti Oev mPEmel va OUOKEUAOOsi
ArmrayopeUetal ammoAUTwS va OUOKEUQOTOUV 01 TTapaKATw TUTTOI TTPOIOVIWY yia va ammo@euxBouv oofapéc BAGBES TN unxavig, kabwg
Kal va dnuioupynBouv Kivouvol aruxnudtwy arov xelpioTn:

Bpepéva mpoidvra kai aorabn mpoidvra

Yypa k&6e tUtTou Kai TTuKvOTnTag péoa os sUBpauara dwyeEia

EO@AekTa UAIKG Kail EKONKTIKG UAIKG

PDidAeg pe aépio utro Tmieon 1) 0TToIoUSATTOTE TUTTOU.

AepIdEIS OKOVES

Evdexdueva uAika kai mpoidvra un mpofAsmréueva mou utropolv va givar emikivéuva yia tov XpHiorn f va
mpokaAéoouv BAGBeS atnv idia tn unxavn.

opooo0oo
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5.1. Xpnoiuomoiouusva QIAu

To unxavnua utopei va douAéwer ue OAwv Twv €1IdWv Ta QIAU, Kal autd mou ualevovrai éaitiac NS Bepuokpaaiac aAAa
Kail Ta uttoAormra, mayous ammd 15 wg 50 uiIkpd Kai TexVIKOU TUTTOU Kai TUTTOU TTOU XPNOIUOTIOIEITAl yia Ta €idn O1aTp0@S.
Ta va emituxeTe KAAUTEPQ QTTOTEAETUQTA, OAS TUVIOTOUUE VA XPNOIUOTTOIEITE QIAU OIKAS ag O1aBeaiuoTnTag.

Ta €1dIKG XapakTNPIOTIKG Twv OIKWV UAS QIAU (Kai ue TTPOOWITTIKG OxEQIa Kal ETIYPAPES TwV TTEAaTwy) Oivouv gyyunon
1600 Qmmd TTAEUPAS avTammoOKpIoNS OTOUC IOXUOVTEC KAVOVIOUOUS, 000 Kal amd TASUpdS ao@dAsiac yia tnv apiorn
Agiroupyia Twv unxavwy uag.

Xpnoigormoinuévwy @IAU Kai va spapuodovrai ol mpodiaypapéc!

é ZuuBoulsiouus va akoAouBouvral oI TEXVIKES TAUTTEAES Kal &Keiveg TNG aoedAsiag Twv

Modular 50 A = x1A 600 MAX D = xiA 300 MAX d=xIA 77 (eikbva 5.1. oelida 61).
Modular 70 A = x1A 800 MAX D = x1A 300 MAX d=xIA 77 (eik6va 5.1. oelida 61).

5.2. YmroAoyiouoég tn¢ {wvng A
Zwvn A=Db + c+ 100 xIA. (elkbva 5.2. oedida 61).

| KegpdAaio 6. Kavoviouoi acpalAsiac | GR |

6.1. MNMpocidomroinjosis
MHN ENITPENETE THN XPHZH TOY MHXANHMATOZ ZE [TIPOXQI1IKO MOY AEN EINAI EKIAIAEYMENO!

Kara tn didpkeia tng gpyaciag mpoooxn o& 6Aa ra {sora pyépn 1nNG unxavig ra omoia duvarai va
avamruéouv uwnAég OEpUOKPATisS TTOU UTTOPOUV va TTPOKAAETOUV syKauuard.

| Kara tn Asitoupyia tng unxavng amayopsUsral To KAMVICUA.

lpiv TorroBerrioete Tov auréuato KUKAo BeBaiwBeite 0TI EeTe TTPAYUATOTTOINOEI OAES TIGC PUBUICEIS.
OAgg o1 pubuiceig Tou unxaviuarog mpayuarorroiouvral Ue Tov emAoyéa (6) otnv xeipokivntn 6éon (eikéva 6.1.A gedida 61).

€ TEPITITWOn Tou UTTAOKGPEI N unxavi 1 mou BéAeTe va tnv oTauatioeTe Kard v SIGPKEIX TOU auTOUQTOU
! KUkAou, mariote To MVHKTPO EKTAKTOY ANATKHZ (8) 6éon (eikéva 6.1.A gelida 61).

Q  Mnv ayyilere T Astmida ouykéAAnong (27) auéowg perd 1y ouykOAAnan, Eemepvaiviag pe 10 x€pI TO PPAYUQA TTpooTadias Kard ra
aruxnuara (28). lMepimrwon eykalduaro¢ ASyw Tng amoueivavrog Bspudintag orn Asmida ouykdAAnong (27) 6éon (sikéva 6.1.B
oelida 61).

Q Mn ouveyioere n ouyk6AAnon oe mepimrwon Bpauong g Asmidas ouykéAAnang (27). Avrikaraorioare thv auéowgs 6éon (eikéva
6.1.B ogAida 61).

Q  Mnv akouprrdre v Taivia perapopds (19) érav aurr Bpiokerai o€ kivnon (gikéva 6.1.B ogAida 61).

Q BeBaiwbeire 611 n taivia sivai rormoBetnuévn owotd orn 6éon tng (31) (eikéva 6.1.C oeAida 61).

| KeopdAaio 7. Taktik ouvrnpnon \ GR \

7.1. MpopuAdéeig yia emeufaosIS TAKTIKAS ouvTipnong
H TAKTIKH XYNTHPHEH [PEMEI NA [IPArMATOIOIEITAI AMO EZEIAIKEYMENO [POZQIIKO KATAAAHAA
EKIMAIAEYMENO.

Tpiv mpayuaromoiosre omoiadnmore eméufaocn ouvripnong ofNore tnv unxavi moépwvras orov
' YEVIKO S1aKOTTn, apaipéaTts Tnv mpi{a amo Tnv mapoxn PEUNATOS KAl TTEPINEVETE WOTTOU VA KPUWOEI
o n unxavry!

@ Kara tn didpkeia g ouvripnong oupfoulsusral n xprion 18IKWV TPOCTATEUTIKWY yaVTIWV.

7.2. KaBGapiouog Asmidag ouyk6AAnong

QO  Aegaipeite ue éva oreyvo mavi ta umroAgiupara Taiviag mou evoéxeTal va uévouv atnv Aemmida ouykoAAnong. lNpayuaroroigite v
TapaTTavw Kivnon auéowgs LETA ammo uia ouykOAAnon €101 ware Ta akoua (0T utToAgiupara va agaipouvrail e ukoAia.

Q  Ammaivere takTikG n Aemmida ouykOAAnang pe 1o Airavriké mou mapéxeral padi pe 1 unxavn (eikéva 7.2. oedida 62).
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7.3. Amoudkpuvon @upag amo raivia mAaoTiko Kai dAAa
Orav 10 KapoUAI TNS autéuatng ouokeung TepIEAIEns (23) eivar yeuaro, apaipéate 1o @iAu EgBidwvovrag tnv AaBn (32)
Kar apaipwvrag Tov dioko (33) (eikéva 7.3. gedida 62).

7.4. Ka@apiouog tng unxavns

la rov kaBapioud TS UNxavins XPnoIUoTToIEiTE éva uypo avi (sikéva 7.4. aedida 62).

7.5. FEAgyx0¢ WUKTIKOU UypouU

EAéyxete KGOe 4 urives tnv oTdbun tou WUkTiKoU uypou LByddovrag 1o kaptep (34) kai Eefidwvovrag tnv 1ama (35) (eikéva 7.5. oeAida
62). EAEyéTe av n Bépya eival Bpeyuévn arrd 10 uypo yia TTEPITTOU 2 €K., OIAPOPETIKA TTPOTBEDTE Eva ueiyua veEPOU Kal QVTIYWUKTIKOU uypoU
(10%).

7.6. AAAayn teflon kar Adoriyou

Orav o1 ouvdéaeis amd teflon (36) eivar oAU @Bapuéveg, Ta aviiKaBIOTATE e Ta AVTIOTOIXA QVTAAAQKTIKG TTPOTEXOVTAS N TOTTOBETNON va
givar Asia kai emitedn (eikéva 7.6. oedida 62). KaBapilere 1o AdoTixo (37) ue amoppumraviik TPOTOU TOTTOOETHOETE TNV AQUTOKOAANTN
teflon rawvia. Edv kai o Adortixo (37) eivar pOapuévo 1o aviikabioTare ue Tov ak6Aoubo 1poTO:

1. Aeaipeite To maAié AdaoTixo

KaBapilete Tnv utrodoxn o1Tou givai TormroBeTnuévo

Baddere pepikés otayoves kOAAa aro doxeio

Tomobereirte emitreda 10 véo AdaTixo

KaBapilete ue amropputravrikd 1o AGoTixo

TomoBereire TNV autokoAAnTn Taivia teflon

o0k wdN

7.7. PUBUION TwV EKKEVTPWY UNXAVIOUWYV

H pUBuIon TWV EKKEVTPWY UNXAVICUWY TIPETTEI vda YIVETAI JOVOV ATTO UTTEUOUVO TTPOOWITIKO!

la va mAnoIGosTe OTOUS EKKEVIPOUS Unxaviopous Ba TTPETTeEl TpwTa va armoouvOéaeTe 1o TTaveA (38) mmou Bpiokeral aTo Tiow LEPOS TOU
unxaviuarog (eikéva 7.7.A ogAida 62). O1 ékkevipol unxaviouoi givar 2 kai pubuidouv (ikéva 7.7.B ogAida 62):

1. Tnv kd&6odo rou mAdioiou ouyk6AAnNaNg Kai Kar@ CUVETTEIQ TNV TTIETN TTOU AOKEI 0 id10¢ TTavw oTnv KoAANTIKA Adua.

2. To péyioro avolyua tou TTAaiolou ouykOAAnong Kai tnv ekkivnon tng Taiviag Herapopds.

H poBuion mpayuaroroisitai Aaoképovrag v Bida (39) Kai TEPIOTPEPOVTAS Kal TOTTOBETWVTAS TOV EKKEVIPO UNXAVIOUO OTNV TTI0
Kar@AAnAn 6éan.

lpoooxn: kard tnv pUbuIoN TWV EKKEVIPWVY UNXAVIONWY TTPOXWPATE OTASIAKd TPAYHATOTTOIWVTIAC HIKPEC UETAKIVAOEIC.

7.8. AAAayn Asmidag ouykoAAnong

la va avrikaraotioere m Astmida ouykéAAnong (27) akoAoubeite tnv £€n¢ diadikaaia (gikéva 7.8. oeAida 62):

Agaipeite Tnv 160N NG UNXavng

ZeBidwvere Tig TpeIs Pideg (40) — (41) — (42)

Agaipeite Tnv maAia Asrida ouyk6AAnong

KaBapilete nv umrodoxn kai gav givar amrapairnto aviikabiotare 1o povwriko teflon (43) rou kevipikoU popoérou

Eigdyere 1 véa Aemmida ouyk6AAnong §ekivwvrag amo 10 KEVIPIKO HopaéTo Kal o@iyyere n Bida (41)

TomoBereite TN véa Aemmida ouykAAnong §uatad pe tnv TpUTTa TWV UIKPWYV TTIoToVIWY (44) Kai (45)

OAokAnpwvere tnv TomoBétnon g véag Asmidag ouykOAAnang oe 6An v kardAAnAn 6éon

Smpwyvere Babid To miow mmoTévi (45) mpog TNV Aeida ouykdAAnong éror wate n Asmida va urel otnv TpUTTa TOU TTIOTOVIOU Kai
ogiyyere T Bida (42)

Smpwyvere Babid 1o umpooTivo maoTévi (44) mpog Tnv Asmida ouykOAAnang €ral wote n Astida va el otV 1pUTTA TOU TTIOTOVIOU
kail oiyyere T Bida (40)

TomroBereite 10 teflon mou e€éxer aréd 10 KevIpIKG OPTETO

BeBaiwbeite 611 n Aemmida ouykAAnong ivar owaotd romoBetnuévn Kai og Taon

OO0 0O ODO0oO0Do0OO0oO0Oo

7.9. HAekTpIKO oxedIqypauua (sikéva 7.9. oeAida 63/64).

B1 TéAog dradpoung kabédou mAaigiou M4 Morép ouokeuris epiéAiEng

B2 TéAog diadpouns avddou mAaioiou Q1 levikog 81aKOTITNG

B3 TéAog diadpouns amokAEiouoU acpalgiag Q2 Aiaké1ITNG OUOKEUNS TTEPIEAIENS

B4 TéAog diadpouns acpalsiag QM1  Merpnric Aduag k6AAnong

B5 TéAog d1adpouns oUoKEUNg TTePIEAIENS QM2  S0otnua emagwy avodou TAaigiou

E12  ®Prepwrn wibews QM3 3uornua emapwv kaBédou Aaioiou

ER1  Avrioraon Aemidag ouykéAAnong QM4 Sgotnua emagwy raiviag

F1 Ao@dAcieg Aduag k6AAnong 10.3X38 QM5  Zvortnua

F2 AogpdAcia porép 10.3X38 SO TTARKTPO EKTAKTOU avAyKnS

F3 AopdAcsia Bonbnrikou pueracynuariory 10.3X38 S1 lAnRkTpo Bnuariopou

F4 AopdAcia porép e€aepiopou | aviAiag 5X20 S2 Emidoyéag xeipokivning epyaociag

FU1  AogdAcia mAakérag 5X20 SK1  [livakag evioAwv

K1 AeArio 10x00¢ T1 Meraoxnuarorng Koyiuarog

M1 Mortép raviag T2 Bon6nrikdg peracxnuatorig

M2 Mortép autouartiouoU mAaiciou X1 lMapoxn 1p0pod8TNONS unxavng mepiéAiEng
M3 Mortép avrhiag X2 lpila 1popoddéTNONS Unxavig mepiéAiEng
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7.10. AeTTOUEPEIEC AVTAAAAKTIKWV

Kwdikog (Modular 50) | Kwdikoég (Modular 70) | Eidikn ovouacia
01 | S08A0404 S03A0404 Emévduon teflon
02 | FE385602 FE385603 Aemida ouyk6AAnang
03 | S02A0010 S0130010 AGaTIxo GIAIKOvN
04 | S02A0310 S03A0310 KpouTtr povwriKwv BAcews AGuac (eumpdobio + TAEUpIKO)
05 | SOK00302 SO0K00304 [iow KOUTTAE aKPOBEKTNC
06 | SOK0O0306 S03A0306 KeVvIpIKOC KOUTTAE AKPOOEKTNG
07 | SOK00301 SO0K00303 Eummp6o6io¢ KoutmAé akpoOEKTNSG
08 | SO3A0605 S03A0605 Poditoa pe BeAdves KoutTAé
09 | S03A0606 S03A0606 Poditoa KoutAé
10 | SO8A0602 S03A0602 [MAhpn¢ owAnvacg yia prroutiva

7.11. AroouvapuoAdynon, didAucn Kai ammoudKpuUvon UTTOAOITTWY

TMTPOZOXH!
' H emixeipnon amroouvapuoAdynong kai dicAuong mpémer va avadauBavovrar arrd eEEIOIKEUUEVO TTPOOWITIKG TTOU
. va €XEl TIC UNXQAVIKES KAl NAEKTPIKES YVWOEIS ATTapaiTNTES YIa va OOUAEWE! O AOQPAaAEIC CUVONKES.

AkoAouBeite Tnv €€ng diadikaaia:

1. Amoouvdécte Tn unxavn amoé 1o diKTUO NAEKTPIKNAS TPoPodoaiag

2. AmoouvapuoAoyeite Ta Kouuarna

OAa ra amoppippara mpémel va amoxsrsvovral n va avakukAwvovral avaAoya pe tnv vouobsaia Tou kpdroug
EYKATAOTAOEIS TNS HNXAVHS.

To ouuBoAo b¢ixvel 6T TO TTPOIOV QUTO OEV TTPETTEI va TTETAXTEI Oav KATTOIO OIKIAKO OKouTtTidl. BefBaiwOeite
O11 TO TPOIBV éxel €€aleipbei e Tov owaotd TPATO, aurd Ba Lonbroer atnv mEOLRAswn evdexOuEVWY
apvnTIKWY EMaKOAoUBwV wg TTPOoS TNV uyeia Twv avBpwitwy Kai 10 1epidAAov, Ta omoia Ba umopouoe va
mpokaAéoel pia akatdAAnAn e€dAsipn Tou mpoidvrog autou. lMa o AETTTOUEPEIS ETEENYNOEIS OXETIKA LUE TNV
avaKUKAwGN Tou TTPOoIOVTOS auTOU, ETTIKOIVWVHOTE UE TOV TTPOUNBEUTH) TOU TTPOIOVTOS 1) OIAQOPETIKA UE TNV
TEXVIKN utToaTnpIén PETG TNV TWANon 1 Kai 1o aplodio aépLIs yia Tnv eEAAEIYN TWV ATTOPPILUATWY.

| KepdAaio 8. Eyyunon | GR |

8.1. MioromoInTiko gyyunong
H eyyonon 1oxoel yia 12 urives amd tnv nuepounvia eykaraoraong ue Toug 6pous mou avaypdeovrai aro BiBAidpio
o0nyIwv. 2UuTTAnPWOoTE TO TTIoW LEPOS THS KAPTAS O KABE Onueio NS Kal atTooTeiAaTe Tnv.

8.2. Opor eyyunong
H eyyunon ioxuel yia 12 pyfves amoé tnv nuepounvia rormobétnong tng unxavig. H eyyunon mepiéxel tnv aviikardoraon n
TNV OWPEQV ETTIOKEUN OAWV TWV KOUUQATIWV EKEIVWY TTOU €UEiC Kpivouue eAarTwuatik@ Adyw atéAciagc twv UuAikwy. Or
ETTIOKEVES Kal O1 QVTIKATAOTAOEIS yivovTal ouvnBwg oTnv €0pa Tou 0ikou TTapaywyns Kai o ayopadTri¢ 8a smpBapuverar e
Ta £é€00a PETaQPOoPAc Kai epyadiag. EGv n emOKeUn N n aviikataoraaon yivelr otnv €6pa Tou o ayopaoTns 6a emiBapuvOsi ue
Ta é€00a epyaaiag, Taidiou kai amrolnuiwong ekTog £dpag. H mapoxés eyyunong Ba ekreAolvrar pévo umd tnv subuvn
TOU Oikou mmapaywyng n e€ouaiodornuévou mwAnT). Fa va éxere dikaiwpa OTIC TTAPOXES TNS £YyUNong arroarsilare oTov
oiko mapaywyng n orov eéouaiodoTnuévo TwWANTH TO EAQTTWUATIKG KOUUAT! , £TOI LWOTE va TTPAYUATOTTOINGEI N ETTIOKEUN N
n avrikargoraon. H mapddoon Tou EMIOKEUQOUEVOU KOUUATIOU n VoS Kaivouplou CUUTTEpIAQuUBAveTal OtV mTapoxn
eyvunong H eyyinon déev ioxUer:
aTnv TEPITTTWOon 1ou O¢ev éxel otaAsi Gueoa taxudpouikws 1o MIETOMNOIHTIKO EMTYHEHE tnv oTiyun tng ayopds,
Kara/\/\n/\a OUUTTANPWUEVO Kal UTTOYEYPAUUEVO eVTOS 20 NUELWYV
2. 0tg TEPITTWON €AQTTWUATIKAG EyKATAOTAONS, TPOQOOOOIag, auéAsiac Kard 1n xpnon n XeEpioyou amd pun
eéouarodornuéva aroua
3. oe mepiTTwon aAAaywv oTnv unxavn mou va mpoékuwav Sixwg YparTrTr EYKpIon TOU OiKou TTapaywyris
4. o€ mepitrTwan mou n unxavr o€V ivar TAéov I010KTNaIa TOU TTPWTOU ayopaoTh
O oiko¢ mapaywyng Osv @éper eubuvn Baoel vouou yia {nNuisg mou va mMpokANénkav os arouda n avrikeigeva Kai
mou va ogcsilovralr o€ gAarrwparikny gykaraoraocn n ouvdson ue 10 SIiKTUO NAEKTPIKAG Tpogodooias n
gAarrwuarikng yeiwong n og mepimrwon aAdoiwong tng unxavrg. O oikog mapaywyng diarnpei 1o dikaiwua va
mpayuaromoijosl aAAayEg n BeATIWOEIS avdAoya pe avdyKeg TEXVIKES N XPrionNg.
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DICHIARAZIONE CE DI CONFORMITA’
B EC DECLARATION OF CONFORMITY

EG KONFORMITATSERKLARUNG

DECLARATION CE DE CONFORMITE’

DECLARACION CE DE CONFORMIDAD

DECLARAGAO CE DE CONFORMIDADE
GR AHAQZH MNIXTOINOIHZHX CE

minipack-torre

TmToOGo —

e MINIPACK-TORRE S.p.A.
D wir Via Provinciale, 54

E mgzptros: 24044 DALM'NE (BG)

GR Epeig:

dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilita che il prodotto

|
GB declare under our responsibility that the product
D erklaren unter unserer ausschlielichen Verantwortung daR, das in dieser Erklarung genannte Produkt
F déclarions sous notre exclusive responsabilité que le produit
E declaramos bado la nuestra esclusiva responsabilidad que el producto
P declaramos sob a nossa exclusiva responsabilidade que o produto
GR dnAwvoupusg umo SIKN pag amwoKAEIOTIK euluvn OTI TO TTPOioV
| macchina confezionatrice tipo:
GB packing machine model:
D Verpackungsmaschine Typ:
F machine confectionneuse modéle:
E méaquina confeccionadora tipo:
P méaquina confeccionadora tipo:
GR unxavn ouokeuaogiag TUmou:
Modular 50 Digit
(v
Modular 70 Digit
| e conforme a quanto prescritto dalle seguenti direttive e successive modifiche:
GB is in conformity with prevision of following directives and their modifications:
D ist im vebereinstimmaung mit den Sicherheitszielen der Bestimmungen und Zuckiinftige warianten:
F est en conformité avec les normatives prevues par les suivantes directives et successifs modifications:
E es conforme a cuanto previsto de la directiva 'y sucesives modificaciénes:
P estd em conformidade com quanto prescrito nas seguintes directivas e modificagdes sucessivas:
GR &gival oUugpwvo ps 6oa mpoBAEmouv ol ak6Aoubeg 0dnyiss Kal akOAouBeg TPOTTOTTOINTEIS:
98/37/CE
89/336/CEE
73/23/CEE
| E inoltre dichiariamo che sono state applicate le seguenti norme armonizzate:
GB And furthermore we declare that the following rules have been applied:
D Und ausserden, wir bestaetigen dass, die folgenden bestimmungen angewandt sind:
F Et de plus nous declarons que les normes suivantes ont été appliques:
E Y ademas declaranos que han sido aplicadas las siguientes normas armonizadas:
P E, além disso, declaramos que foram aplicadas as seguintes normas harmonizadas:
GR Emiong dnAwvoupue o1 epapuoobnkav ol £§IiS TPOTTOTTOINUEVOI KAVOVES:
EN 292-1
EN 292-2
EN 60335-1
EN 60204-1
Dalmine, 01.02.2003 ing. FRAN

Consigliere delegato
Managing Director
Geschéftsfuhrer
Conseiller Délégué
Consedero Delegato
Conselheiro Delegado

O Aigubuvwv 20uBoulog

OUmMTMMoOO —
[oe]

Py
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13.

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

Hz W A

v
MOD.
c € ANNO
A MATR.

1.5. (Modular 50)

2.1.A

2.1.B

2.1.C (Modular 70)

18 19
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2.2. (Modular 50)

2.2. (Modular 70)

2.3.

3.1.A (Modular 50)

QM4

3.1.A (Modular 70)

3.1B

3.1.C

~—

{

3.1.D
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3.3.

P D1S 234 D2

3.4. (Modular 50) 3.4. (Modular 70)
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3.9.

3.10.

5.2.

SsaN

v
u

/

N

6.1.A

6.1.B

6.1.C
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7.2.

7.4.

7.6.

7.7.A

7.7.B
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7.9.
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7.9.
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() Tipo
(GB) Type
(D) Typ

(F) Type

(E) Tipo

(P) Tipo
(GR) Tumog

(1) Matricola n°®

(GB) Serial n°

(D) Kennummer

(F) No. de série

(E) No. de matricula
(P) NUmero de série
(GR) Kwdikég

(1) Collaudo

(GB) Test n®

(D) Abnahmeprifung
(F) Essai

(E) Ensayo

(P) Teste

(GR) Adkiun

.~

CERTIFICATO DI GARANZIA
CERTIFICATE OF GUARANTEE
GARANTIESCHEIN

BULLETIN DE GARANTIE
CERTIFICADO DE GARANTIA
CERTIFICADO DE GARANTIA
TMIZTOMNOIHTIKO EIMTYHZHZ

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 oppayida eéouaiodornuévou TwAnTA

(1) Indirizzo acquirente

(GB) Customer address

(D) Adresse des Abnehmers
(F) Adresse de I'acheteur
(E) Direccion del comprador
(P) Enderego comprador
(GR) Aieubuvon ayopaortn

(I) Data di acquisto

(GB) Purchase date

(D) Einkaufdatum

(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

MADE IN ITALY




