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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 possono causare
lesioni a chi sta operando sulla macchina.

ATTENZIONE:
Non toccare!

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.

1.2. Caratteristiche della macchina

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 200000 macchine operanti nel campo
dell'imballaggio e del confezionamento.

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

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

1.3. Dati tecnici della macchina

RP40 RP55 RP85
Larghezza “a” 1330mm 1330mm 2180mm
Lunghezza “b” 1080mm 1080mm 1040mm
Altezza “c” 880mm 880mm 1430mm
Peso 114Kg 123Kg 264Kg
4 RP40 RP55 RP85
Larghezza “a” 1160mm 1260mm 1950mm
c Lunghezza “b” 700mm 810mm 1000mm
Altezza “c” (campana chiusa) 1120mm 1165mm 1180mm
Altezza “c” (campana aperta) 1220mm 1310mm 1480mm
v Peso 90Kg 99Kg 212Kg
. . 300 300 300
Produzione massima - I~ -
confezioni/ora | confezioni/ora | confezioni/ora
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2.1. Films da adoperare

La macchina pud lavorare con tutti i films termoretraibili € 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 danno
garanzie di affidabilita sia dal lato della corrispondenza alle normative di legge vigenti, che
dal lato sicurezza di ottimo funzionamento delle nostre macchine.

RP40 A =500mm MAX D = 250mm MAX d=77mm -
RP55 A =600mm MAX D = 250mm MAX d=77mm
RP85 A =800mm MAX D = 300mm MAX d=77mm

Si raccomanda di consultare le schede tecniche e di sicurezza dei films
utilizzati e di attenersi alle prescrizioni descritte!
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2.2. Calcolo della fascia A

T
Fascia A=b +c+ 100mm
Per fascia “A” si intende la larghezza che deve avere la bobina di film per poter confezionare @ c ;@%

il prodotto.
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3.1. Dimensioni e peso max. della confezione
RP40 a =400mm b =250mm ¢ =160mm Peso = 10Kg
RP55 a = 500mm b =380mm ¢ =200mm Peso = 156Kg b~ Ta
RP85 a =800mm b =500mm ¢ =200mm Peso = 18Kg - 5

c
Nota: le misure indicate nella tabella si riferiscono alla misura max. della singola !
dimensione. Per la misura max della confezione (b x ¢) bisogna comunque fare riferimento
al capitolo 2.2., dove si vede che, la somma di (b + ¢c) € comunque uguale alla larghezza ‘
della bobina del film meno 100mm.

3.2. Cio che si puo confezionare

Queste macchine sono in grado di confezionare una vasta gamma di prodotti completamente diversi tra loro, infatti sono
utilizzate con successo nei seguenti settori: alimentare, commercio, grafico e mailing, grande distribuzione, industria,
tessile.

3.3. Cio che non si deve confezionare

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

A\

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

Materiali sciolti con dimensioni piu piccole dei fori del piatto retinato

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

[ Iy oy Sy Wy )
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4.1. Avvertimenti

E estremamente importante leggere attentamente questo capitolo in ogni sua parte poiché contiene importanti

informazioni sui rischi in cui I'operatore puo incorrere in caso di uso errato della macchina. Queste norme fondamentali,

devono essere sommate a quelle specifiche esistenti nei paesi dove avviene l'installazione della macchina.

e L’istallazione della macchina deve essere effettuata da personale tecnico addestrato e autorizzato.

e La macchina non ¢ destinata a essere usata da persone (bambini compresi) le cui capacita fisiche, sensoriali o
mentali siano ridotte, oppure con mancanza di esperienza o di conoscenza, a meno che esse abbiano potuto
beneficiare, attraverso 'intermediazione di una persona responsabile della loro sicurezza, di una sorveglianza o di
istruzioni riguardanti 'uso dell’apparecchio.

e | bambini devono essere sorvegliati per sincerarsi che non giochino con la macchina.

e Non usare la macchina per scopi diversi da quelli indicati dal contratto di vendita.

o Non permettere al personale non autorizzato di riparare od eseguire qualsiasi intervento sulla macchina.

e L’operatore deve essere a conoscenza delle avvertenze che gli competono e deve essere sempre informato dal
responsabile di reparto riguardo ai rischi relativi il suo lavoro.

e Serrare bene attorno ai polsi le maniche dell'indumento da lavoro, abbottonandole in modo sicuro.

e Curare lo spazio operativo ed i passaggi attorno alla macchina che devono essere sgombri da ostacoli, puliti ed

adeguatamente illuminati.
o Eliminare ogni condizione pericolosa per la sicurezza prima di utilizzare la macchina ed avvertire sempre |l
responsabile di reparto di ogni eventuale irregolarita di funzionamento.
Non utilizzare la macchina se in avaria.
E vietato manomettere i dispositivi ed i circuiti di sicurezza.
E vietato eseguire modifiche alla macchina senza I'autorizzazione del costruttore.
Se il cavo di alimentazione & danneggiato, esso deve essere sostituito dal costruttore o dal suo servizio assistenza
tecnica, o0 comunque da una persona con qualifica similare, in modo da prevenire ogni rischio.



| Capitolo 4. Norme di sicurezza | IT |

e |l quadro elettrico, durante il funzionamento, deve sempre rimanere chiuso.
Durante il funzionamento della macchina ¢ vietato fumare!
E vietato eseguire qualsiasi operazione di manutenzione e/o regolazione durante il funzionamento della macchina.
Lo smontaggio dei ripari deve essere affidato solo ai manutentori addetti ed istruiti a tale scopo.

e E vietato far funzionare la macchina senza prima aver ripristinato i ripari. Prima della messa in servizio, verificare la
corretta posizione dei ripari precedentemente rimossi.

e In caso di allontanamento dell’'operatore dalla macchina, spegnere la macchina mettendo l'interruttore generale
nella posizione “0” (OFF)!

e |l costruttore declina ogni responsabilitd per danni a persone o cose conseguenti I'inosservanza delle norme di
sicurezza.

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.

O Non toccare la lama saldante (13) subito dopo la
saldatura, oltrepassando con la mano la barriera di
protezione antinfortunistica. Possibilita di scottature
dovute al residuo calore sulla lama saldante

Q Non procedere nella saldatura nel caso di rottura della
lama saldante (13). Provvedere immediatamente alla
sua sostituzione

Q Non toccare la paletta di chiusura polmone (16)
durante la fase di riscaldo. Possibilita di scottature

a Non toccare la ventola in movimento o utilizzare la
macchina senza il piatto retinato (17)

Q Assicurarsi che la bobina di film sia alloggiata
correttamente nella sua sede (14)

Q Quando non si utilizza la macchina lasciare sempre la
campana superiore (18) aperta

Q Le ruote (19) devono essere utilizzate esclusivamente
per “brevi” spostamenti su pavimenti lisci e orizzontali.

4.2. Descrizione adesivi di sicurezza
Sulla macchina sono presenti i seguenti adesivi di sicurezza:

= Sul pannello frontale della macchina.

Pericolo di folgorazione!

Rischio dovuto all’energia elettrica presente nell’impianto elettrico posto all’interno del pannello frontale.

In caso di apertura del pannello & necessario spegnere la macchina e scollegare la spina del cavo di
alimentazione dalla presa di corrente del circuito generale.

Durante il funzionamento della macchina il pannello frontale deve essere correttamente montato.

= Sulla protezione posizionata davanti alla lama saldante.

= Sul pannello di protezione del polmone di calore posizionato dietro al piatto retinato.

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

p

P

4.3. Dispositivi di protezione individuale

Utilizzare scarpe di protezione resistenti all'urto, allo schiacciamento e alla compressione del piede
durante il trasporto e lo spostamento della macchina.

7

Utilizzare guanti di protezione dal pericolo di schiacciamento e dai pericoli meccanici durante il trasporto e
lo spostamento della macchina.

Utilizzare guanti di protezione contro il rischio di taglio durante le operazioni di cambio della lama
saldante.

S

Utilizzare guanti di protezione in base ai rischi dei materiali da confezionare (meccanici, chimici,...) che
resistano alle temperature di contatto con saldatura e/o lama saldante (massimo 100°C).

Q‘P Utilizzare guanti di protezione per il contatto con alimenti durante l'uso in caso di
confezionamento di alimenti.
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5.1. Trasporto e posizionamento

e Prima di ogni movimentazione, assicurarsi che il mezzo di sollevamento sia idoneo a sollevare il

: ¢ Nel trasporto e nel posizionamento della macchina si raccomanda di manovrare con molta cautela!
carico da movimentare!

mod. RP40 — RP55

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.

Se avete acquistato le gambe:

Q Togliere la scatola contenente le gambe

Q Sollevare la macchina con un carrello elevatore e fissare le 4 gambe
utilizzando le viti in dotazione

Q Liberare la campana superiore tagliando la cordina di ritegno.

Se avete acquistato I'avvolgitore sfrido:
Disimballare l'avvolgitore sfrido e posizionarlo come da istruzioni
allegate.

mod. RP85

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

Q Sollevare la macchina dal pallet utilizzando un carrello elevatore a
forche e posizionarla sul pavimento

Q Liberare la campana superiore tagliando la cordina di ritegno.

5.2. Condizioni ambientali

O Posizionare la macchina accertandosi che sia livellata sul pavimento, in un ambiente adatto, privo di umidita, materiali infiammabili,
gas, esplosivi. La macchina deve essere installata solamente su superfici lisci, orizzontali e non infiammabili

O Lasciare uno spazio minimo di 0,5m attorno alla macchina, per non ostruire le prese d’aria

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

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

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

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

5.3. Collegamento elettrico

Tensione (V): vedere dati targhetta

Frequenza (Hz): vedere dati targhetta

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

3
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V Hz | W max ] A max

il

[
Nota: per qualsiasi comunicazione con il costruttore, citare sempre il modello della macchina e il numero di c
matricola indicati sulla targhetta applicata nella parte posteriore della macchina. | "oy

A RISPETTARE LE NORME PER LA SICUREZZA SUL LAVORO!

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

E OBBLIGATORIA LA MESSA A TERRA!

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.

Collegare la spina del cavo proveniente dal quadro elettrico della macchina in una presa di corrente del
circuito generale che sia facilmente raggiungibile dall’'operatore.
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6.1. Controllo senso di rotazione (solo per mod. RP85)

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

Ruotare l'interruttore generale (1) nella posizione 1.
Abbassare la campana ed eseguire un ciclo di lavoro controllando che il senso di rotazione

delle ventole corrisponda alla figura. \
Se la rotazione & nel senso opposto & necessario spegnere la macchina, togliere la spina di ‘
alimentazione e invertire due delle tre fasi della spina. @) O—

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

6.2. Regolazione

6.2.1.Pannello comandi
La macchina € dotata di un pannello di comando, dal quale & possibile impostare tutte le funzioni di programmazione e
funzionamento.

1 Interruttore generale.

2 Pulsante “‘DECREMENTA”. Riduce i valori delle
funzioni impostate

Pulsante “INCREMENTA”. Aumenta i valori delle
funzioni impostate

Led temperatura

Led retrazione

Led saldatura

Pulsante di selezione contacicli

Display. Visualizza le funzioni selezionate e i relativi
dati di impostazione

Pulsante di selezione programmi e variabili

w

»w oOvOW>»

6.2.2. Accensione della macchina

Ruotare linterruttore generale (1) nella posizione 1.

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

L’accensione della macchina (con i programmi P02+P10) alimenta la resistenza di retrazione, che inizia a scaldarsi.
Prima di usare la macchina attendere che arrivi alla temperatura impostata segnalata dallo spegnimento della spia (A).

6.2.3.Selezione programmi e taratura variabili
La macchina ha 10 programmi selezionabili (P01+P10).
Per selezionare il n° di programma premere i pulsanti (2) e (3).

Programma P01
Questo programma consente la sola saldatura del film.
Il film si fonde mediante il calore della lama saldante. La pressione tra la lama saldante ed il
contrasto superiore rivestito in teflon provoca la separazione dei due lembi di film.
Il prodotto da confezionare & racchiuso in un sacchetto floscio.

Programma P02+P10
Questo programma consente contemporaneamente la saldatura e la retrazione del film.
La retrazione & prodotta dalla circolazione forzata di aria calda intorno alla confezione. |l
riscaldamento dell’'aria si ottiene facendo passare la stessa attraverso una resistenza
(polmone di calore).
Il prodotto da confezionare & racchiuso in un sacchetto che aderisce perfettamente alla sua
forma.

In funzione del numero di programma sono impostabili piu 0 meno variabili (si veda la tabella successiva).

L'ordine di programmazione dei programmi P02+P10 & il seguente (per il programma P01 si pud impostare solo il tempo
di saldatura):

1. Tempo di saldatura

2. Tempo ritardo ventola dopo la saldatura

3. Tempo di retrazione

4. Temperatura polmone
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Con il pulsante (S) si scorrono le variabili del programma scelto e con i pulsanti (2) e (3) si modificano i valori
memorizzati. Questi pulsanti (2) e (3) agiscono a passi di un digit ma se mantenuti premuti oltre un secondo il valore si
incrementa o decrementa in modo veloce.

Per convalidare le modifiche premere il pulsante (S) fino a far comparire sul display il n° di programma.

Il tempo di ritardo ventola dopo la saldatura € una variabile modificabile che non ha un led associato e pertanto viene
indicato con una “r ” sul display sinistro, mentre le due cifre rimanenti indicano il tempo impostato.

Al termine di tutte le variabili programmabili il display mostrera nuovamente il codice del programma appena editato (es.
PO1).

Nota: Se durante la programmazione si chiude la campana, la macchina non funziona.

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

TABELLA DEI PARAMETRI IN FUNZIONE DEI PROGRAMMI
Variabile P01 P02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
(solo saldatura) (saldatura e retrazione)
Tempo di saldatura Min. =0,0 Min.=0,0
(valori in secondi) Max. = 3,0 Max. = 3,0
Default = 1,3 Default=1,3
Tempo ritardo ventola dopo la saldatura non impostabile Min. = 0,0
(valori in secondi) Max. =1,0
Default = 0,0
Tempo di retrazione non impostabile Min. = 0,0
(valori in secondi) Max. = 10,0
Default =25
Temperatura polmone non impostabile Min. =0
il valore indicato corrisponde a: Max. = 150
0 = 0° (la resistenza & spenta) Default = 120
1...150 = 100° ... 398°C (2°C per punto)

CONTACICLI

Quando la macchina & in modalita SELEZIONE PROGRAMMI, il display mostra il programma in esecuzione (es “P01”).
Da questa modalita premendo il pulsante (P) si entra nella funzione “contacicli”.

Il display visualizza il numero dei cicli effettuati da quando la macchina & stata accesa.

Se poi tengo premuti contemporaneamente i pulsanti (2), (3) e (S) per 3 secondi si entra nella funzione “totalizzatore”.
Il display visualizza un numero che indica le “migliaia” di cicli eseguiti complessivamente dalla macchina.

Partendo da destra i numeri visualizzati indicano:

1° numero = migliaia di cicli

2° numero = decine di migliaia di cicli

3° numero = centinaia di migliaia di cicli

Premendo ancora il pulsante (2) il display mostra un numero che indica le unita.

Il display visualizza un numero che indica le “unita” di cicli eseguiti complessivamente dalla macchina.
Partendo da destra i numeri visualizzati indicano:

1° numero = unita di cicli

2° numero = decine di cicli

3° numero = centinaia di cicli

Premendo ancora il pulsante (2) si torna alla funzione “contacicli”.
Premendo infine il pulsante (P) si torna al funzionamento normale (il display mostra il programma in esecuzione).

TABELLA INDICATIVA DELL'IMPOSTAZIONE CICLO MACCHINA

Tempo di retrazione Tempo di pausa Temperatura polmone
(valore indicato sul display)
6" 6"
5” 7
4” 8”
3’ 9”
2’ 10”




| Capitolo 6. Regolazione ed approntamento macchina | IT |

6.2.4. Messaggi d’allarme
La scheda elettronica prevede la rilevazione di alcuni allarmi che vengono segnalati tramite la visualizzazione sul display
(D) dei seguenti messaggi:

A: La tensione di alimentazione della macchina ¢ inferiore (~ 10%) a quella prevista dalla rete.
E necessario sostituire la scheda di comando.
Contattare I'assistenza tecnica.

AL1: Finecorsa B1 chiuso all'accensione della macchina.
Le cause possono essere:
QO Macchina accesa con campana abbassata. Alzare la campana.
Q Finecorsa B1 guasto.
In entrambi i casi la macchina non esegue il ciclo ed & necessario aprire il contatto del finecorsa per annullare
la segnalazione. All'apertura del contatto I'allarme scompare.

AL2: Temperatura non raggiunta.
La temperatura di lavoro non & stata raggiunta nel tempo stabilito (15 min.).
Controllare che la termocoppia sia posizionata correttamente. Controllare la resistenza di riscaldamento.
Per resettare I'allarme spegnere e riaccendere la macchina.

AL3: Superamento temperatura massima o interruzione termocoppia.
Q Laresistenza ha superato la temperatura massima consentita o la termocoppia € interrotta.
Controllare la termocoppia.
Per resettare I'allarme spegnere e riaccendere la macchina.
Q Se l'allarme ricompare & possibile un guasto al cavo flat della tastiera a membrana.
Controllare I'integrita del cavo e se guasto sostituire la tastiera a membrana.

AL4: Polarita termocoppia invertita.
Controllare il collegamento della termocoppia.
Per resettare I'allarme spegnere e riaccendere la macchina.

ALS: Protezione della lama saldante.
Per resettare I'allarme spegnere e riaccendere la macchina.
Se la macchina riprende a funzionare regolarmente significa che era stata effettuata una operazione impropria
(es. due saldature a brevissimo intervallo).
Se l'allarme ricompare significa che c’€ un guasto sulla scheda di potenza.
Contattare I'assistenza tecnica.

ALL: Campana chiusa dopo la retrazione.
Se durante un ciclo di retrazione la campana resta chiusa oltre il tempo di retrazione impostato, la macchina
continua la retrazione per un tempo massimo di 10 secondi, oltre al quale si ferma.
Per resettare I'allarme & sufficiente aprire la campana.

EEE: Blocco macchina.
Contattare I'assistenza tecnica.

FF1: Memoria.
FF2: Per resettare 'allarme spegnere e riaccendere la macchina tenendo premuto per 3 secondi i pulsanti (2) e (3).

E_COM: Un disturbo elettrico ha reso incomprensibile la comunicazione fra le schede.
Per resettare I'allarme spegnere e riaccendere la macchina.

6.3. Inserimento bobina film

Q |Inserire la bobina di film sul rullo (5) bloccandola mediante i
coni centratori (6)

Posizionare il rullo sul supporto bobina

Passare il film intorno al rullo di rinvio (7)

Passare il film attraverso i microforatori (8)

Passare il film sopra il rullo di rinvio (9)

Passare il film intorno al rullo di rinvio (10)

Passaggio del lembo inferiore del film sotto il piatto di
confezionamento (11)

Passaggio del lembo superiore del film sopra il piatto di
confezionamento (11). mod. RP40-RP55 mod. RP85

Oo0oo00Do
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6.4. Posizionamento del piatto retinato

Il piatto retinato (12) puo essere posizionato secondo I'oggetto da
confezionare.

Per una buona confezione il piatto retinato deve essere
posizionato in modo che la saldatura del film si trovi a meta
dell’altezza della confezione.

Per il suo posizionamento agire come:

Q Tirare il piatto secondo le frecce

Q Rimuovere il piatto dai riscontri

QO Riposizionare il piatto sui riscontri all’'altezza desiderata.

RALA

6.5. Regolazione supporto bobina e piatto di confez

ionamento

Il supporto bobina (4) e il piatto di confezionamento (11) 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.

[

T
T
|

i 1-2 cm b

\
N Il
1-2cm 11 4

6.6. Esecuzione 12 saldatura film

Per eseguire la 12 saldatura portare il film come indicato in figura.
Abbassare la maniglia della campana con la mano sinistra e
premere con una pressione di 10-15 Kg.

La macchina entrera automaticamente in funzione e realizzerete
la 12 saldatura sul lato sinistro del film.

Con la mano destra aiutate il distacco del film dalla lama
saldante.

6.7. Aggancio film all’avvolgitore (dove previsto)

Eseguire ora un numero di cicli sufficente a formare una striscia
di film di scarto.

Passarla intorno ai rullini di rinvio (26) e (27), al rullino di
comando (28) ed agganciarla all'avvolgitore (29).

Ora la macchina & pronta per procedere al confezionamento.

6.8. Introduzione dell’oggetto da confezionare

Sollevare con la mano sinistra il bordo del film sul piatto di
confezionamento.

Introdurre con la mano destra il prodotto nel film e farlo scorrere
verso sinistra fino a depositarlo sul piatto retinato lasciando circa
1-2 cm di spazio tra il prodotto ed il telaio interno di saldatura in
modo da permettere il passaggio dell’aria per la termoretrazione.
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6.9. Confezionamento

Premendo sulla maniglia della campana con una
pressione di circa 15 Kg. questa va ad appoggiarsi sulla
lama saldante. In questo modo avviene automaticamente
la saldatura del film sui lati aperti (destro e di fronte).

Se avete selezionato la funzione “SALDATURA +
RETRAZIONE” (programmi P02+P10) vedrete il film
retrarsi attorno al prodotto, diminuite allora leggermente la
pressione sulla maniglia della campana in modo da
permettere lo stacco del film dalla zona di saldatura
allinterno. Con la mano destra aiutate il distacco del film
dalle lame saldanti verso I'esterno.

| Capitolo 7. Manutenzione ordinaria L IT |

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!

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 Per una migliore pulizia si consiglia di lubrificare
periodicamente la lama saldante con il grasso
antiadesivo al teflon fornito in dotazione con Ia
macchina.

7.3. Rimozione di sfridi di film plastico e vari

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

O Nel caso di dover provvedere alla pulizia della
campana inferiore rimuovere il piatto retinato (17) ed
asportare i pezzi caduti all'interno (figura A)

Q Quando la bobina dell’avvolgitore automatico (29) &
piena, rimuovere il film svitando la manopola (30) e
togliendo il disco (31) (figura B).

30

31 29

figura A figura B

7.4. Pulizia della macchina
Per la pulizia della campana superiore (18)
pulire sia I'esterno che linterno esclusivamente

con acqua e sapone (figura A).

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

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

Q Se la macchina lavora in ambiente polveroso é
necessario pulire con maggiore frequenza sia I'esterno
che linterno della stessa. Si consiglia soprattutto di
aspirare la polvere che si deposita sui componenti
elettrici interni (figura B). figura A figura B

10



| Capitolo 7. Manutenzione ordinaria | IT |

7.5. Controllo liquido di raffreddamento (dove previsto)
Controllare ogni 4 mesi il livello del liquido di raffreddamento
svitando il pannello posteriore (34).

Verificare che il livello del liquido non sia inferiore alla misura
indicata, altrimenti svitare il tappo (35) e aggiungere una
miscela di acqua e liquido anticongelante (10%).

7.6. Cambio teflon e gomma

Quando i riscontri in teflon (32) sono troppo usurati, sostituirli
con quelli di ricambio facendo molta attenzione alla loro
applicazione, lineare e piana.

Pulire con detergente la gomma (33) prima dell’applicazione
del nastro di teflon autoadesivo.

Se anche la gomma (33) risulta deteriorata provvedere alla
sua sostituzione nel modo seguente:

Togliere la gomma vecchia

Pulire la sede che la contiene

Inserire la nuova gomma in modo lineare

Pulire la gomma con detergente

Applicare il nastro di teflon autoadesivo.

O

Q
Q
Q
Q

7.7. Cambio lama saldante

Per sostituire la lama saldante (13) seguire questa procedura:

Togliere tensione alla macchina

Svitare le 3 viti (20)-(21)-(22)

Togliere la lama saldante vecchia

Pulire la sede e se necessario sostituire il teflon isolante

(23) del morsetto centrale

Inserire la lama saldante nuova partendo dal morsetto

centrale e stringere la vite (21)

Q Rifilare la lama saldante nuova a filo del foro dei pistoncini
(24) e (25)

QO Completare linserimento della lama saldante in tutta la
sede

Q Spingere a fondo il pistoncino posteriore (24) verso la
lama saldante in modo che questa entri nel foro dello
stesso e stringere la vite (22)

Q Spingere a fondo il pistoncino anteriore (25) verso la lama
saldante in modo che questa entri nel foro dello stesso e
stringere la vite (20)

Q Rifilare il teflon sporgente dal morsetto centrale

Q Assicurarsi che la lama saldante sia posizionata bene ed
in tensione.

oooo

O
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7.8. Soluzione dei problemi

PROBLEMA

CAUSA

SOLUZIONE

La macchina salda,
ma non termoretrae

La temperatura del polmone di calore &
troppo bassa

Aumentare il valore impostato

Si sta lavorando con il programma P01 (solo
saldatura)

Cambiare programma

La macchina & in riscaldamento

Attendere che la macchina arrivi alla
temperatura impostata (spegnimento della
spia “A”)

La ventola non gira

Il motore della ventola & guasto.
Contattare I'assistenza tecnica.

E stata superata la temperatura massima
del polmone di calore.

Il termostato di sicurezza €& intervenuto,
scollegando la resistenza.

Contattare I'assistenza tecnica

La termoretrazione
avviene, ma non é
uniforme e completa

Il film non €& idoneo o di scarsa qualita

Sostituire il film

Le dimensioni del prodotto sono troppo
grandi

Le dimensioni del prodotto sono maggiori di
quelle consentite (vedi paragrafo 3.1.)

La termoretrazione
presenta delle “bolle”
(il film non aderisce al
prodotto)

Il film & privo di microfori

Far scorrere correttamente il film attraverso i
microforatori (vedi paragrafo 6.3.)

La saldatura si apre
durante la
termoretrazione

La lama saldante & sporca o danneggiata

Pulire la lama saldante o sostituirla se
danneggiata

Il tempo di saldatura & errato

Regolare il tempo di saldatura

La pressione della campana é insufficiente

Aumentare leggermente la pressione sulla
maniglia della campana

La saldatura &
irregolare

Il film non €& idoneo o di scarsa qualita

Sostituire il film

La saldatura non
avviene

Il tempo di saldatura & troppo basso

Aumentare il valore impostato

La lama saldante non riceve corrente

Riparare il circuito di alimentazione della
lama saldante.
Contattare I'assistenza tecnica.

Il Teflon e/o la guarnizione del coperchio
sono usurati

Sostituire il teflon e/o la guarnizione del
coperchio

La lama saldante & danneggiata

Sostituire la lama saldante

Presenza di fumo
durante la saldatura

Il tempo di saldatura & elevato

Diminuire il valore impostato

Presenza di residui sulla lama saldante

Pulire la lama saldante

Se dopo aver effettuato i suddetti controlli la macchina non dovesse funzionare ancora perfettamente,
contattate il servizio di assistenza descrivendo esattamente il difetto riscontrato.

7.9. Smontaggio, demolizione e smaltimento residui

A\

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

Procedere nel seguente modo:
Q Scollegare la macchina dalla rete di alimentazione elettrica

Q 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 del’'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.
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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 o

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

manodopera. Qualora le riparazioni o sostituzioni vengano eseguite presso la sede dell’'acquirente, quest'ultimo sara

tenuto a pagare le spese di viaggio, trasferta e manodopera. Le prestazioni di garanzia vengono eseguite

esclusivamente a cura della casa costruttrice o dal rivenditore autorizzato. Per avere diritto a prestazioni di garanzia

inviare alla casa costruttrice od al rivenditore autorizzato il pezzo difettoso, perché sia effettuata la riparazione o

sostituzione. La riconsegna di tale pezzo riparato o sostituito, rientrera nel’adempimento delle operazioni di garanzia. La

garanzia viene annullata:

Q Per il mancato immediato invio postale del CERTIFICATO DI GARANZIA al momento dell’acquisto, debitamente
compilato e firmato entro 20 giorni

Q Per la errata installazione, la inadeguata alimentazione, negligenza d’'uso e manomissione da parte di persone non
autorizzate

Q Per modifiche effettuate sulla macchina senza il consenso scritto della casa

O 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.

PER QUALUNQUE CONTROVERSIA LEGALE
IL FORO COMPETENTE E QUELLO DI BERGAMO (ITALIA).
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1.1. Preface

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

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

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

ATTENTION:
Don’t touch!

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

o

All reproduction rights of this manual are reserved to the manufacturer. Partial or complete reproduction is forbidden as provided by the
law. Descriptions and pictures provided in this manual are not binding. Therefore the manufacturer, reserves the right to make any
change considered necessary. This manual cannot be transferred for viewing to third parties without authorisation in writing from the
manufacturing company.

1.2. Machine features

You have bought a machine with outstanding features and performance and we thank you very much for choosing it. The system is
unique and has achieved worldwide success with more than 200000 units operating in the packaging and wrapping sector.

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

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

1.3. Machine technical data

RP40 RP55 RP85
Width “a” 1330mm 1330mm 2180mm
Length “b” 1080mm 1080mm 1040mm
Height “c” 880mm 880mm 1430mm
Weight 114Kg 123Kg 264Kg

RP40 RP55 RP85
Width “a” 1160mm 1260mm 1950mm
Length “b” 700mm 810mm 1000mm
Height “c” (hood closed) 1120mm 1165mm 1180mm
Height “¢” (hood open) 1220mm 1310mm 1480mm
Weight 90Kg 99Kg 212Kg
Maximum production 300 packs/hour | 300 packs/hour | 300 packs/hour

| Chapter 2. Film features | EN |

2.1. Films to be used

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

The special features of our films, with regard both to compliance with laws in force and to
excellent machine performance.

RP40 A =500mm MAX D = 250mm MAX d=77mm >
RP55 A =600mm MAX D = 250mm MAX d=77mm
RP85 A =800mm MAX D = 300mm MAX d=77mm

Consult the data and safety sheets of the films in use and observe the
corresponding instructions!
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2.2. Band A calculation

| EN |
Band A=b +c+ 100mm
By band “A” we mean the width that the film must have to package the product. @ c ;@%

| Chapter 3. Machine usage conditions | EN |
3.1. Max. weight and dimensions of the package

RP40 a =400mm b =250mm ¢ =160mm Weight = 10Kg b - -

RP55 a = 500mm b =380mm ¢ =200mm Weight = 15Kg - 2

RP85 a = 800mm b = 500mm ¢ =200mm Weight = 18Kg e
Note: measurements shown refer to the maximum for the single dimension. ’

Refer to chapter 2.2. to get max. dimension of pack (b x c); the addition of (b + c¢) is equal to ‘
film roll width minus 100mm.

3.2. Items that may be packaged
These machines are capable of packing a wide range of completely different products. They are used successfully in the
following sectors: food, marketing, graphics and mailing, large distribution, industry, fabrics.

3.3. Items which must not be packed

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

A\

O

Wet and unstable products

Liquids of any kind and density in fragile containers

Flammable and explosive materials

Pressurised gas cylinder of any kind

Loose and volatile powders

Bulk materials with grain size smaller than the holes of the reticulated plate

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

Oo0oo00Do
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4.1. Warnings

It is extremely important to read this entire chapter as it contains important information regarding risks that personnel are
subject to in the event of incorrect use of the machine. These basic standards must be observed as well as specific
standards applicable in the country of installation.

e The machine must be installed by trained and authorised technicians.

e This machine is not intended for use by persons (including children) with reduced physical, sensory or mental
capabilities, or lack experience and knowledge, unless they have been given supervision or instruction concerning
use of the machine by a person responsible for their safety.

Children should be supervised to ensure that they do not play with the machine.

Never use the machine for purposes other than as specified in the sales contract.

Never allow unauthorised personnel to perform repairs or other operations on the machinery.

The operator must be familiar with all warnings related to the tasks in hand and always be informed by the head of
the site regarding risks.

Ensure that all clothing is tight fitting, with particular reference to cuffs or other loose clothing.

Ensure that all operating areas and transit zones are kept clear, clean and adequately lit at all times.

Eliminate all safety hazard conditions before using the machine and always notify the head personnel of any
malfunction.

Never use the machine in the event of fault.

Never tamper with safety devices or circuits.

Never perform modifications on the machine without prior authorisation from the manufacturer.

If the supply cord is damaged, it must be replaced by the manufacturer, its service agent or similarly qualified
persons in order to avoid a hazard.
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e The electrical enclosure must remain closed during operation.
Smoking is forbidden while the machine is operating!
Never performs maintenance and/or adjustments to the machine during operation. Guards may only be
disassembled by suitably trained and qualified maintenance engineers.
o Never operate the machine without all guards fitted. Ensure correct position of all guards before resuming normal
operation.
If it is necessary to leave the machine unattended, switch it off by turning the main switch to the “0” (OFF) position!
e The manufacturer declines all liability for damage or phisical injury caused by failure to observe safety standards.

THE MACHINE CAN NOT BE USED BY UNTRAINED PERSONNEL!

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

Q Do not touch the sealing blade (13) soon after sealing by -
reaching beyond the safety guard. Danger of burns due
to residual heat on the sealing blade (13) /

Q Do not keep on sealing if the sealing blade breaks (13). > \
Replace it at once

Q Do not touch the chamber closing flap (16) during warm-
up. Danger of burns

Q Do not touch the fan while moving or using the machine
without the reticulated plate (17)

Q Make sure the film reel is properly lodged in is place (14)

Q When the machine is not in use, leave the upper hood
(18) open.

Q The wheels (19) must be used only for moving the unit
short distances across smooth, horizontal floors.

4.2. Description of safety stickers
The following safety stickers feature on the machine:

= On machine front panel.

Danger of electrocution!

Risk due to presence of electrical power in electrical system inside front panel.

When the panel is opened, the machine must be switched off and the plug must be pulled from the socket
of the main circuit.

While the machine is running, the front panel must be mounted properly.

= On the guard in front of the sealing blade.
ii = On the protection panel of the heat diaphragm positioned behind the reticulated plate.

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

4.

w

. Individual protection devices

machine.

Wear safety shoes that protect feet from impacts, crushing and compression while moving or handling the

Wear safety gloves that protect the hands from crushing and mechanical hazards and while moving or
handling the machine.

Wear safety gloves that protect the hands against the specific risks associated with the materials to be
packed (mechanical, chemical) and against coming into contact with the high temperatures present on the
seals and/or sealing blade (up to 100°C).

[ Wear safety gloves that prevent the hands from coming into contact with foodstuffs when
packaging them.

@ Wear safety gloves that protect the hands against cutting risks while changing the sealing blade.
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5.1. Transport and positioning

A\

o Handle with great care during transport and positioning!
o Before any movement, make sure that the lifting means is suitable for the load to be lifted!

mod. RP40 — RP55

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.

If you have purchased the legs:

O Remove the box containing the legs.

O Raise the machine using a fork lift and fit the 4 legs using the screws
provided.

Q Cut the strap to release the upper hood.

If you have purchased the waste rewinder:
Unpack the waste rewinder and position it as indicated in the instructions
provided.

mod. RP85

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.

Q Lift the machine by means of a fork lift truck and place it on the floor.

Q Cut the strap to release the upper hood.

5.2. Environmental conditions

O Place the machine level on the floor in a suitable environment free from humidity, gases, explosives, combustible materials. The
machine may only be installed on smooth, flat non-inflammable surfaces.

O Leave a minimum space of 0,5m around the machine so that not to obstruct air inlets

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

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

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

MACHINE PROTECTION FACTOR = IP20

THE AIRBORNE NOISE MADE BY THE MACHINE IS LOWER THAN 70 dB(A)

5.3. Electrical connections

Voltage (V): see data on plate

Frequency (Hz): see data on plate

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

Note: when contacting the Manufacturer, always indicate the model and the serial number specified on the
plate on the rear part of the machine.

A\

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!

o

MINIPACK - TORRE S.p.A.
24044 D
W

INE (BG) - ITALY
it

ipack-torre. i

W max\ A max

MOD.
ANNO
MATR.

OBSERVE HEALTH AND SAFETY REGULATIONS!

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

Insert the plug on the cable from machine electrical cabinet in a mains power supply socket that can be
reached easily by the operator.
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6.1. Direction of rotation check (for mod. RP85 only)

instructions:

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

Rotate the main switch (1) on 1-position.

Lower down the upper hood and execute a work cycle by making sure that the direction of

rotation of the fans will correspond to figure. \ /—

If it rotates in the opposite direction to this, it is necessary to shutdown the machine, remove _ﬁﬂ%
the power supply plug and invert two of the three-phases of the plug. @) O—

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

6.2. Adjustment

6.2.1. Control panel
The machine is fitted with a control panel, from which all programming and operation functions can be set.

Main switch

Button “DECREASE”. Reduces set function values
Button “INCREASE”. Increases set function values
Temperature warning light

Shrinking warning light

Sealing warning light

Cycle counter selection button

Display. Displays selected functions and relative
settings

Programme and variable selection button

»w OTOWP»PwWN=

6.2.2. Switching the machine on

Turn the main switch (1) into pos. 1.

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

Switching the machine on (with programs P02+P10) powers the shrinking heat element which begins to heat up.

Before using the machine, wait until the adjusting temperature is reached. This is signalled by the extinction of the
warning light (A).

6.2.3. Program selection and variable setting
The machine is equipped with 10 selectionable programs (P01+P10).
Push buttons (2) and (3) to select the number of the program.

Program P01
This program is for film sealing only.
The film melts due to the heat of the sealing blade. The pressure between the sealing blade
and the upper contrast lined in Teflon separates the 2 edges of the film.
The product to be packed is enclosed in a slack bag.

Program P02+P10
This program seals and shrinks film simultaneously.
Shrinking is produced by the forced circulation of hot air around the the package. Air is heated
by passing through a heat element (heat diaphragm).
The product to be packed is enclosed in a bag which perfectly adheres to its shape.

The number of settable variables will depend upon the programme number (see the following table).

The programmes P02+P10 must be programmed in the following order (only the sealing time can be set up for
programme 01):

Sealing time

2. Fan delay time after sealing

3. Shrinking time

4. Heat chamber temperature

N
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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. These buttons (2) and (3) act by one digit at a time, but if they are held down for
more than a second, the value will rapidly increase or decrease.

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

The fan delay time after sealing can be modified; there is not a LED indicating this variable which is shown with an “r’ on
the left display, whereas the two remaining digits will indicate the set up time.

At the end of all variables to be adjusted, the display will show the code of the program just chosen (for example P01).
Note: If the hood is closed during the programming phase, the machine will not work.

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

TABLE OF PARAMETERS ACCORDING TO PROGRAMMES
Variable P01 P02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
(sealing only) (sealing and shrinking)
Sealing time Min. = 0,0 Min. =0,0
(values expressed in seconds) Max. = 3,0 Max. = 3,0
Default = 1,3 Default = 1,3
Fan delay time after sealing not settable Min. = 0,0
(values expressed in seconds) Max. =1,0
Default = 0,0
Shrinking time not settable Min. = 0,0
(values expressed in seconds) Max. = 10,0
Default=2,5
Heat chamber temperature not settable Min.=0
the indicated value will correspond to: Max. = 150
0 = 0° (the heating element is switched off) Default = 120
1...150 = 100° ... 398°C (2°C each point)

CYCLE COUNTER

When the machine is in the PROGRAMS SELECTION mode, the display will show the programme that is being run (e.g.
“P0O1”).

In this mode, press button (P) to activate the “cycle counter” function”.

The display indicates the number of cycles since the machine was switched on.

Then, press and hold buttons (2), (3) and (S) simultaneously for 3 seconds to activate the “totalizer” function.

The display indicates a figure corresponding to the total number of cycles performed by the machine, expressed in
thousands.

Starting from the right, the numbers that appear on the display indicate:

1% number = thousands of cycles

2" humber = tens of thousands of cycles

3™ number = hundreds of thousands of cycles

Press button (2) again and the display indicates a number corresponding to the units.

The display indicates a figure corresponding to the total number of cycles performed by the machine, expressed in units.
Starting from the right, the numbers that appear on the display indicate:

1% number = single cycles

2" humber = tens of cycles

3 number = hundreds of cycles

Press button (2) again to return to the “cycle counter” function
Finally, press button (P) to return to normal operation (the display shows the current programme).

APPROXIMATE TABLE OF MACHINE CICLE ADJUSTEMENT

Shrinking time Pause time Heat chamber temperature
(value indicated on the display)
6" 6"
5" 7
4’ 8"
3" 9"
2’ 10”
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6.2.4. Alarm messages
The electronic board detects series of alarms that are indicated on the display (D) by the following messages:

A: The machine power voltage is below (~ 10%) that provided by the network.
The control board must be replaced.
Contact the after-sales technical assistance.

AL1: Limit switch B1 closed when the machine is switched on.
Possible causes are:
Q Machine on and hood down. Lift the hood.
Q Limit switch B1 faulty. Repair or replace the limit switch.
The machine will not execute the cycle in both cases. It is necessary to open the limit switch contact to cancel
signalling.
The alarm will disappear as soon as the contact is opened.

AL2: Temperature not reached.
The working temperature was not reached in the pre-set time (15 min.).
Check that the thermocouple is positioned correctly. Check the heating element.
To reset the alarm, switch the machine off and on again.

AL3: Maximum temperature exceeded or thermocouple tripped.
Q The element has exceeded the maximum permissible temperature or the thermocouple has tripped.
Check the thermocouple.
To reset the alarm, switch the machine off and on again.
Q Should the alarm appear again, the flat cable of the membrane head may be faulty.
Check the cable is intact. Replace the membrane head if the cable is faulty.

AL4: Thermocouple polarity inverted.
Check the thermocouple connections.
To reset the alarm, switch the machine off and on again.

ALS5: Sealing blade safety device.
To reset the alarm, switch the machine off and on again.
If the machine operates normally when it restarts it means that an incorrect operation has been carried out
(e.g. two sealing operations in a very short space of time).
If the alarm recurs it means that there is a fault on the power board.
Contact the technical assistance.

ALL: Hood closed after shrinking.
If the hood remains closed during a shrinking cycle for longer than the pre-set shrinking time, the machine
continues the shrinking for a maximum of 10 seconds, after which it stops running.
To reset the alarm, simply open the hood.

EEE: Machine lock.
Contact the technical assistance.

FF1: Memory.
FF2: To reset the alarm, switch the machine off and on again while pressing the buttons (2) and (3) for 3 seconds.

E_COM: Electrical interference has rendered communication between the boards incomprehensible.
To reset the alarm, switch the machine off and on again.

6.3. Film reel insertion

Q Insert the reel of film on the roller (5) and lock it with the
centring cones (6)

Position the roller on the film reel support

Feed the film around the return roller (7)

Run through the micropunches (8)

Run the film over the film drive roller (9)

Feed the film around the return roller (10)

Run the film lower layer under the packaging plate (11)

Run the film upper layer over the packaging plate (11).

oooo0ooo

mod. RP40-RP55 mod. RP85
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6.4. Reticulated plate installation

The reticulated plate (12) can be placed according to the height of
the product to pack.

For a proper packaging the reticulated plate must be positioned
so that film sealing is at the half of the package height.

To position it follow this procedure:

Q Pull the reticulated plate in direction of the arrows

O Remove it from the stops

Q Position the plate on the stops at the required height.

6.5. Reel support and packaging plate adjustment
The reel support (4) and the packaging plate (11) 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.

6.6. Making the first seal

Place film as shown in the picture to carry out the 1st seal.

Lower the handle of the cover with your left hand and make a
pressure of 10-15 Kg.

Machine will automatically operate and the first seal will be
carried out on the side of the film.

With the right hand detach the film from the sealing blade.

6.7. Film binding on rewinder (if present)

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

Guide this film strip around the transmission rollers (26) and (27)
and the control roller (28) and bind it to the rewinder (29).

The machine is now ready to start packaging.

6.8. Introducing the object to be packaged

With the left hand slide on the packaging plate the quantity of film
necessary to contain the product to be packed.

Introduce the product into the bag using the right hand and make
it slide to the left until it is laid on the screen leaving a little space
of about 1-2 cm to allow the passage of air for shrinkwrapping.
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6.9. Packaging

By pushing the cover handle with a pressure of 15 Kg. the
cover rests on the sealing blade; by pinching the film, it is
automatically sealed on the open sides (right and front).

In case you have selected the function “SEALING +
SHRINKWRAPPING” (programs P02+P10) you will see
the film shrink onto the product.

Slightly decrease the pressure on the cover handle to
allow film detach from the sealing area on the inside.

With the right and detach the film from the sealing blade
towards the outside.

| Chapter 7. Ordinary maintenance

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

and wait for the machine to cool down!

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

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

Q For improved cleaning, regularly lubricate the sealing
blade with the Teflon non-stick grease supplied with
the machine.

7.3. Plastic film and other scrap removal

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

Q If the lower cover requires cleaning (where the fan is
installed), remove the reticulated plate (17) and take
out any pieces that may have fallen inside (figure A)

O When the reel on the automatic rewinder (29) is full,
remove the film by unscrewing the knob (30) and
taking away the disk (31) (figure B).

7.4. Machine cleaning
To clean the upper hood (18), clean both the
outside and the inside with water and soap only

(figure A)

Do not use any detergents with solvents which
could damage the upper hood (18) and reduce
the transparency.

Q Use a cloth moistened with water to clean the machine

Q |If the machine works in a dusty environment it is
necessary to clean it more frequently inside as well as
outside. We especially recommend you vacuum up the
dust which settles on the interior electrical components
(figure B).

figure A

31 29

30

figure B

figure A

figure B
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7.5. Coolant check (if present)

Check the level of the coolant every 4 months by unscrewing
the rear panel (34).

Make sure the level of the liquid is not below the indicated
measure. Otherwise unscrew the cap (35) and add the
mixture of water and antifreeze (10%).

7.6. Substituting the rubber and Teflon

When the Teflon-strikers (32) are worn out, substitute them
with spare parts, making sure the application is linear and
even.

Before applying the Teflon self-adhesive strip clean the rubber
part (33) with a detergent.

If the rubber (33) is also damaged, substitute it as follows:
Remove the old rubber

Clean its housing

Insert the new rubber in a linear way

Clean the rubber with a detergent

Apply the self-adhesive Teflon-strip.

Oo0o0D

7.7. Changing the sealing blade

To substitute the sealing blade (13) follow this procedure:

Disconnect power to the machine

Unscrew the three screws (20), (21), (22)

Remove the old sealing blade

Clean the housing and if necessary substitute the

insulating Teflon (23) of the central clamp

Insert the new sealing blade starting from the central

clamp and tighten the screw (21)

Q Trim the new sealing blade according to the holes of the
pistons (24) and (25)

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

Q Push the rear piston completely (24) towards the sealing
blade to make it enter the hole of the piston itself and then
tighten screw (22)

Q Push the front piston (25) completely towards the sealing
blade to make it enter the hole of the piston itself and then
tighten screw (20)

Q Trim the Teflon projecting from the central clamp

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

oooo

O
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7.8. Problem solving

PROBLEM

CAUSE

SOLUTION

The machine seals but

The head lung’s temperature is too low

Increase the set value

it does not shrink.

Work is being performed with program P01
(sealing only)

Change program

The machine is in heating mode

Wait for the machine to reach the set
temperature (LED “A” switch-off)

The fan does not turn

The fan’s motor is faulty.
Contact the after-sales technical assistance.

The maximum temperature of the heat lung
is exceeded.

The safety thermostat intervened,
disconnecting the heating element.

Contact the after-sales technical assistance.

Shrinking takes place,

The film is not suitable or of scarce quality

Replace the film

but it is not even and
complete

The product is too big

The product is bigger than admitted (see
paragraph 3.1.)

Shrinking contains
“bubbles” (the film
does not adhere to the
product)

The film is without micro-holes

Make the film properly slide through the
micro-holes (see paragraph 6.3.)

Sealing opens during
shrinking

The sealing blade is dirty or damaged

Clean the sealing blade or replace it if
damaged

Sealing time is incorrect

Adjust the sealing time

Insufficient hood pressure

Slightly increase pressure on the hood'’s
handle

Sealing is irregular

The film is not suitable or of scarce quality

Replace the film

Sealing does not take

Sealing time is not enough

Increase the set value

place

The sealing blade does not receive current

Repair the power supply circuit of the sealing
blade.
Contact the after-sales technical assistance.

The Teflon and/or gasket of the cover are
worn

Replace the Teflon and/or gasket of the
cover

The sealing blade is damaged

Replace the sealing blade

Fumes present during

Sealing time is long

Decrease the set value

sealing

Residues present on the sealing blade

Clean the sealing blade

If the machine does not work properly after the above-mentioned checks, contact the assistance service
describing the detected defect.

7.9. Disassembling, demolition and elimination of residuals

ATTENTION!

A\

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

Proceed as follows:

Q Disconnect machine from power mains
0 Disassemble components.

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

The symbol indicates that this product shall not be treated as household waste. By making sure that the
product will be properly disposed of, you will facilitate the prevention of potential negative effects for the
environment and human health, which might be otherwise caused by the improper waste treatment of this
product. For more detailed information about the recycling of this product, please contact the product
seller or, as an alternative, the after-sales service or the corresponding waste treatment service.
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8.1. Certificate of guarantee
The guarantee runs for 12 months after the installation date under the conditions set out in the instruction manual. Fill in
the card with all data requested, tear out along the perforations and send in.

8.2. Guarantee conditions

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

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

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

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

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

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

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

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

Q In case of inappropriate installation, power supply, misuse and mishandling by unauthorised persons

Q In case of changes made to the machine without prior agreement in writing from the manufacturer

Q If the machine is no longer the property of the first buyer.

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

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

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

operating requirements.

IN THE EVENT OF DISPUTES THE COURT OF BERGAMO (ITALY)
SHALL HAVE SOLE JURISDICTION.
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1.1. Vorwort

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

ACHTUNG:

Vorschriften zum Unfallschutz fiir den Bediener. Diese Warnung weist auf bestehende Gefahren hin, die zu
Verletzungen des Maschinenbedieners fiihren knnen.

ACHTUNG:

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

ACHTUNG:
Nicht Beriihren!

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

QB>

Alle Rechte des vorliegenden Handbuchs sind dem Hersteller vorbehalten. Die Vervielfaltigung, auch auszugsweise, ist gesetzlich
verboten. Die in diesem Handbuch enthaltenen Beschreibungen und Abbildungen sind unverbindlich. Der Hersteller behalt sich vor,
jederzeit Anderungen vorzunehmen, die er als notwendig erachtet. Dieses Handbuch darf ohne schriftiche Genehmigung des
Herstellers nicht zur Einsicht an Dritte ausgehandigt werden.

1.2. Eigenschaften der Maschine

Sie haben ein duBerst leistungsfahiges Gerat mit auRergewdhnlichen Eigenschaften erworben, und wir danken lhnen fir die getroffene
Wahl. Dieses Verpackungssystem ist einzig in seiner Art und hat sich weltweit mit Gber 200000 Maschinen bewahrt, die im Bereich der
Einschlag- und Verpackungstechnik in Betrieb sind.

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

Das Gerat kann fiir das gleichzeitige Schrumpfen und Schweil3en der Folien verwendet werden, es kann dank seines Funktionsprinzips
aber auch nur zum Schweil’en eingesetzt werden. In diesem Fall ist es moglich, die Verpackungsobjekte in lose, nicht geschrumpfte
Sé&cke einzuschweilien.

1.3. Technische Daten der Maschine

RP40 RP55 RP85
Breite “a” 1330mm 1330mm 2180mm
Lange “b” 1080mm 1080mm 1040mm
Hohe “c” 880mm 880mm 1430mm
Gewicht 114Kg 123Kg 264Kg

RP40 RP55 RP85
Breite “a” 1160mm 1260mm 1950mm
Léange “b” 700mm 810mm 1000mm
Hohe “c” (geschlossene Haube) | 1120mm 1165mm 1180mm
Hoéhe “c” (gedffnete Haube) 1220mm 1310mm 1480mm
Gewicht 90Kg 99Kg 212Kg

- . 300 Verpackungen | 300 Verpackungen | 300 Verpackungen

HOChStprOdUKtlon pro Stunde ! pro Stu;de ! pro Stunde !

| Kapitel 2. Merkmale der Folie | DE |

2.1. Zu verwendende Folien

Die Maschine kann mit allen warmeschrumpfenden und nicht warmeschrumpfenden Folien
mit einer Starke von 15 bis 50 Mikron arbeiten, sowohl mit technischen Folien als auch mit
Lebensmittelfolien. Um optimale Ergebnisse zu garantieren, wird empfohlen, die von uns
vermarkteten Folien zu verwenden. Die besonderen Eigenschaften unserer Folien sind eine
Garantie fiir die Zuverlassigkeit, sowohl in Hinsicht auf die Ubereinstimmung mit den
bestehenden Vorschriften als auch in Hinsicht auf die Sicherheit und das bestmdgliche
Funktionieren unserer Maschinen.

RP40 A =500mm MAX D = 250mm MAX d=77mm
RP55 A =600mm MAX D = 250mm MAX d=77mm
RP85 A =800mm MAX D = 300mm MAX d=77mm

verwendeten Folien durchzulesen und sich an die darin beschriebenen Vorgaben zu
halten!

: Es wird dringend dazu geraten, die technischen und Sicherheitsblatter der
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| Kapitel 2. Merkmale der Folie

2.2. Berechnung des Bands A

| DE |
Band A=b + ¢+ 100mm
Unter Band “A” versteht man die Breite, die der Film besitzen muf3, um das Produkt c g@

verpacken zu kénnen.

| Kapitel 3. Verwendung der Maschine | DE |
3.1. Max. Gewicht und dimensionen der Packung
RP40 a =400mm b =250mm ¢ =160mm Gewicht = 10Kg
RP55 a=500mm b =380mm ¢ =200mm Gewicht = 15Kg b~ T a
RP85 a =800mm b =500mm ¢ =200mm Gewicht = 18Kg - N

c
Hinweis: Die in der Tabelle angegebenen Mafe beziehen sich auf die max. GroRe der !
einzelnen Packung. Was die HochstmaRe der Packung (b x c) betrifft, beziehen Sie sich
bitte in jedem Fall auf das Kapitel 2.2., aus dem hervorgeht, dass die Summe von (b + c) ‘
gleich der Breite der Folienspule — 100mm ist.

3.2. Was verpackt werden kann

Diese Maschinen koénnen fir die Verpackung einer umfangreichen Palette vollkommen unterschiedlicher Produkte
verwendet werden und werden erfolgreich in folgenden Bereichen eingesetzt: Lebensmittel, Handel, graphisches
Gewerbe und Versand, Gro3handel, Industrie, Textilsektor.

3.3. Was nicht verpackt werden darf
Um die Maschine nicht dauerhaft zu beschadigen und Unfallrisiken fir den Bediener zu vermeiden, ist es absolut
verboten, die folgenden Arten von Produkten zu verpacken:

O Nasse und instabile Produkte
Q Flussigkeiten jeder Art und Dichte in zerbrechlichen Behaltern
Q Entflammbare und explosive Produkte
O Spraydosen mit Treibgas bzw. jeder sonstigen Art
Q Loses Pulver oder staubférmige Produkte
O Lose Produkte, die Kleiner als die Maschen des Haltegitters sind, Andere, hier nicht aufgezahlte
Q Sonstige, hier nicht aufgezahlte Produkte oder Materialen, die auf irgendeine Weise das Gerat
beschadigen oder den Bediener in Gefahr bringen kénnten.
| Kapitel 4. Sicherheitsvorschriften | DE |

4.1. Warnungen

Es ist sehr wichtig, dieses Kapitel vollstandig und genau durchzulesen, da es wichtige Informationen Uber die Gefahren

enthalt, denen der Bediener ausgesetzt ist, falls er die Maschine falsch anwendet. Diese grundlegenden Vorschriften

mussen zusétzlich zu denjenigen angewandt werden, die in den Landern gelten, in denen die Maschine eingebaut wird.

e Die Installation der Maschine muss durch geschultes und autorisiertes.

e Die Maschine ist nicht dazu bestimmt, von Personen (einschlief3lich Kindern) angewandt zu werden, deren
kérperliche, mentale oder Sinnesfahigkeiten eingeschrankt sind, oder die zu wenig Erfahrung oder Kenntnisse
haben, aulRer wenn sie durch eine Person, die fir ihre Sicherheit verantwortlich ist, iberwacht werden oder von
dieser Anweisungen Uber den Gebrauch des Gerats erhalten.

Kinder miissen standig Uberwacht werden, um sicherzustellen, dass sie nicht mit der Maschine spielen.
Verwenden Sie die Maschine zu keinen anderen Zwecken als denen, die im Verkaufsvertrag angegeben sind.

e Erlauben Sie keinem unbefugten Personal, die Maschine zu reparieren oder irgendwelche sonstigen Eingriffe daran
vorzunehmen.

e Der Bediener muss die Warnungen, die ihn betreffen, kennen, und muss von der verantwortlichen Person fir die
Abteilung immer Uber die Gefahren seiner Arbeit informiert werden.

o  Achten Sie darauf, dass die Armel der Arbeitsbekleidung eng am Handgelenk anliegen und knépfen Sie sie sicher zu.

e Achten Sie auf den Arbeitsbereich und die Durchgdnge um die Maschine herum: sie mussen frei von Hindernissen,
sauber und angemessen beleuchtet sein.

e Beheben oder entfernen Sie jede Gefahr fiir die Sicherheit, bevor Sie die Maschine gebrauchen und informieren Sie

die verantwortliche Person fir die Abteilung immer Uber jede Unregelmafigkeit beim Betrieb.

Wenden Sie die Maschine nicht an, wenn sie eine Stérung hat.

Es ist verboten, Veranderungen an den Sicherheitsvorrichtungen und —kreisen vorzunehmen.

Es ist verboten, ohne Erlaubnis des Herstellers Anderungen an der Maschine vorzunehmen.

Wenn das Stromversorgungskabel beschadigt ist, muss es vom Hersteller oder von dessen Kundendienst

ausgewechselt werden, oder zumindest von einer Person mit gleichwertiger Qualifikation, um jegliche Gefahr zu

meiden.
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| Kapitel 4. Sicherheitsvorschriften | DE |

. Die Schalttafel muss wahrend des Betriebs immer geschlossen bleiben.

e  Wahrend des Maschinenbetriebs ist es verboten zu rauchen!

e Es ist verboten, irgend eine Wartung und/oder Regulierung vorzunehmen, wahrend die Maschine in Betrieb ist. Der Ausbau der
Schutzvorrichtungen darf nur von den zustédndigen Wartungstechnikern, die fiir diesen Zweck ausgebildet wurden, ausgefiihrt
werden.

. Es ist verboten, die Maschine in Betrieb zu setzen, ohne die Schutzvorrichtungen vorher wieder hergestellt zu haben. Bevor Sie
die Maschine in Betrieb setzen, Uberprifen Sie, ob die vorher entfernten Schutzvorrichtungen in der richtigen Position sind.

e  Falls sich der Bediener von der Maschine entfernt, muss er die Maschine ausschalten und den Hauptschalter auf ,,0” (OFF) stellen!

. Der Hersteller lehnt jede Haftung fur Schaden an Personen oder Sachen ab, die durch die Nichtbeachtung der
Sicherheitsvorschriften entstehen.

NICHT AUSGEBILDETEM PERSONAL DARF DIE ANWENDUNG DER MASCHINE NICHT GESTATTET WERDEN!

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

O Berlhren Sie die Schweil3klinge (13) auf keinen Fall direkt nach
dem Schweillvorgang, indem Sie dies Schutzbarriere mit der
Hand Uberwinden. Aufgrund der Resthitze der Schweil3klinge
(13) besteht die Mdglichkeit, sich zu verbrennen

Q SchweilRen Sie nicht, falls die Schweil’klinge (13)
gebrochen ist. Tauschen Sie sie sofort aus

O Wahrend der Heizphase darf die SchlieRklappe des
Warmegenerators (16) nicht angefasst werden, da
Verbrennungsgefahr besteht

Q Der rotierende Ventilator darf nicht angefapt werden, der
Betrieb ohne Haltegitter ist nicht angebracht (17)

Q Stellen Sie sicher, dass die Folienspule ordnungsgeman
in ihrer Halterung (14)

a Wenn die Maschine nicht benutzt wird, muss die obere
Haube (18) immer gedffnet bleiben.

Q Die Réader (19) sind nur fir “kurze” Verschiebungen auf
glatten und ebenen Bbéden vorgesehen.

4.2. Beschreibung der Sicherheitsaufkleber
An der Maschine befinden sich folgende Sicherheitsaufkleber:

= Auf der Vorderplatte der Maschine.

Stromschlaggefahr!

Gefahr aufgrund des in der elektrischen Anlage innerhalb der Vorderplatte enthaltenen Stroms.

Bei Offnung der Platte muss die Maschine ausgeschaltet und der Stecker des Netzkabels aus der
Steckdose des Hauptstromkreises gezogen werden.

Wahrend des Betriebs der Maschine muss die Vorderplatte korrekt montiert sein.

= Auf dem Schutz vor der Schweil3klinge.

= Auf der Schutzplatte des Warmegenerators hinter der Halteplatte.

ACHTUNG! HeiBe Maschinenteile. Zeigt eine fiir die ausgesetzte Person auch schwerwiegende
Verbrennungsgefahr durch heiBe Maschinenteile an.

Bl B

4.3. Personliche Schutzausriistungen

Sicherheitsschuhe mit Sto3-, Quetsch- und Druckwiderstand zum FuRschutz bei der Handhabung der
Maschine tragen.

?I

Schutzhandschuhe wegen Quetschgefahr oder mechanischer Gefahr bei Transport und Handhabung der
Maschine tragen.

Schutzhandschuhe wegen Schnittgefahr beim Auswechseln der Siegelleisten tragen.

Schutzhandschuhe wegen eventuell von den Verpackungsmaterialien ausgehenden Gefahren
(mechanische, chemische,...) tragen. Sie missen bestdndig gegen hohe Temperaturen bei Kontakt mit
den Schweifdndhten und/oder Schweilleisten (max. 100°C) sein.

S

It
Qf Schutzhandschuhe wegen Kontakt mit Lebensmitteln wahrend der Verpackung tragen.
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|Kapitel 5. Einbau der Maschine | DE |

5.1. Beforderung und Aufstellung
: e Gehen Sie bei der Beférderung und beim Aufstellen der Maschine mit grofter Vorsicht vor!

e Vor jeder Bewegung muss sich davon iiberzeugt werden, dass die Zugausstattung fiir die zu transportierende
Last geeignet ist!

mod. RP40 — RP55

O Schneiden Sie das Band mit einer Schere durch. Schitzen Sie lhre
Augen mit einer Brille und ziehen Sie den Karton ab. Entfernen Sie die
Schrauben und Platten, mit denen die Maschine an der Palette
befestigt ist.

Wenn Sie die Beine erworben haben:

Q Nehmen Sie die Schachtel mit den Beinen herunter

O Heben Sie die Maschine mit einem Gabelstapler an und befestigen Sie
die 4 Beine mithilfe der mitgelieferten Schrauben

Q Freilegen der Abdeckhaube durch  Durchschneiden des
Befestigungsbands.

Wenn Sie den Aufwickler erworben haben:
Packen Sie den Aufwickler aus und platzieren Sie ihn gemafl der
beiliegenden Anleitung.

mod. RP85

Q Schneiden Sie das Band mit Schere schitzen Sie lhre Augen mit
Brillen und ziehen Sie den Karton ab. Entfernen Sie die Schrauben
und Platten, die die Maschine an der Palette befestigen

O Heben Sie die Maschine von der Palette durch einen Hubwagen.
Legen Sie sie auf den Boden

Q Freilegen der Abdeckhaube durch  Durchschneiden des
Befestigungsbandes.

5.2. Umweltbedingungen

0 Das Gerat muss eben auf dem Boden aufgestellt werden, sowie in einer geeigneten Umgebung, die trocken ist und in der sich
keine brennbaren Gegenstdnde, Gase oder Sprengstoffe befinden. Die Maschine darf nur auf glatten, ebenen und nicht
entziundbaren Flachen aufgestellt werden

O Um die Maschine herum mussen mindestens 0,5m frei gelassen werden, damit die Lifteréffnungen nicht verdeckt werden

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

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

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

SCHUTZKLASSE DER MASCHINE = IP20 B
DAS VON DER MASCHINE ERZEUGTE LUFTGERAUSCH LIEGT UNTER 70 dB(A)

5.3. Elektrischer Anschluss

Spannung (V): siehe Typenschild

Frequenz (Hz): siehe Typenschild

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

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

w wr w.minipack-torre it

Hz [ W max| A max

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

MOD.
ANNO
MATR.

A BEACHTEN SIE DIE VORSCHRIFTEN ZUR SICHERHEIT AM ARBEITSPLATZ!

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

DAS GERAT DARF NICHT OHNE ERDUNG BETRIEBEN WERDEN!

Bevor Sie das Gerat an das Stromnetz anschliel3en, stellen Sie sicher, dass die Netzspannung der auf dem
Typenschild auf der Rickseite des Gerats angebenen Spannung entspricht und dass der Erdungsanschluss
den geltenden Sicherheitsvorschriften entspricht. Bei Zweifeln zur Netzspannung kann das ortliche
Elektrizitatswerk Auskunft geben.

Den Stecker des vom Schaltkasten der Maschine kommenden Kabels an eine bequem vom Benutzer
erreichbare Netzsteckdose anschlieRen.
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| Kapitel 6. Einstellung und Vorbereitung der Maschine | DE |

6.1. Priifung der Drehrichtung (nur bei Mod. RP85)

Gebrauchsanweisungen genau gepriift erden:

n Bevor die Maschine in Betrieb gesetzt wird, muB die Drehrichtung aufgrund folgender

Den Wabhler drehen und die 1-Stellung wahlen.
Senken Sie die Haube und filhren Sie einen Betriebszyklus durch. Uberpriifen Sie dabei, ob

die Drehrichtung der Lifter der Abbildung entspricht. \
Erfolgt die Rotation in die entgegengesetzte Richtung, Maschine ausschalten, ‘
Versorgungsstecker abziehen und die beiden Phasen des Steckers invertieren. @) O—

Hinweis: Die drehrichtung muB jedesmal gepriift werden, wenn die
zufiihrungssteckdose geandert wird.

6.2. Einstellung

6.2.1. Steuertafel
Die Maschine ist mit einer Steuertafel ausgestattet, Gber die alle Programmier- und Betriebsfunktionen ausgefihrt
werden kdnnen.

1 Hauptschalter

2 Knopf ,VERRINGERN®. Reduziert die Werte der
eingestellten Funktionen

Knopf ,ERHOHEN®. Erhéht die Werte der eingestellten
Funktionen

Temperaturkontrollampe

Schrumpfkontrollampe

Schweissungskontrollampe

Druckknopf zur Auswahl vom Zyklenzahler
Datensichtgerat. Stellt die gewahlten Funktionen und
die entsprechenden Einstelldaten dar

Druckknopf zur Auswahl der Programme und
Variablen

w

»w oOvOwW>

6.2.2. Maschine Einschalten

Der Hauptschalter (1) auf Pos. 1 stellen.

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

Durch das Einschalten der Maschine (bei den Programmen P02+P10) wird der Schrumpfwiderstand gespeist, der sich
aufzuheizen beginnt.

Bevor di Maschine zu benutzen, warten Sie bis die richtige Temperatur erreicht ist (die Kontrollampe A schaltet sich auf).

6.2.3. Auswahl der Programme und Einstellung der Variablen
Die Maschine ist mit 10 auswahlenden Programmen ausgestattet (P01+P10).
Knopf (2) und (3) driicken um die Programmnummer zu wahlen.

Programm P01
Dieses Programm ermdglicht nur die FolienverschweilRung.
Die Folie schmilzt durch die Warme der Schweilklinge. Der Druck zwischen Schweil3klinge
und dem oberen, teflonbeschichteten Kontrast bewirkt die Trennung der beiden Folienréander.
Das zu verpackende Produkt wird von einem nicht geschrumpften Sack umschlossen.

Programm P02+P10
Dieses Programm ermdglicht gleichzeitiges VerschweilRen und Schrumpfen der Folie.
Die Schrumpfung erfolgt durch die erzwungene Zirkulation von hei3er Luft um die Verpackung.
Die Erhitzung der Luft wird dadurch erzielt, dass man die Luft Uber einen Widerstand
(Warmegenerator) stromen lasst.
Das zu verpackende Produkt wird von einem Sack umschlossen, der eng an der Form des

Produkts anliegt.

Die Anzahl der einstellbaren Variablen hangt von der Programmnummer (sehen Sie bitte die folgende Tabelle) ab..

Die Reihenfolge bei der Programmierung der Programme P02 — P10 ist folgende (beim Programm P01 kann man nur die
Schweifl3zeit einstellen):

1. Schweissung

2. Verzbgerungszeit vom Lifterrad nach dem SchweilRen

3. Schrumpfen

4. Temperatur der Hitzekammer
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| Kapitel 6. Einstellung und Vorbereitung der Maschine | DE |

Knopf (S) driicken um die Variable zu sehen; Knopf (2) und (3) driicken um die memorisierte Werte zu verandern.

Diese Driickkndpfe (2) und (3) wirken jeweils um eine Ziffer, aber wenn sie iber eine Sekunde lang gedriickt gehalten
werden, wird sich der Wert schnell erhohen oder reduzieren.

Um die Anderungen zu bestétigen, Knopf (S) driicken bis den Datensichtgerat den Programmenummer zeigt.

Die Verzdgerungszeit vom Lifterrad nach dem Schweien ist eine veréanderliche Variable, die keine dazugehérige Diode
besitzt. Sie wird daher mit einem ,r* auf dem linken Display gekennzeichnet, wahrend die zwei Ubrig bleibenden Ziffern
auf die eingestellte Zeit hinweisen.

Nachdem alle programmierbaren Variablen durchlaufen sind, zeigt das Display erneut den Programmcode des soeben
editierten Programms (z.B. P01).

Hinweis: Falls die Haube wahrend der Programmierung geschlossen wird, funktioniert die Maschine nicht.

Die Maschine kann arbeiten wenn alle Regelungen gemachte sind.

TABELLE DER PARAMETER JE NACH DEN PROGRAMMEN
Variable P01 P02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
(nur Schweissung) (Schweissung und Schrumpfen)
Schweissung Min.=0,0 Min.=0,0
(Werte sind in Sekunden ausgedriickt) Max. = 3,0 Max. = 3,0
Default = 1,3 Default=1,3
Verzoégerungszeit vom Liifterrad nach dem | Nicht einstellbar Min. = 0,0
Schweien (Werte sind in Sekunden Max.=1,0
ausgedriickt) Default = 0,0
Schrumpfen Nicht einstellbar Min. =0,0
(Werte sind in Sekunden ausgedriickt) Max. = 10,0
Default=2,5
Temperatur der Hitzekammer Nicht einstellbar Min. =0
Der angegebene Wert entspricht: Max. = 150
0 = 0° (der Widerstand ist ausgeschaltet) Default = 120
1...150 = 100° ... 398°C (2°C jeder Punkt)

ZYKLENZAHLER

Wenn die Maschine sich in der Betriebsart PROGRAMMAUSWAHL befindet, zeigt das Display, dafl die
Programmausfiihrung im Gang ist (z.B. “P01”).

Wenn man in dieser Betriebsart die Taste (P) driickt, 6ffnet sich die Funktion ,Zyklenzahler”.

Am Display wird die Anzahl der Zyklen angezeigt, die durchgefihrt wurden, seitdem die Maschine eingeschaltet wurde.

Wenn man danach gleichzeitig 3 Sekunden lang die Tasten (2), (3) und (S) drickt, o6ffnet sich die Funktion
,Gesamtzahler’. Am Display wird eine Zahl gezeigt, welche die ,Tausende” der Zyklen angibt, die insgesamt von der
Maschine ausgefihrt wurden.

Von rechts nach links zeigen die Zahlen Folgendes:

1. Zahl = Tausende Zyklen

2. Zahl = Zehntausende Zyklen

3. Zahl = Hunderttausende Zyklen

Wenn man noch einmal die Taste (2) driickt, wird am Display eine Zahl gezeigt, welche die einzelnen Einheiten angibt.
Am Display wird eine Zahl gezeigt, welche die ,Einer” der Zyklen angibt, die insgesamt von der Maschine ausgefiihrt
wurden.

Von rechts nach links zeigen die Zahlen Folgendes:

1. Zahl = Einer von Zyklen

2. Zahl = Zehner von Zyklen

3. Zahl = Hunderte von Zyklen

Wenn man noch einmal die Taste (2) driickt, kehrt man zur Funktion des ,Zyklenzéhlers” zurick.
Wenn man schliefllich die Taste (P) driickt, kehrt man zum normalen Betrieb zurliick (am Display wird das gerade
ausgefiihrte Programm gezeigt).

BEZEICHNENDE TABELLE DER MASCHINENABLAUF-AUFGABE

Schrunpfszeit Pause Temperatur der Hitzekammer
(Wert auf dem Display)
6" 6"
5" 7
4 8”
3 9”
2’ 10”
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| Kapitel 6. Einstellung und Vorbereitung der Maschine | DE |

6.2.4. Alarmmeldungen
Die Leiterplatte sieht die Erfassung einiger Alarme vor, auf die am Display (D) durch die Anzeige folgender Meldungen
hingewiesen wird:

A: Die Stromspannung der Maschine liegt unter (~ 10%) dem Netzwert.
Die Steuerkarte muss ersetzt werden.
Kontaktieren Sie bitte die technische Betreuung.

AL1: Endschalter B1 bei Einschalten der Maschine geschlossen.
Die moglichen Ursachen sind:
Q Machine ein mit Haube unten. Heben Sie bitte die Haube.
Q Endschalter B1 defekt. Den Endschalter reparieren oder ersetzen.
Die Maschine fiihrt in beiden Fallen den Zyklus nicht aus. Sie brauchen nicht den Endschalterkontakt zu
offnen, um die Meldung zu l6schen.
Der Alarm verschwindet bei der Kontaktoffnung.

AL2: Temperatur nicht erreicht.
Die Betriebstemperatur wurde nicht innerhalb der festgesetzten Zeit (15 Min.) erreicht.
Uberpriifen Sie, ob das Thermoelement richtig positioniert ist. Uberpriifen Sie den Heizwiderstand.
Um den Alarm zurlickzusetzen, schalten Sie die Maschine aus und wieder ein.

AL3: Maximale Temperatur liberschritten oder Thermoelement unterbrochen.
0 Der Widerstand hat die zuldssige Hochsttemperatur Uberschritten oder das Thermoelement ist
unterbrochen.

Uberpriifen Sie das Thermoelement.
Um den Alarm zurlickzusetzen, schalten Sie die Maschine aus und wieder ein.

Q Tritt der Alarm nochmals ein, liegt moglicherweise ein Defekt am Flat-Kabel der Folientastatur vor.
Den Zustand des Kabels priifen und die Folientastatur ersetzen.

AL4: Polaritdt des Thermoelements umgekehrt.
Uberprifen Sie den Anschluss des Thermoelements.
Um den Alarm zurlickzusetzen, schalten Sie die Maschine aus und wieder ein.

ALS5: Schutz der Schweilklinge.
Um den Alarm zurlickzusetzen, schalten Sie die Maschine aus und wieder ein.
Wenn die Maschine wieder gleichmaRig arbeitet, bedeutet das, dass eine unzulassige Tatigkeit ausgefiihrt
wurde (z.B. zwei Schweillungen unmittelbar nacheinander).
Wenn der Alarm wieder erscheint, bedeutet das, dass die Leistungskarte eine Stérung hat.
Kontaktieren Sie bitte die technische Betreuung.

ALL: Haube nach Schrumpfen geschlossen.
Wenn die Haube wahrend eines Schrumpfzyklus langer als die eingestellte Schrumpfzeit geschlossen bleibt,
fuhrt die Maschine das Schrumpfen maximal 10 Sekunden lang weiter und halt danach an.
Um den Alarm zurtickzusetzen, missen Sie nur die Haube 6ffnen.

EEE: Sperre der Maschine.
Kontaktieren Sie bitte die technische Betreuung.

FF1: Speicher.
FF2: Um den Alarm zurlickzusetzen, schalten Sie die Maschine aus und wieder ein. Halten Sie dabei die Tasten (2)
und (3) 3 Sekunden lang gedruickt.

E_COM: Die Kommunikation zwischen den Karten ist durch eine elektrische Stérung unverstandlich geworden.
Um den Alarm zurlickzusetzen, schalten Sie die Maschine aus und wieder ein.

6.3. Einlegen der Folienspule

Q Fihren Sie die Folienspule in die Walze (5) ein und
befestigen Sie sie mit den Zentrierkegeln (6)

Positionieren Sie die Walze auf dem Spulentrager

Fihren Sie die Folie um die Umlenkrolle (7) herum

Fihren Sie die Folie durch die Lochvorrichtungen (8)
Durchgang durch die den Film ablenkende Rolle (9)

Fihren Sie die Folie um die Umlenkrolle (10) herum

Fihren Sie den unteren Rand der Folie unter der
Verpackungsplatte (11) durch

Fihren Sie den oberen Rand der Folie Uber der
Verpackungsplatte (11) durch. mod. RP40-RP55 mod. RP85

oooopDo

O
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der Maschine

6.4. Positionieren des Haltegitters

Das Haltegitter (12) kann je nach GroRe des Verpackungsgutes
verstellt werden.

Fir eine Korrekte Verpackung muf das Haltegitter so positioniert
sein, dafl die Schweillnaht des Folien sich auf halber Hohe der
Verpackung befindet.

Um dies zu tun, muf} folgendermaf3en vorgegangen werden:

Q Ziehen des Haltegitters in Pfeilrichtung

Q Entnehmen des Haltegitters aus den Anschlagen

Q Einlegen des Haltegitters in der gewiinschten Position.

6.5. Einstellung des Spulentragers und der Verpack
Der Spulentrager (4) und der Verpackungsflachstab (11) muissen
aufgrund der Breite (a) des zu verpackenden Gegenstandes so
reguliert werden, dal® der Gegenstand selbst 1-2 cm von der
Schweillkante entfernt ist.

6.6. Durchfiihrung der ersten FolienschweiBung
Um die erste Schweiflung durchzufiihren, muf3 die Folie wie
abgebildet gelegt werden.

Den Griff der Abdeckhaube mit der linken Hand herunterlassen,
wobei ein Druck von 10 bis 15 Kg ausgelibt werden muf3.

Das Gerat beginnt nun zu arbeiten, die erste Schweiflung wird
auf der linken Seite des Films durchgefihrt.

Durch leichten Zug mit der rechten Hand wird das Loslésen von
der Schweifl3klinge erleichtert.

6.7. Einhangen der Folie an den Aufwickler (falls vo
Fihren Sie nun genlgend Zyklen durch, dass sich ein
Ausschussfolienstreifen bildet.

Fihren Sie ihn um die kleinen Umlenkwalzen (26 und 27), um die
kleine Steuerwalze (28) und héngen Sie den Streifen am
Aufwickler (29) ein.

Jetzt ist die Maschine zum Verpacken der Gegenstande bereit.

RALA

ungsplatte
b I
i 1-2 cm b
1 ‘
N Il
1-2cm 11 4

rgesehen)

26—

6.8. Einfuhrung des zu verpackenden Gegenstands

Die zum Verpacken des Verpackungsgutes benétigte Foliemenge
wird mit der linken Hand auf die Packflache gezogen.

Mit den rechten Hand das Verpackungsgut in den Sack
einfuhren, und dann solange nach links schieben, bis es auf das
Haltegitter abgestellt wird.

Dabei mufly zwischen Verpackungsgut und Rand des Gerates ein
Raum von 1 bis 2 cm bleiben, so dal die zum Schrumpfen
erforderliche Luft durchgehen kann.
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6.9. Verpacken

Durch Driicken auf den Griff der Abdeckhaube (15 Kg),
legt dieser sich auf die Schweillklinge, wobei der Folie,
durch einfaches Zusammendriicken, an den noch offenen
Seiten (vorne und rechts) automatisch geschweif3t wird.
Wenn die Funktion “SCHWEISSEN + SCHRUMPFEN”"
(Programme P02+P10) gewahlt worden ist, kann das
Schrumpfen der Folie im Innern der Abdeckhaube
beobachtet werden.

Durch Verringern des Drucks auf den Haubengriff wird im
Innern der Haube das Loslésen des Films von der
Schweil’klinge erzielt. Auf der AuRenseite wird der Film
durch leichtes Ziehen mit der rechten Hand losgelost.

|Kapitel 7. Ordentliche Wartung | DE |

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

aus, ziehen Sie den Stecker aus der Netzsteckdose und warten Sie, bis sich die Maschine abgekiihlt

f Bevor Sie mit den Wartungsarbeiten beginnen, schalten Sie die Maschine lUber den Hauptschalter
hat!

7 2. Reinigung der SchweiBklinge

Entfernen Sie mit einem trockenen Tuch alle
Folienriickstadnde, die sich auf der Schweil’klinge
abgesetzt haben koénnen; dies sollte sofort nach dem
Schweiltvorgang geschehen, damit die noch warmen
Reste leicht entfernt werden kénnen

Q Fir eine bessere Reinigung wird empfohlen, die
Schweil’klinge regelmafig mit Fett zu schmieren, das
nicht am Teflon klebt und das als Zugabe zur
Maschine mitgeliefert wird.

7.3. Entfernen der Abfille von Kunststoff- und anderen Folien

a Vor dem Entfernen eventueller Folienreste, die sich auf
den heillen Teilen der Maschine abgesetzt haben
kénnen (wie zum Beispiel an der Klappe des
Warmegenerators) warten Sie, bis die Maschine
ausreichend abgekiihlt ist

Q Fir eine sorgfaltigere Reinigung der unteren Glocke,
wird die Verwendung eines Staubsaugers warm
empfohlen (Abbildung A)

Q Wenn die Spule des automatischen Aufwicklers (29)
voll ist, drehen Sie den Drehknopf (30) heraus,
nehmen Sie die Scheibe (31) ab und entfernen Sie ) )
dann die Folie (Abbildung B). Abbildung A Abbildung B

7.4. Reinigung der Maschine
Zur Reinigung der oberen Haube (18) verwenden Sie
sowohl fir die AuRen- als auch firr die Innenseite
ausschlief3lich Wasser und Seife (Abbildung A).
n Verwenden Sie keine  Reinigungmittel, die
Lésungsmittel enthalten, da sie die obere Haube (18)
beschadigen und ihre Durchsichtigkeit verringern
konnten.
O Verwenden Sie fir die Reinigung der Maschine ein mit
Wasser angefeuchtetes Tuch
O Wenn die Maschine in einer staubigen Umgebung betrieben
wird, missen sowohl ihre AuRen- als auch ihre Innenseite
haufiger gereinigt werden. Es wird vor allem empfohlen, den
Staub abzusaugen, der sich auf den inneren elektrischen

Komponenten absetzt (Abbildung B). Abbildung A Abbildung B
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7.5. Kontrolle der Kiihlfliissigkeit (falls vorgesehen)

Kontrollieren Sie alle 4 Monate den Stand der Kiihlflissigkeit
durch Abschrauben der hinteren Platte (34).

Stellen Sie sicher, dass der Stand der Flissigkeit nicht unter
dem angegebenen Mal liegt, sonst den Stopfen (35) I6sen und
eine Mischung aus Wasser und Frostschutzmittel (10%)
nachfillen.

7.6. Auswechseln von Teflon und Gummi

Wenn die Anschldge aus Teflon (32) zu stark abgenutzt sind,
ersetzen Sie sie durch Ersatzanschlage.

Achten Sie dabei besonders darauf, sie gerade und eben
anzubringen.

Bevor Sie das Selbstklebeband aus Teflon anbringen, reinigen
Sie den Gummi (33) mit einem Reinigungsmittel.

Wenn auch der Gummi (33) verschlissen ist, ersetzen Sie ihn
folgendermalen:

Entfernen Sie den alten Gummi

Reinigen Sie das Gehause, das ihn enthalt

Setzen Sie den neuen Gummi gerade ein

Reinigen Sie den Gummi mit einem Reinigungsmittel
Bringen Sie das Selbstklebeband aus Teflon an.

o000

7.7. Auswechseln der SchweiRklinge

Um die Schweillklinge (13) zu ersetzen, gehen Sie

folgendermafen vor:

Schalten Sie die Stromversorgung der Maschine aus

Drehen Sie die 3 Schrauben (20), (21) und (22) heraus

Nehmen Sie die alte Schweil3klinge ab

Reinigen Sie das Gehduse und wechseln Sie

gegebenenfalls das Isolierstick aus Teflon (23) der

mittleren Klemme aus

Setzen Sie die SchweilRklinge von der mittleren Klemme aus

ein und ziehen Sie die Schraube (21) fest

O Legen Sie die neue Schweillklinge biindig an die Offnung
der kleinen Kolben (24) und (25) an

O Setzen Sie nun die Schweillklinge in das ganze Gehduse
ein

Q Dricken Sie den kleinen, hinteren Kolben (24) in Richtung
der SchweiRklinge, sodass sie in die Offnung des Kolbens
eindringt, und ziehen Sie die Schraube (22) fest

Q Driicken Sie den kleinen, vorderen Kolben (25) in Richtung
der SchweiRRklinge, sodass sie in die Offnung des Kolbens
eindringt, und ziehen Sie die Schraube (20) fest

QO Schneiden Sie den Teflon ab, der Uiber die mittlere Klemme
herausragt

Q Stellen Sie sicher, dass die Schweil3klinge gut sitzt und fest
gespannt ist.

oooo

O
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7.8. Problemlésungen

PROBLEM

URSACHE

LOSUNG

Die Maschine

schweilt, fiihrt jedoch

keine Schrumpfung
aus

Die Temperatur des Warmegenerators ist
Zu niedrig

Den eingestellten Wert erhdhen

Das Programm P01 (nur SchweilRung) lauft

Das Programm wechseln

Die Maschine befindet sich im Heizzyklus

Abwarten, dass die Maschine den
eingestellten Temperaturwert erreicht
(Abschaltung der Kontrolllampe “A”)

Der Lifter lauft nicht

Der Liiftermotor ist defekt.
Kontaktieren Sie bitte die technische
Betreuung.

Die Hochsttemperatur des
Warmegenerators wurde Uberschritten.

Der Sicherheitsthermostat wurde ausgelost,
indem der Widerstand abgetrennt wurde.

Kontaktieren Sie bitte die technische
Betreuung

Die Schrumpfung ist
ungleichmaBig und
unvollstiandig

Die Folie eignet sich nicht oder ist
minderwertiger Qualitat

Die Folie ersetzen

Die Produktabmessungen sind zu grof3

Die Produktabmessungen sind gréRer als
zugelassen (siehe Abschnitt 3.1.)

Die Schrumpfung
weist “Blasen” auf
(die Folie liegt nicht
eng am Produkt an)

Die Folie ist ohne Mikrolocher

Die Folie durch die Lochvorrichtungen
laufen lassen (siehe Abschnitt 6.3.)

Die Schweifung
offnet sich bei der
Schrumpfung

Die Schweillklinge ist schmutzig oder
beschadigt

Die Schweil3klinge sdubern oder bei
Schéden ersetzen

Die Schweil3zeit ist falsch

Die Schweil3zeit regeln

Der Druck der Abdeckhaube reicht nicht aus

Den Druck der Abdeckhaube leicht erh6hen

Die SchweiBung ist
unregelmafig

Die Folie eignet sich nicht oder ist
minderwertiger Qualitat

Die Folie ersetzen

Es erfolgt keine
Schweiung

Die Schweil3zeit ist zu niedrig

Den eingestellten Wert erh6hen

Die SchweilRklinge erhalt keinen Strom

Den Versorgungskreis der Schweil3klinge
reparieren. Kontaktieren Sie bitte die
technische Betreuung.

Das Teflon bzw. die Dichtung des Deckels
sind abgenutzt

Das Teflon bzw. die Dichtung des Deckels
ersetzen

Die SchweilRklinge ist beschadigt

Die Schweifl3klinge ersetzen

Beim SchweiRen
kommt es zur
Rauchbildung

Die Schweilbzeit ist hoch

Den eingestellten Wert verringern

Rickstande an der Schweil3klinge

Die Schweil3klinge sdubern

Sollte nach Durchfiihrung der oben beschriebenen Kontrollen die Maschine noch immer nicht perfekt
funktionieren, den Kundendienst kontaktieren und diesem das aufgetretene Problem exakt beschreiben.

7.9. Abbau, Verschrottung und Entsorgung der Riicksténde

ACHTUNG!
Die Abbau- und Verschrottungsarbeiten dirfen nur von Personen durchgefiihrt werden, die auf diese
Tatigkeiten spezialisiert sind und die zum sicheren Arbeiten notwendigen mechanischen und elektrischen

A\

Gehen Sie folgendermalien vor:

a Trennen Sie die Maschine vom Stromnetz

O Bauen Sie die Bestandteile auseinander.

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

Fachkenntnisse besitzen.

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

Indem Sie sicherstellen, dass das Produkt ordnungsgemaf entsorgt wird, helfen Sie, die Umwelt und die
Gesundheit der Menschen vor mdglichen negativen Folgen zu schiitzen, die verursacht werden konnten,
wenn die Abfalle dieses Produkts nicht sachgemal behandelt werden. Fir nahere Informationen Uber das
Recycling dieses Produkt setzen Sie sich bitte mit dem Verkdufer des Produkts in Verbindung oder auch
mit dem Kundendienst bzw. der entsprechende Stelle fiir die Millbehandlung.
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8.1. Garantieschein

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

8.2. Garantiebedingungen

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

den kostenlosen Austausch oder die Reparatur all jener Teile, die wir aufgrund von Werkstoffanomalien als fehlerhaft

einstufen. Die Reparaturen bzw. der Austausch werden normalerweise im Werk des Herstellers vorgenommen, wobei

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

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

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

Garantieleistungen zu haben, muss 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 fallt unter die Erfillung der Garantieleistungen. Die Garantie verfallt in folgenden

Fallen:

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

O Wenn das Gerat falsch aufgestellt, falsch versorgt oder durch nicht autorisierte Personen fahrlassig bedient oder
gehandhabt wird oder Anderungen daran vorgenommen werden

Q Wenn am Gerat vom Hersteller ohne die schriftiche Genehmigung des Herstellers Veradnderungen vorgenommen
werden

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

Der Hersteller weist aufgrund bestehenden Rechts jede Haftung fiir Schaden an Personen oder Dingen zuriick,

wenn das Gerit falsch aufgestellt oder falsch an das Stromnetz oder ohne Erdung angeschlossen wurde oder

wenn Anderungen an der Maschine vorgenommen wurden. Der Hersteller behilt sich das Recht vor, aus

technischen oder funktionellen Griinden Anderungen am Gerit vorzunehmen.

FUR JEGLICHEN RECHTSSTREIT )
IST DAS GERICHT BERGAMO (ITALIEN) ZUSTANDIG.

39



TRADUCTION DES INSTRUCTIONS
ORIGINALES

| Table des matiéres

Chapitre 1. Description
1.1. Avant-propos

1.2. Caractéristiques de la machine
1.3. Caractéristiques techniques de la machine

Chapitre 2. Caractéristiques du film

2.1. Films admissibles

2.2. Calculer la largeur du film A

Chapitre 3. Conditions d’utilisation de la machine
3.1. Dimensions et poids max. de I'emballage
3.2. Ce que I'on peut emballer

3.3. Produits interdits

Chapitre 4. Normes de sécurité

4.1. Avertissements

4.2. Description des autocollants de sécurité
4.3. Equipements de protection individuelle

Chapitre 5. Installation de la machine
5.1. Transport et levage
5.2. Conditions ambiantes
5.3. Brancher la machine

Chapitre 6. Réglage et mise en service
6.1. Contréler le sens de rotation (pour mod. RP85 seulement)

6.2. Réglage

6.2.1. Panneau de commande

6.2.2. Mise sous tension de la machine

6.2.3. Sélection des programmes et définition des variables
6.2.4. Messages d’alarme

6.3.
6.4.
6.5.
6.6.
6.7.
6.8.
6.9.

Installer et amorcer la bobine de film

Mise en place de la grille

Régler le support de la bobine et le plateau d’emballage
Exécuter la 1°"® soudure du film

Fixer le film sur I'enrouleur (si prévu)

Introduire I'objet a emballer

Effectuer 'emballage

Chapitre 7. Entretien ordinaire

7.1.
7.2.
7.3.
7.4.
7.5.
7.6.
7.7.
7.8.
7.9.

Chapitre 8. Garantie

Mesures de prudence

Nettoyer la lame de soudage

Eliminer tous les déchets

Nettoyer la machine

Controler le liquide de refroidissement (si prévu)
Changer le téflon et le caoutchouc

Remplacer la lame de soudage

Démontage, démolition et mise a la décharge

8.1. Certificat de garantie
8.2. Conditions de garantie

Déclaration CE de conformité

Schéma électrique (voir piéce jointe)

40

page 41
page 41
page 41

page 41
page 42

page 42
page 42
page 42

page 42
page 43
page 43

page 44
page 44
page 44

page 45
page 45
page 45
page 45
page 45
page 47
page 47
page 48
page 48
page 48
page 48
page 48
page 49

page 49
page 49
page 49
page 49
page 50
page 50
page 50
page 51
page 51

page 52
page 52

page 105



| Chapitre 1. Description | FR |

1.1. Avant-propos

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

ATTENTION:

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

ATTENTION:

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

ATTENTION:
Ne pas toucher!

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

QB>

Tous les droits de reproduction de ce manuel sont réservés a la société constructrice. La reproduction, méme partielle, est interdite
conformément a la loi. Les descriptions et les illustrations présentes dans ce manuel ne sont pas contraignantes et par conséquent, la
société constructrice se réserve le droit d’apporter a n’importe quel moment toutes les modifications qu’elle retiendra opportunes. Ce
manuel ne peut étre cédé a des tiers sans I'autorisation écrite de la société de construction de la machine.

1.2. Caractéristiques de la machine

Les caractéristiques et les performances de la machine que vous venez d’acheter sont exceptionnelles. Merci de nous avoir accordé
votre préférence. Le systeme d’emballage est unique en son genre. Il s’est fait connaitre dans le monde entier et plus de 200000
machines sont déja en service dans le secteur de 'emballage.

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

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

1.3. Caractéristiques techniques de la machine

b ———a . RP40 RP55 RP85
W Largeur “a” 1330mm 1330mm 2180mm
‘Il T Longueur “b” 1080mm 1080mm 1040mm
Poics Ty T123kg —[2aaKg

$ RP40 RP55 RP85
Largeur “a” 1160mm 1260mm 1950mm
c Longueur “b” 700mm 810mm 1000mm
Hauteur “c” (cloche fermée) 1120mm 1165mm 1180mm
Hauteur “c” (cloche ouverte) 1220mm 1310mm 1480mm

A Poids 90Kg 99Kg 212Kg

) Production maximum 300 emballages | 300 emballages | 300 emballages

o par heure par heure par heure

| Chapitre 2. Caractéristiques du film | FR |

2.1. Films admissibles

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

Nos films possédent des caractéristiques spéciales qui garantissent la fiabilité que ce soit du
point de vue de la conformité aux réglementations en vigueur, que du point de vue de
I'assurance d’un excellent fonctionnement de nos machines.

RP40 A =500mm MAX D = 250mm MAX d=77mm
RP55 A =600mm MAX D = 250mm MAX d=77mm
RP85 A =800mm MAX D = 300mm MAX d=77mm

Il est recommandé de consulter les fiches techniques et de sécurité des
films utilisés et d’observer les prescriptions reportées!
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| Chapitre 2. Caractéristiques du film

2.2. Calculer la largeur du film A

| FR |
Largeur fim A =b + ¢ + 100mm j
Par largeur “A” s’entend la largeur que doit avoir le film pour empaqueter le produit. @ c ;Qﬂ

| Chapitre 3. Conditions d’utilisation de la machine | FR |
3.1. Dimensions et poids max. de ’emballage

RP40 a =400mm b =250mm ¢ =160mm Poids = 10Kg

RP55 a =500mm b =380mm ¢ =200mm Poids = 15Kg b~ T a

RP85 a = 800mm b = 500mm ¢ =200mm Poids = 18Kg -

5
C

Remarque: les dimensions indiquées dans le dessin permettent de définir la taille '

maximale de I'emballage admissible. Pour connaitre les emballages admissibles, voir

rubrique 2.2 ou il est expliqué plus en détail que la somme de b et ¢ ne doit pas dépasser ‘

la largeur de la bobine de film moins 100mm.

3.2. Ce que I'on peut emballer

Ces machines peuvent emballer une large gamme de produits complétement différents les uns des autres, en effet elles
sont utilisées avec succes dans les secteurs suivants : alimentaire, commerce, graphique et mailing, grande distribution,
industrie, textile.

3.3. Produits interdits

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

A\

Des produits mouillés et instables

Des liquides en tous genres dans des récipients fragiles

Des matiéres inflammables et explosibles

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

Des poudres en vrac et volatiles

Des matiéres libres pouvant passer a travers la grille

Des matériaux et produits non prévus qui peuvent d’'une maniére ou l'autre étre dangereux pour
I'utilisateur et abimer la machine.

(W
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4.1. Avertissements

Il est extrémement important de lire attentivement et enti€rement ce chapitre puisqu’il contient des informations

importantes sur les risques auxquels I'opérateur s’expose si la machine est utilisée de maniére erronée. Ces consignes

essentielles de sécurité viennent s’ajouter aux réglementations des pays ou la machine est installée.

o L'installation de la machine doit étre effectuée par un personnel technique formé et autorisé.

e L'utilisation de la machine est interdite aux enfants et aux adultes ne jouissant pas de toutes leurs capacités

physiques, sensorielles ou mentales ; la machine ne peut non plus étre utilisée par des personnes sans expérience,

a moins qu’ils ne bénéficient, a travers lintermédiation d’'une personne responsable de leur sécurité, d’'une

surveillance ou d’instructions relatives a son utilisation.

Les enfants doivent étre surveillés pour s’assurer qu’ils ne jouent pas avec la machine.

Ne pas utiliser la machine dans des buts différents de ceux indiqués dans le contrat de vente.

Interdire a toute personne non autorisée de réparer ou d’effectuer une intervention sur la machine.

L’opérateur doit prendre connaissance des mises en garde qui le concernent et doit toujours étre informé par le

responsable de I'atelier sur les risques liés a son travail.

Boutonner ou bien serrer autour des poignets les manchettes des vétements de travail.

e Prendre soin du lieu du travail et des zones de passage autour de la machine qui doivent étre dégagés, propres et
bien éclairés.

e Eliminer toute condition de danger pour la sécurité avant d’utiliser la machine et toujours avertir le responsable de

I'atelier au constat d’'une éventuelle irrégularité de fonctionnement.

Ne pas utiliser la machine si elle est en panne.

Il est interdit de modifier les dispositifs et les circuits de sécurité.

Il est interdit d’effectuer des modifications a la machine sans I'autorisation du fabricant.

Si le cable d’alimentation est abimé, il doit étre remplacé par le Constructeur ou par son service d’assistance

technique, ou du moins par une personne possédant le méme niveau de qualification, de maniére a prévenir le

moindre risque d’accident.
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. Le tableau électrique doit toujours rester fermé pendant le fonctionnement.

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

. Il est interdit d’effectuer une opération d’entretien et/ou de réglage, quelles qu’elles soient, pendant le fonctionnement de la
machine. Le démontage des protecteurs doit étre confié exclusivement aux agents de maintien, expressément autorisés et formés.

. Il est interdit de faire fonctionner la machine sans protecteurs. Avant une remise en service, vérifier si les protecteurs qui ont été

déposés ont bien été remis en place.

e  Sil'opérateur s'éloigne de la machine, la machine doit étre éteinte en mettant l'interrupteur général en position “0” (OFF) !

. Le fabricant décline toute responsabilité pour dommages matériels et personnels liés a la non-observation des consignes de
sécurité.

NE PERMETTEZ PAS AU PERSONNEL NON FORME D’UTILISER LA MACHINE!

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

Q N’introduisez jamais votre main a travers I'enceinte de
protection pour toucher la lame de soudage (13) juste
aprés un soudage. Vous risquez de vous brller

QO Renoncez au soudage si la lame est cassée (13).
Remplacez-la immédiatement

O Ne touchez jamais la palette qui ferme I'accumulateur
(16) pendant la phase de réchauffement. Vous pourriez
vous braler

a Ne touchez pas le ventilateur lorsqu’il fonctionne; ne
faites jamais marcher la machine sans grille (17)

Q Assurez-vous que la bobine de film est bien placée dans
son logement (14)

O Quand la machine est inutilisée, laissez toujours le
couvercle (18) ouvert

Q Les roues (19) doivent étre utilisées pour de “petits”
déplacements, sur sols lisses et horizontaux.

4.2. Description des autocollants de sécurité
Sur la machine, les autocollants de sécurité ci-aprés sont apposés:

= Sur le panneau placé a I'avant de la machine.

Danger d’électrocution!

Risque du a I'énergie électrique présente dans le systéme électrique placé dans le panneau avant.

En cas d’ouverture du panneau, il faut éteindre la machine et débrancher la fiche du céble d’alimentation
de la prise de courant du circuit général.

Lors du fonctionnement de la machine, il panneau avant doit étre monté correctement.
= Sur la protection placée devant la lame de soudure.
i‘j = Sur le panneau de protection du poumon de chaleur placé derriére la grille.

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

4.3. Equipements de protection individuelle

Porter des bottines de protection qui résistent au choc, a I'écrasement et a la compression du pied au
cours du levage et du transport de la machine.

Porter des gants de protection contre le danger d’écrasement et les dangers mécaniques au cours du
transport et du levage de la machine.

Porter des gants de protection contre le risque de coupe au cours des opérations de changement de la
lame de soudage.

Porter des gants de protection en fonction des risques liés aux matériaux a emballer (mécaniques,
chimiques...) qui résistent aux températures de contact du soudage et/ou la barre de soudage (maximum
100°C).

i Porter des gants de protection pour le contact avec des aliments en cas de manipulation au
cours de I'emballage des aliments.
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5.1. Transport et levage

e Pour le transport et le levage de la machine, il est recommandé d’opérer avec beaucoup de prudence!
e Avant chaque déplacement, s’assurer que le moyen de levage est adapté pour soulever la charge a déplacer!

mod. RP40 — RP55

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.

Si vous avez acheté les supports:

O Retirez la boite contenant les supports

O Soulevez la machine a l'aide d'un chariot élévateur et fixez les 4
supports a l'aide des vis fournies

Q Coupez la cordelette de tenue pour énlever la cloche.

Si vous avez acheté I'enrouleur de chutes:
Déballez I'enrouleur de chutes et positionnez-le en suivant les instructions
jointes.

mod. RP85

O 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

Q Soulevez la machine a I'aide d’un chariot élévateur et placez-la au sol

Q Coupez la cordelette de tenue pour énlever la cloche.

5.2. Conditions ambiantes

O Assurez-vous que la machine est a niveau dans un milieu ambiant sans humidité, sans matériaux inflammables, ni gaz, ni
matériaux explosibles. La machine doit étre installée uniquement sur un sol lisse, a niveau et non inflammable

O Laissez 0,5m minimum d’espace autour de la machine pour ne pas colmater les prises d’air

O Quand la machine est bien mise en place, bloquez-la avec le frein des roues.

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

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

DEGRE DE PROTECTION DE LA MACHINE = 1P20 .
LE BRUIT PRODUIT PAR LA MACHINE EST INFERIEUR A 70 dB(A)

5.3. Brancher la machine

Tension (V): voir plaquette

Fréquence (Hz): voir plaquette

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

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

ww w.minipack-torre.it

W max | A max

MOD.
ANNO
MATR.

Remarque: quand vous nous contactez, citez toujours le modéle et le numéro de série indiqués sur la
plaquette apposée sur la partie arriére de la machine.

A RESPECTEZ LES CONSIGNES DE SECURITE SUR LE LIEU DE TRAVAIL!

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

LA MISE A TERRE DE LA MACHINE EST OBLIGATOIRE!

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

En cas de doutes sur la tension, contactez votre distributeur d’énergie électrique.

Brancher la fiche du cable en provenance du tableau électrique de la machine dans une prise de courant du
circuit général, qui soit facile a atteindre par I'opérateur.
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6.1. Controéler le sens de rotation (pour mod. RP85 seulement)

instructions:

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

Tourner l'interrupteur général (1) dans la position 1.
Abaisser la cloche et exécuter un cycle de travail en contrdlant que le sens de rotation des

hélices correspond bien a la figure. \
Si la rotation est dans le sens opposé, il faut éteindre la machine, enlever la fiche ‘
d’alimentation et inverser deux des trois phases de la fiche. @) O=

Remarque: Le controle du sens de rotation est effectue chaque fois que I'on change
la prise d'alimentation.

6.2. Réglage

6.2.1. Panneau de commande
La machine posséde un panneau de commande, a partir duquel il est possible de sélectionner toutes les fonctions de
programmation et fonctionnement.

1 Interrupteur général

2 Bouton “DIMINUTION?”. Il réduit les valeurs des
fonctions enregistrées

3 Bouton “AUGMENTATION”. Il augmente les valeurs
des fonctions enregistrées

A Voyant température

B Voyant rétraction

C Voyant soudure

P Bouton de sélection compte-cycles.

D Panneau. Il visualise les fonctions sélectionnées et les
relatifs données d’enregistrement

S Bouton de sélection des programmes et des variables.

6.2.2. Mise sous tension de la machine

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

Le panneau (D) s’allume et le numéro du programme validé a ce moment |a s’affichera.

L’allumage de la machine (avec les programmes P02+P10) alimente la résistance de rétraction, qui commence a se
chauffer.

Avant d'utiliser la machine il faut attendre la réalisation de la température signalée par le coupage du voyant (A).

6.2.3. Sélection des programmes et définition des variables
La machine est douée de 10 programmes a sélectionner (P01+P10).
Pour sélectioner le numéro des programmes il faut appuyer sur les boutons (2) et (3).

Programme P01

Ce programme permet seulement le soudage du film.

Le film fond au moyen de la chaleur de la lame de soudure. La pression entre la lame de

soudure et le contraste supérieur revétu de téflon provoque la séparation des deux bords du ‘§’ .
film. \ /
Le produit @ emballer est contenu dans un sachet souple.

Programme P02+P10
Ce programme permet le soudage et la rétraction du film en meme temps.
La rétraction est produite par la circulation forcée d’air chaud autour de I'emballage. Le
réchauffement de I'air s’obtient en faisant passer celui-ci a travers une résistance (poumon de
chaleur).
Le produit a emballer est contenu dans un sachet qui adhere parfaitement a sa forme.

En fonction du numéro du programme, on peut programmer plus de variables ou moins de variables (voir le tableau
successif).

L'ordre de programmation des programmes P02+P10 est le suivant (pour le programme P01, on peut ne saisir que le
temps de soudure):

1. Temps de soudure

2. Temps du retard ventilateur aprés la soudure

3. Temps de rétraction

4. Température de la chambre de chaleur
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Pour parcouir les variables du programme, il faut appuyer sur le bouton (S). Modifier les valeurs mémorisée a I'aide des
boutons (2) et (3). Ces boutons (2) et (3) agissent d’'une unité a chaque pression, mais si on les maintient pressés plus
d'une seconde, la valeur augmente ou diminue rapidement.

Appuyez sur le bouton (S) pour confirmer les modifications jusqu’au le panneau affiche le numéro du programme.

Le temps de retard ventilateur aprés le soudage est une variable modifiable a laquelle aucune led n’est associée;
I'afficheur gauche visualisera un “r’ tandis que les deux chiffres qui restent indiquent le temps programmeé.

Apres que toutes les variables programmables ont été affichées I'afficheur visualise de nouveau le code de programme
que l'on vient d’éditer (par ex.: P0O1).

Remarque: Si la cloche est fermée pendant la programmation, la machine ne fonctionne pas.

PHASE NR.4 = EXECUTION
La machine peut commencer a conditionner quand elle & été réglée correctement.

TABLEAU DES PARAMETRES EN FONCTION DES PROGRAMMES
Variable P01 P02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
(soudure seulement) (soudure et rétraction)

Temps de soudure Min.=0,0 Min.=0,0
(valeurs exprimés en secondes) Max. = 3,0 Max. = 3,0

Défaut = 1,3 Défaut = 1,3
Temps du retard ventilateur aprés le non programmable Min. = 0,0
soudure Max.=1,0
(valeurs exprimés en secondes) Défaut = 0,0
Temps de rétraction non programmable Min. = 0,0
(valeurs exprimés en secondes) Max. = 10,0

Défaut = 2,5

Température de la chambre de chaleur non programmable Min. =0
la valeur indiquée correspond a: Max. = 150
0 = 0° (la résistance est éteinte) Défaut = 120
1...150 = 100° ... 398°C (2°C pour point)

COMPTE-CYCLES .

Quand la machine est en modalité SELECTION DES PROGRAMMES, le panneau montre le programme en exécution
(ex. «PO1»).

Dans cette modalité, la touche (P) permet d'entrer dans la fonction "compte-cycles".

L'afficheur indique le nombre de cycles effectués depuis que la machine a été mise en marche.

n maintenant pressés en méme temps les boutons (2), e endant 3 secondes, on accéde a la fonction
E int tp : é temps les bout (2), (3) et (S) pendant 3 d ede a la foncti
"totaliseur".

L'afficheur visualise un nombre indiquant les "milliers" de cycles globalement effectués par la machine.

A partir de la droite, les nombres affichés indiquent :

1°" nombre = milliers de cycles

2°™ nombre = dizaines de milliers de cycles

3°™ nombre = centaines de milliers de cycles

En pressant a nouveau le bouton (2), I'afficheur indique un nombre signalant les unités.

L'afficheur visualise un nombre indiguant les "unités" de cycles globalement effectués par la machine.
A partir de la droite, les nombres affichés indiquent :

1% nombre = unités de cycles

2°™ nombre = dizaines de cycles

3°™ nombre = centaines de cycles

En pressant a nouveau le bouton (2), on revient a la fonction "compte-cycles".

En pressant enfin le bouton (P), on revient au fonctionnement normal (I'afficheur indique le programme en exécution).

TABLEAU INDICATIF DE LA PROGAMMATION DU CYCLE DE LA MACHINE

Temps de rétraction Temps d’arrét Température de la chambre de chaleur
(valeur indiquée sur le panneau)

~

N|w|&|a|e
®
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6.2.4. Messages d’alarme
La carte électronique prévoit la détection de certaines alarmes qui sont signalées sur l'afficheur (D) par I'apparition des
messages suivants :

A: La tension d’alimentation de la machine est inférieure (~ 10%) a celle qui est prévue par le réseau.
Il est nécessaire de remplacer la carte de commande.
Contacter I'assistance technique.

AL1: Le fin de course B1 est fermé a la mise sous tension de la machine.
Les causes peuvent étre:
Q Machine allumée avec la cloche abaissée Lever la cloche.
Q Butée B1 abimée. Réparer ou remplacer la butée.
Dans les deux cas, la machine n’exécute pas le cycle, et il est nécessaire d’ouvrir le contact de la butée pour
annuler la signalisation.
Quand on ouvre le contact, I'alarme disparait.

AL2: La température n’est pas atteinte.
La température d’exercice n’a pas été atteinte dans le délai imparti (15 min.).
Contrbler le thermocouple. Contrdler la résistance chauffante.
Pour effacer I'alarme, éteindre puis rallumer la machine.

AL3: Dépassement température maximale ou interruption thermocouple.
O Larésistance a dépassé la température maximale autorisée ou le thermocouple est coupé.
Contréler le thermocouple.
Pour effacer I'alarme, éteindre puis rallumer la machine.
Q Silalarme réapparait, il pourrait y avoir une panne au cable plat du clavier a membrane.
Controler l'intégrité du cable et s'il est endommagé remplacer le clavier a membrane.

AL4: Polarité thermocouple inversée.
Controler le raccordement du thermocouple.
Pour effacer I'alarme, éteindre puis rallumer la machine.

ALS: Protection de la lame soudante.
Pour effacer I'alarme, éteindre puis rallumer la machine.
Si la machine reprend a fonctionner réguliérement, cela signifie qu’il a été effectué une opération impropre
(ex. deux soudures a tres court intervalle de temps).
Si I'alarme réapparait, cela signifie que la carte de puissance est défaillante.
Contacter I'assistance technique.

ALL: Cloche fermée apreés la rétraction.
Si, pendant un cycle de rétraction, la cloche reste fermée plus longtemps que le délai paramétré pour la
rétraction, la machine continue la rétraction pendant un temps de maximum 10 secondes, aprés quoi elle
s’arréte.
Pour effacer I'alarme, il suffit d’ouvrir la cloche.

EEE: Blocage de la machine.
Contacter I'assistance technique.

FF1: Mémoire.
FF2: Pour effacer I'alarme, éteindre puis rallumer la machine en maintenant les boutons (2) et (3) pressés pendant
trois secondes.

E_COM: Un brouillage électrique a rendu incompréhensible la communication entre les cartes.
Pour effacer I'alarme, éteindre puis rallumer la machine.

6.3. Installer et amorcer la bobine de film

Q Introduisez la bobine de film sur le rouleau (5) puis bloquez-la
avec les cones centreurs (6)

Placez le rouleau sur le support bobine

Faites passer le film autour du rouleau de renvoi (7)

Faites passer le film a travers les microperceuses (8)

Passer le film par-dessus le rouleau de renvoi du film (9)
Faites passer le film autour du rouleau de renvoi (10)

Faites passer I'extrémité inférieure du film en dessous du
plateau d’emballage (11

Faites passer I'extrémité supérieure du film au-dessus du
plateau d’emballage (11). mod. RP40-RP55 mod. RP85
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6.4. Mise en place de la grille

Vous pouvez varier la position de la grille (12) en fonction de la

hauteur de I'objet a emballer.

Pour emballer correctement, la grille doit étre placée de maniére

a ce que le soudage de la pellicule corresponde a la mi-hauteur

de I'emballage.

Pour la placer:

Q Tirez la grille dans le sens des fléches

Q Deégagez la grille des cales

O Replacez la grille sur les cales a la hauteur désirée en
agissant.

RALA

6.5. Régler le support de la bobine et le plateau d’emballage

Le support de la bobine (4) et le plateau de confectionnement
(11) doivent étre réglés en fonction de la largeur (a) de I'objet a
confectionner, en laissant environ 1-2 cm d'espace entre I'objet et
le bord de soudure.

6.6. Exécuter la 1ére soudure du film

Pour effectuer le 1er soudage, placez la pellicule comme sur le
croquis.

De la main gauche, abaissez la poignée du capot, puis imprimez
une pression de 10 a 15 Kg.

La machine se met en marche automatiquement et fournit le
premier soudage du c6té gauche de la pellicule.

De la main droite, détachez la pellicule de la lame de soudure.

6.7. Fixer le film sur I'enrouleur (si prévu)

Effectuez maintenant un nombre de cycles suffisant pour arriver
avec le film jusqu’a I'enrouleur.

Amorcez-le autour des rouleaux de renvoi (26) et (27), du rouleau
tracteur (28) puis fixez-le a I'enrouleur (29).

A présent, la machine est préte a procéder a 'emballage.

6.8. Introduire I’objet a emballer

De la main gauche, faitez glisser sur la grille la quantité de
pellicule nécessaire a I'ensachage du produit.

Introduisez le produit dans le sachet avec votre main droite et
poussez-le vers gauche, jusqu’a le déposer sur la grille, tout en
prévoyant une distance de 1 & 2 cm entre produit et bord de
machine, de maniere a ce que lair nécessaire a la
thermoretraction puisse librement passer.
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6.9. Effectuer ’emballage

Impremez une pression de 15 Kg sur la poignée de la
cloche; elle va se placer sur la lame soudeuse.

Suite au simple pincement de la pellicule, le coté ouvertes
se soudent automatiquement (a droite et davant).

Si vous avez sélectionné “SOUDAGE +
THERMORETRACTION” (programmes P02+P10) vous
pouvez voir que la pellicule se rétracte et enveloppe le
produit.

Réduisez ensuite la pression sur la poignée de la cloche
pour que la pellicule puisse se détacher de I'endroit ou se
fait le soudage a l'intérieur. De la main droite, détachez la
pellicule des lames soudeuses en tirant vers I'extérieur.

| Chapitre 7. Entretien ordinaire | FR |

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

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

7.2. Nettoyer la lame de soudage

Q A l'aide d’'un chiffon sec, nettoyez les résidus de film
qui peuvent se déposer sur la lame de soudage,
effectuez cette opération juste aprés un soudage de
maniére a ce que les résidus encore chauds peuvent
étre éliminés facilement

Q Pour une meilleure propreté, il est conseillé de lubrifier
la lame de scellage périodiquement avec du lubrifiant
anti-adhésif au téflon, fourni avec la machine.

7.3. Eliminer tous les déchets

Q Avant déliminer les déchets de film qui se sont
déposés sur les éléments chauds (comme la palette
de [l'accumulateur de chaleur), attendez que la
machine se soit refroidie

Q Si vous devez nettoyer le capot inférieur (logement du
ventilateur), envelez la grille (17) pour pouvoir éliminer
les résidus a l'intérieur (figure A)

O Quand la bobine de I'enrouleur automatique (29) est
pleine, dévissez le bouton (30), retirez le disque (31)
pour enlever la bobine (figure B).

figure A figure B

7.4. Nettoyer la machine
Pour le nettoyage du couvercle (18), nettoyez la
partie interne et la partie externe, exclusivement

avec de I'eau et du savon (figure A).

N'utilisez pas de détergents contenant des
solvants qui pourraient abimer le couvercle (18)
et en diminuer sa transparence.

Q Pour le nettoyage de la machine, utilisez un chiffon
imbibé d’eau

A Si la machine travaille dans un environnement
poussiéreux, il est nécessaire de la nettoyer plus
souvent, I'extérieur comme [l'intérieur. |l est surtout
conseillé d’aspirer la poussiere qui se dépose sur les
composants électriques internes (figure B). figure A figure B
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7.5. Controler le liquide de refroidissement (si prévu)

Contréler tous les 4 mois le niveau du liquide de
refroidissement en dévissant le panneau arriere (34).

Vérifier que le niveau du liquide ne soit pas inférieur a la
mesure indiquée, dans le cas contraire, dévisser le bouchon
(35) et ajouter un mélange d’eau et de liquide antigel (10%).

7.6. Changer le téflon et le caoutchouc

Quand les éléments en Téflon (32) sont trop usés, remplacez-
les. Faites trés attention au moment de I'application: ils doivent
étre posés de maniére linéaire et bien a plat.

Nettoyez le caoutchouc (33) avec du savon avant d’appliquer le
ruban de Téflon autocollant.

Si le caoutchouc (33) est aussi abimé, remplacez-le en
procédant comme suit:

Enlevez le vieux caoutchouc

Nettoyez le logement

Posez le nouveau caoutchouc de fagon linéaire

Nettoyez le caoutchouc avec du détergent

Appliquez le ruban de Téflon autocollant.

Oo0oO0D

7.7. Remplacer la lame de soudage

Pour remplacer la lame de soudage (13), procédez comme suit:

Mettez la machine hors tension

Dévissez les trois vis (20), (21), (22)

Enlevez la lame a remplacer

Nettoyez le logement et, le cas échéant, remplacez le téflon

isolant (23) de I'étau du milieu

Introduisez une nouvelle lame de soudage en commengant

par I'étau du milieu puis serrez la vis (21)

Q Limez la nouvelle lame de soudage pour qu’elle soit dans
I'axe de l'orifice des pistons (24) et (25)

Q Placez la lame de soudage entiérement dans le logement

Q Poussez le piston arriere (24) a fond vers la lame de
soudage pour que celle-ci entre dans l'orifice du piston puis
serrez la vis (22)

O Poussez le piston avant (25) a fond vers la lame de
soudage pour que celle-ci entre dans I'orifice du piston puis
serrez la vis (20)

Q Coupez le téflon qui dépasse de I'étau central

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

ocooo

O

50



!Chapitre 7. Entretien ordinaire

7.8. Dépannage

PROBLEME

CAUSE

SOLUTION

La machine soude,
mais ne thermo-
rétracte pas

La température du poumon de chaleur est
trop basse

Augmenter la valeur sélectionnée

On travaille avec le programme P01
(uniquement soudure)

Changer le programme

La machine est en phase de réchauffement

Attendre que la machine parvienne a la
température sélectionnée (extinction du
voyant «A»)

Le ventilateur ne tourne pas

Le moteur du ventilateur est en panne.
Contacter I'assistance technique.

La température maximale du poumon de
chaleur a été dépassée.

Le thermostat de sécurité est intervenu et a
déconnecté la résistance.

Contacter I'assistance technique

La thermo-rétraction a
lieu, mais elle n’est ni
uniforme ni compléte

Le film n’est pas approprié ou de mauvaise
qualité

Remplacer le film

Les dimensions du produit sont trop
grandes

Les dimensions du produit sont supérieures
a celles qui sont autorisées (voir le
paragraphe 3.1.)

La thermo-rétraction
présente des bulles

(le film n’adhére pas
au produit)

Le film ne comporte pas de micro-trous

Faire glisser correctement le film a travers
les micro-perceuses (voir paragraphe 6.3.)

La soudure s’ouvre
durant la thermo-
rétraction

La lame soudante est sale ou endommagée

Nettoyer la lame soudante ou la remplacer
si elle est endommagée

Le temps de soudure est erroné

Régler le temps de soudure

La pression de la cloche est insuffisante

Augmenter légérement la pression sur la
poignée de la cloche

La soudure est
irréguliére

Le film n’est pas approprié ou de mauvaise
qualité

Remplacer le film

La soudure n’a pas
lieu

Le temps de soudure est trop bref

Augmenter la valeur sélectionnée

La lame soudante ne recoit pas de courant

Réparer le circuit d’alimentation de la lame
soudante.
Contacter I'assistance technique.

Le Téflon et/ou le joint du couvercle sont
usageés

Remplacer le téflon et/ou le joint du
couvercle

La lame soudante est endommagée

Sostituire la lama saldante

Présence de fumée
durant la soudure

Le temps de soudure est élevé

Diminuer la valeur sélectionnée

Présence de résidus sur la lame soudante

Nettoyer la lame soudante

Si, aprés les contrdles indiqués ci-dessous, la machine ne fonctionne pas encore a la perfection, contacter le
service d'assistance en décrivant exactement le défaut rencontré.

7.9. Démontage, démolition et mise a la décharge

ATTENTION!

A\

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

Procédez comme suit:

Q Débranchez la machine de la ligne d’alimentation en énergie électrique
Q Démontez les composants.
Tous les déchets doivent étre traités, mis a la décharge ou recyclés suivant leur classification et les procédures

prévues par la réglementation en vigueur dans le pays d’installation.

Ce symbole indique que ce produit NE doit PAS étre traité comme un déchet domestique.

Si vous vous assurez que le produit est correctement éliminé, vous faciliterez la prévention de
conséquences négatives potentielles pour l'environnement et la santé de I'homme, conséquences
inévitables si ce produit est traité de maniére inappropriée.
Pour plus de détails a propos du recyclage de ce produit, contactez le revendeur ou le service apres-vente
ou encore un centre agréé de traitement des ordures.
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8.1. Certificat de garantie
La garantie est valable 12 mois a dater de l'installation, aux conditions du livret d’instructions. Veillez a compléter ddment
la carte postale, la détacher le long de la ligne et nous I'envoyer.

8.2. Conditions de garantie

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

réparer gratuitement toutes les piéces sur lesquelles nous trouvons un vice de matériel. Les réparations ou les échanges

s’effectuent habituellement chez le fabricant; 'expédition ou la main d’oeuvre étant aux frais du client. Si la réparation ou

'échange a lieu chez le client, c’est a ce dernier quincombent les frais de déplacement et de main-d’'oeuvre. Les

réparations ou les échanges prévus par la garantie doivent étre pris en charge exclusivement par le fabricant ou le

revendeur autorisé. Pour avoir droit a ces services, retournez la piéce défectueuse au fabricant ou au revendeur autorisé

pour que la réparation ou I'échange soit effectué. Le retour de la piece réparée ou neuve est couvert par la garantie. La

garantie est considérée comme nulle:

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

Q En cas d'installation incorrecte, d’alimentation inadéquate, de négligence et de manipulation par toute personne non
autorisée

Q En cas de modifications apportées a la machine sans le consentement écrit du fabricant

QO Au cas ou le propriétaire de la machine ne serait plus le premier acheteur.

Le fabricant décline toute responsabilité, aux termes de la loi, pour les dommages personnels ou matériels qui

dérivent d’erreurs d’installation, de raccordement au réseau d’alimentation électrique ou de I'absence d’une

mise a la terre et en cas de manipulations de la machine. Le fabricant se réserve le droit d’apporter des

modifications et des changements répondant a des exigences techniques ou de fonctionnement.

EN CAS DE LITIGE, LA JURIDICTION COMPETENTE
EST LE TRIBUNAL DE BERGAMO (ITALIE).
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| Capitulo 1. Descripcion | ES |

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. Debe conservarse en un lugar facilmente accesible, cerca de la maquina y
conocido por todos los usuarios. Este manual forma parte de la maquina y se refiere a la seguridad. Para mejorar la comprensién a
continuacién aclaramos la simbologia utilizada.

ATENCION:

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

ATENCION:

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

ATENCION:
iNo tocar!

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

QR

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

1.2. Caracteristicas de la maquina

Ustedes han comprado una maquina con caracteristicas y prestaciones excepcionales y nosotros les agradecemos la preferencia
demostrada. El sistema de confeccionar es Unico en su género y se ha afirmado en el mundo con la presencia de mas de 200000
maquinas activas en el embalaje y confeccion.

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

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

1.3. Datos técnicos de la maquina

RP40 RP55 RP85
Ancho “a” 1330mm 1330mm 2180mm
Longitud “b” 1080mm 1080mm 104 mm
Altura “c” 880mm 880mm 1430mm
Peso 114Kg 123Kg 264Kg
i RP40 RP55 RP85
Ancho “a” 1160mm 1260mm 1950mm
c Longitud “b” 700mm 810mm 1000mm
Altura “c” (campana cerrada) | 1120mm 1165mm 1180mm
Altura “c” (campana abierta) 1220mm 1310mm 1480mm
Y Peso 90Kg 99Kg 212Kg
., . 300 300 300
Produccion maxima confecciones /hora | confecciones/hora | confecciones/hora
| Capitulo 2. Caracteristicas del film | ES |

2.1. 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 dan garantias de seguridad tanto porque se
encuentran dentro de las normas impuestas por las leyes vigentes, como por lo que
respecta a la seguridad de un 6ptimo funcionamiento de nuestras maquinas.

RP40 A =500mm MAX D = 250mm MAX d=77mm -
RP55 A =600mm MAX D = 250mm MAX d=77mm
RP85 A =800mm MAX D = 300mm MAX d=77mm

iSe aconseja consultar las fichas técnicas y de seguridad de las peliculas
utilizadas y atenerse a las prescripciones descritas!
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| Capitulo 2. Caracteristicas del film | ES |

2.2. Calculo banda A

Banda A=b + ¢+ 100mm
Por banba “A” entendemos la anchura que tiene que tener el film para empaquetar el @ c| ,@
|~ )
Q \%

producto.

| Capitulo 3. Condiciones de uso de la maquina | ES |
3.1. Dimensiones y peso max. de la confeccion
RP40 a =400mm b =250mm ¢ =160mm Peso = 10Kg
RP55 a = 500mm b =380mm ¢ =200mm Peso = 156Kg b~ T a
RP85 a =800mm b =500mm ¢ =200mm Peso = 18Kg - -

C
Nota: las medidas indicadas en la tabla se refieren a la medida max. de cada una de las !
dimensiones. Para la medida max. del paquete (b x c); hay que referirse al capitulo 2.2.
donde se ve que, la suma de (b + c) es de todos modos igual al ancho de la bobina del ‘
film menos 100 mm.

3.2. Productos que pueden ser envasados

Estas maquinas pueden embalar una amplia gama de productos completamente diferentes entre si, de hecho, se
utilizan de forma exitosa en los siguientes sectores: alimenticio, comercial, grafico y envio postal, gran distribucién,
industria, textil.

3.3. Qué no se tiene que confeccionar

Para evitar dafiar en manera permanente la maquina y evitar riesgos de accidentes al operador, esta prohibido embalar
los siguientes productos:

A\

Productos mojados e inestables

Liquidos de cualquier tipo y densidad colocados en contenedores fragiles

Materiales inflamables y explosivos

Contenedores con gas a presion de cualquier tipo

Materiales en polvo sueltos o volatiles

Materiales sueltos con dimensiones mas pequefias del reticulado de la bandeja

Posibles materiales y productos no previstos que de algin modo puedan ser peligrosos para el
operador y la maquina.

(W

Ooo0o0o

| Capitulo 4. Normas de seguridad | ES |

4.1. Advertencias

Es muy importante leer atentamente cada uno de los apartados que componen este capitulo puesto que contienen
informacioén sobre los riesgos para el operador en caso de uso incorrecto de la maquina. Estas reglas basicas, se han
de sumar a las normas ya existentes en los paises donde se instala la maquina.

e Lainstalacién de la maquina debera ser realizada por personal técnico preparado y autorizado.

e La maquina no esta destinada a ser usada por personas (incluido los nifios) cuyas capacidades fisicas, sensoriales
o0 mentales estén reducidas, o bien si no poseen la experiencia o los conocimientos adecuados, a menos que éstas
reciban, a través de la intermediacion de una persona responsable de su seguridad, la vigilancia o instruciones
necesarias para usar el aparato.

Los nifios deben mantenerse controlados para asegurarse de que no jueguen con la maquina.

No utilizar la maquina con fines distintos de los indicados en el contrato de venta.

No permitir que personas no autorizadas efectlien reparaciones ni manipulen la maquina.

El operador debe conocer las advertencias que le competen y haber sido informado por el responsable del
departamento sobre los riesgos que se derivan de su trabajo.

Abrochar correctamente los puiios de la ropa de trabajo para fijarlos a la mufieca.

Mantener en orden la zona de trabajo y paso alrededor de la maquina; comprobar que esté libre de obstaculos,
limpia y bien iluminada.

e Eliminar cualquier condicién que ponga en peligro la seguridad antes de utilizar la maquina y advertir al responsable
del departamento sobre cualquier tipo de irregularidad en el funcionamiento.

No utilizar la maquina si esta averiada.

Se prohibe manipular los dispositivos y los circuitos de seguridad.

Se prohibe modificar la maquina sin autorizacion del fabricante.

Si el cable de alimentacidon esta dafiado, debe ser sustituido por el constructor o por su servicio de asistencia
técnica, o en cualquier caso por una persona con cualificacidn similar, con el fin de prevenir cualquier riesgo.
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| Capitulo 4. Normas de seguridad | ES |

. El cuadro eléctrico debe estar siempre cerrado durante el funcionamiento.

. iSe prohibe fumar durante el funcionamiento de la maquina!

. Se prohibe realizar cualquier tipo de operaciéon de mantenimiento y/o regulacién cuando la maquina esta funcionando. Las
protecciones sélo deben ser desmontadas por los encargados del mantenimiento que poseen la formacién necesaria.

. Se prohibe poner en funcionamiento la maquina sin haber restablecido las protecciones. Antes de encender la maquina,
comprobar si las protecciones estan colocadas correctamente.

. Caso que el operador se aleje de la maquina hay que apagar la maquina poniendo el interruptor general en posicion “0” (OFF).

. El fabricante declina cualquier tipo de responsabilidad por dafios a personas o cosas causados por el incumplimiento de las
normas de seguridad.

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

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

Q No tocar la hoja soldadora (13) inmediatamente después
de la soldadura, sobrepasando con la mano la barrera
de proteccion de accidentes. Existe la posibilidad de
quemaduras por el calor residual sobre la hoja soldadora (13)

Q No proceder con la soldadura en caso de ruptura de la
hoja soldadora (13). Proveer inmediatamente a su
substitucion

Q No tocar la pala de cierre del pulmén (16) durante la
fase de calentamiento. Posibilidad de quemarse

O No tocar las paletas del ventilador en movimiento o
utilizar la maquina sin la bandeja reticulada (17)

Q Comprobar que la bobina de film esté colocada en su
sede (14)

Q Cuando no se utiliza la méaquina dejar siempre la
campana superior (18) abierta

Q Las ruedas (19) se deben utilizar exclusivamente para el
transporte del equipo en caso de desplazamientos
“cortos” sobre pavimentos lisos y horizontales.

4.2. Descripcion de los carteles adhesivos de seguridad
En la maquina se han aplicado los siguientes carteles adhesivos de seguridad:

= En el panel frontal de la maquina.

iPeligro de fulguracion!

Riesgo debido a la energia eléctrica presente en la instalacion eléctrica ubicada dentro del panel frontal.
Si se abre el panel frontal, se debe apagar la maquina y desconectar el enchufe del cable de alimentacion
de la toma de corriente del circuito general.

Durante el funcionamiento de la maquina, el panel frontal debe estar correctamente montado.

= En la proteccion ubicada delante de la cuchilla de soldadura.

= En el panel de proteccion de la fuente de calor ubicada detras del plato armado.

ATENCION! Partes calientes: indica el peligro de quemaduras con riesgo de accidente, también
grave, para la persona expuesta.

B B

4.3. Dispositivos de proteccion individual

Utilizar calzado con puntera de proteccion contra los golpes, el aplastamiento y la compresién del pie
durante el transporte y el desplazamiento de la maquina.

?I

Utilizar guantes de proteccidn contra el riesgo de aplastamiento y contra los peligros mecénicos durante
el transporte y el desplazamiento de la maquina.

Utilizar guantes de proteccion contra el riesgo de corte durante el cambio de la hoja soldadora

Utilizar guantes de proteccidon contra los riesgos asociados a los materiales que se han de envasar
(mecanicos, quimicos, etc.), resistentes a las temperaturas de contacto con la banda de soldadora y/o la
hoja soldadora (maximo 100 °C).

S

productos alimenticios.

! l'? Utilizar guantes de proteccion aptos para el contacto con alimentos en caso de envasado de
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| Capitulo 5. Instalacion de la maquina | ES |

5.1. Transporte y colocacion

o jAntes de cualquier movilizacién, asegurese que el medio de elevacion sea capaz de levantar la

: o Preste especial atencion durante el transporte y la colocacion de la maquinal!
carga que se quiere mover!

mod. RP40 — RP55

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.

Si se han adquirido las patas:

Q Quitar la caja que contiene las patas

Q Levantar la maquina con un carro elevador vy fijar las 4 patas utilizando
los tornillos suministrados

Q Liberar la campana superior cortando la cuerda de retencion.

Si se ha adquirido el transportador de virutas:
Desembalar el bobinador de virutas y colocarlo segun las instrucciones
adjuntas.

mod. RP85

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

Q Levantar la maquina con un carro elevador y ponerla en el suelo

Q Liberar la campana superior cortando la cuerda de retencion.

5.2. Condiciones ambientales

O Posicionar la maquina, asegurandose de que esté nivelada, en un ambiente adecuado y sin humedad, materiales inflamables, gas,
explosivos. La maquina se debe instalar exclusivamente sobre superficies lisas, horizontales y no inflamables

O Dejar un espacio minimo de 0,5m alrededor de la maquina para no obstruir las tomas de aire

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

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

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

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

5.3. Conexion eléctrica

Tension (V): véanse los datos en la tarjeta

Frecuencia (Hz): véanse los datos en la tarjeta

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

3
MINIPACK - TORRE S.p.A.
24044 DALMINE (BG)- ITALY
ww w.minipack-torre it

V- Hz | W max| Amax

Nota: para cualquier comunicacion con el constructor, citar siempre el modelo de la maquina y el numero de
matricula indicados en la tarjeta situada en la parte posterior de la maquina.

A iRESPETAR LAS NORMAS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO!

Si la maquina no consta de enchufe de alimentacién, 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. ]

iES OBLIGATORIO LA CONEXION A TIERRA!

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

Conectar el enchufe del cable proveniente del cuadro eléctrico de la maquina a una toma de corriente del red
de alimentacién general, a la que el operador pueda acceder con facilidad.
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6.1. Control direccion de rotacion (sélo para mod. RP85)

Antes de poner en funcidon la maquina, verificar la exacta direcciéon de rotacion siguiendo estas
instrucciones:

Rodar el interruptor general (1) en la posicion 1.
Bajar la campana y efectuar un ciclo de trabajo controlando que el sentido de rotacion de

los ventiladores corresponda a la figura. \
Si gira en el sentido contrario, es necesario apagar la maquina, quitar la clavija de ‘
alimentacion e invertir dos de las tres fases de la clavija. @) O—

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

6.2. Regulacién

6.2.1. Panel de comando
La maquina posee un panel de comando para la configuracion de todas las funciones de programacion y
funcionamiento.

1 Interruptor general

2 Tecla “DISMINUIR”. Reduce los valores de las
funciones ajustadas

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

Sefal luminosa de la temperatura

Sefal luminosa de retraccién

Sefal luminosa de soldadura

Tecla de seleccion del cuentaciclos

Display. Visualiza las funciones seleccionadas y los
correspondientes datos de ajuste

Tecla de seleccién de programas y variables

w

»w oOvOW>»

6.2.2. Encendido de la maquina

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

El display (D) se enciende y aparece el n° de programa activo.

El encendido de la maquina (con los programas P02+P10) alimenta la resistencia de retraccién, que comienza a
calentarse.

Antes de utilizar la maquina esperar que llegue a la temperatura impostada que se sefiala con el apagado de la sefial luminosa (A).

6.2.3. Seleccién de programas y configuraciéon de variables
La maquina tiene 10 programas seleccionables (P01+P10).
Para seleccionar el n° de programa apretar las teclas (2) y (3).

Programa P01
Este programa solo permite soldar el film.
El film se funde con el calor de la cuchilla de soldadura. La presion entre la cuchilla de
soldadura y el contraste superior revestido en teflén hace que se separen los dos bordes del
film.
El producto que se debe embalar se encierra en una bolsa floja.

Programa P02+P10
Este programa permite soldar y retraer al mismo tiempo.
La retraccion se produce por la circulacion forzada de aire caliente alrededor del embalaje. La
calefaccion del aire se obtiene haciédolo pasar a través de una resistencia (fuente de calor).
El producto que se debe embalar se encierra en una bolsa que se adhiere perfectamente a su
forma.

En funcién del numero de programa se pueden ajustar mas o menos variables (véase la tabla siguiente).

El orden de programacion de los programas P02+P10 es el siguiente (para el programa P01 se puede programar solo el
tiempo de soldadura):

1. Tiempo de soldadura

2. Tiempo atraso del rotor después de la soldadura

3. Tiempo de retraccion

4. Temperatura del pulmén
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Con la tecla (S) se recorren las variables del programa elegido y con las teclas (2) y (3) se modifican los valores
memorizados. Las teclas (2) y (3) actian a pasos de un digit pero si se mantienen apretados durante mas de un
segundo el valor aumenta o disminuye rapidamente.

Para convalidar las modificaciones apretar la tecla (S) hasta hacer aparecer en el display en n° de programa.

El tiempo atraso del rotor 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, mientras las dos cifras restantes indican el tiempo ajustado.

Al final de todas las variables programables el display mostrara nuevamente el cédigo del programa apenas editado (por
ejemplo PO1).

Nota: Si durante la programacion se cierra la campana, la maquina no funciona.

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

TABLA DE PARAMETROS EN FUNCION DE LOS PROGRAMAS
Variable P01 P02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
(solo soldadura) (soldadura y retraccion)
Tiempo de soldadura Min. =0,0 Min.=0,0
(valores en segundos) Max.= 3,0 Max.= 3,0
Default = 1,3 Default=1,3
Tiempo de atraso del rotor después de la no ajustable Min. =0,0
soldadura Max. =1,0
(valores en segundos) Default = 0,0
Tiempo de retraccion no ajustable Min.=0,0
(valores en segundos) Max.= 10,0
Default =25
Temperatura del pulmén no ajustable Min. =0
el valor indicado corresponde a: Max.= 150
0 = 0° (la resistencia esta apagada) Default = 120
1...150 = 100° ... 398°C (2°C por punto)

CUENTACICLOS )

Cuando la maquina esta en SELECCION DE LOS PROGRAMAS, el display muestra el programa en ejecucioén (por ej.
“P017).

En esta modalidad, presionando el pulsador (P) se entra en la funcién “contador de ciclos”.

El display visualiza el numero de ciclos efectuados desde que la maquina ha sido encendida.

Si después se mantienen presionados contemporaneamente los pulsadores (2), (3) y (S) durante 3 segundos, se entra
en la funcion “totalizador”.

La pantalla muestra un numero que indica los “miles” de ciclos efectuados globalmente por la maquina.

Empezando por la derecha los numeros visualizados indican:

1° numero = miles de ciclos

2° numero = decenas de miles de ciclos

3° numero = centenares de miles de ciclos

Pulsando otra vez el pulsador (2) la pantalla muestra un nimero que indica las unidades.

En la pantalla aparece un numero que indica las “unidades” de ciclos realizadas globalmente por la maquina.
Empezando por la derecha los numeros visualizados indican:

1° nimero = unidades de ciclos

2° numero = decenas de ciclos

3° numero = centenares de ciclos

Pulsando de nuevo el pulsador (2) se regresa a la funcién “contador de ciclos”.
Para terminar el pulsador (P) se regresa al funcionamiento normal (la pantalla muestra el programa en ejecucion).

TABILLA INDICATIVA DE LA IMPOSTACION CICLO MAQUINA

Tiempo de retraccion Tiempo de alto Temperatura del pulmén
(valor indicado en el display)

~

N|w|s|ale
®
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6.2.4. Mensajes de alarma
La tarjeta electronica gestiona algunas alarmas que se visualizan en el display (D) mediante los siguientes mensajes:

A: La tension de alimentacion de la maquina es inferior (~ 10%) a la prevista por la red.
Es necesario sustituir la tarjeta de control.
Consulte con la asistencia técnica.

AL1: Final de carrera B1 cerrado al encender la maquina.
Las causas pueden ser:
Q Maquina encendida con la campana bajada. Levantar la campana.
Q Fin de carrera B1 averiado. Reparar o cambiar el fin de carrera.
En ambos casos la maquina no efectua el ciclo y es necesario abrir el contacto del fin de carrera para anular
la sefial.
Cuando se abre el contacto la alarma desaparece.

AL2: Temperatura no alcanzada.
No se ha alcanzado la temperatura de trabajo en el tiempo establecido (15 min.).
Comprobar que el termopar esté colocado correctamente. Controlar la resistencia de calentamiento.
Para resetear la alarma apagar y volver a encender la maquina.

AL3: Temperatura maxima superada o termopar interrumpido.
Q Laresistencia ha superado la temperatura maxima permitida o el termopar esta interrumpido.
Controlar el termopar.
Para resetear la alarma apagar y volver a encender la maquina.
Q Sila alarma vuelve a aparecer se puede producir una averia en el cable flat del teclado de membrana.
Controle que el cable esté integro y si esta averiado cambie el teclado de membrana.

AL4: Polaridad termopar invertida.
Controlar la conexién del termopar.
Para resetear la alarma apagar y volver a encender la maquina.

ALS: Proteccion de la hoja de soldadura.
Para resetear la alarma apagar y volver a encender la maquina.
Si la maquina vuelve a funcionar con regularidad significa que se ha efectuado una operacién incorrecta (por
ejemplo dos soldaduras en poco tiempo).
Si la alarma se visualiza nuevamente, significa que la tarjeta de potencia esta averiada.
Contactar la asistencia técnica.

ALL: Campana cerrada tras la retraccion.
Si durante el ciclo de retraccion el tiempo que la campana permanece cerrada supera el tiempo de retraccion
programado, la maquina permanece en retraccion durante un maximo de 10 segundos y a continuacion se
detiene.
Para resetear la alarma, hay que abrir la campana.

EEE: Bloqueo de la maquina.
Contactar la asistencia técnica.

FF1: Memoria.
FF2: Para resetear la alarma, hay que apagar y volver a encender la maquina manteniendo presionados los
pulsadores (2) y (3) durante 3 segundos.

E_COM: No hay comunicacion entre las tarjetas debido a una interferencia eléctrica.
Para resetear la alarma, hay que apagar y volver a encender la maquina.

6.3. Introduccion de la bobina de film

Q Introducir la bobina de film en el eje (5) inmovilizandola por
medio de los conos centradores (6)

Poner en posicion el rodillo sobre el soporte bobina

Pasar la pelicula alrededor del rodillo de reenvio (7)

Pasaje a través de los microperforadores (8)

Pasar la pelicula sobre el rodillo de reenvio film (9)

Pasar la pelicula alrededor del rodillo de reenvio (10)

Paso de la solapa inferior del film debajo el plano de
confeccion (11)

Paso de la solapa superior del film sobre el plano de
confeccion (11). mod. RP40-RP55 mod. RP85

[y Iy oy Sy

O
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6.4. Posicionamiento de la bandeja reticulada

La bandeja reticulada (12) puede ser posicionada segun la altura
del objeto a embalar.

Para realizar un buen embalaje la bandeja reticulada debe ser
posicionada en modo tal que la soldadura del film se encuentre a
mitad altura del paquete.

Para posicionar la bandeja reticulada efectuar las seguientes
operaciones:

Q Tirar la bandeja segun las flechas

O Remover la bandeja de los encastres

Q Reponer la bandeja en sus encastres a la altura deseada.

6.5. Regulacién soporte bobina y plano de confeccion

El soporte bobina (4) y el plano de confeccion (11) 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.

6.6. Ejecucion primera soldadura film

Para efectuar la primera soldadura levar el film como esta
indicado en la figura.

Bajar la manija de la campana con la mano izquierda y apretar
con una presion de 10-15 Kg.

La maquina entrara automaticamente en funcién, efectuando la
primera soldadura sobre el lado izquierdo del film.

Con la mano derecha ayudar al despegue del film de la lamina
soldadora.

6.7. Enganche film al envolvedor (donde esté previsto)

Efectuar ahora un numero de ciclos suficiente para crear una lista
de film de descarte.

Hacerla pasar alrededor de los rollos de reenvio (26) y (27), del
rollo de mando (28) y engancharla al envolvedor (29).

Ahora la maquina esta lista para proceder a la confeccion.

6.8. Introduccion del objeto que se debe confeccionar

Levantar con la mano izquierda la orilla del film sobre el plano de
confeccion.

Introducir con la mano derecha el producto en el film y hacerlo
correr hacia la izquierda hasta ponerlo sobre la bandeja
reticulada y dejar aproximadamente 1-2 cm de espacio entre el
producto y la orilla interior del telar de soldadura para que se
pueda verificar el transito del aire por la termorretraccion.
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6.9. Confeccién

Empujando la manija de la campana, con una fuerza de
15 Kg, esta se apoya sobre la lamina soldadora.
Apretando el film se realiza automaticamente la soldadura
del film en los lados abiertos (derecho et frontal).

Si aveis seleccionado la funcion “SOLDADURA Y
TERMORRETRACCION” (programas P02+P10) vereis el
film retraerse alrededor del producto, disminuir entonces
la presion sobre la manija de la campana en modo de
permitir la separacion del film de la zona de soldadura
interna.

Con la mano derecha, ayudar al despego del film de la
lamina soldadora, hacia el exterior.

| Capitulo 7. Manutencién ordinaria | ES |

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

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

7.2. Limpieza hoja soldadora

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

Q Para conseguir una mejor limpieza se aconseja
lubricar periédicamente la hoja soldadora con la grasa
anti-adhesiva de teflon suministrada con la maquina.

7.3. Remocidn de recortes de film plastico y varios

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

Q En el caso de tener que limpiar la campana inferior
(sede del ventilador), sacar la bandeja reticulada (17) y
asportar los trozos caidos en el interior (figura A)

Q Cuando la bobina del envolvedor automético (29) esté
llena, extraiga el film destornillando el pomo (30) y
quitando el disco (31) (figura B).

figura A figura B

7.4. Limpieza de la maquina
Para la limpieza de la campana superior (18)
limpiar tanto el exterior como el interior

exclusivamente con agua y jabon (figura A).

No emplear detergentes con disolventes que
podrian averiar la campana superior (18) y
reducir su transparencia.

Q Para la limpieza de la maquina utilizar un pafo mojado
con agua

Q Si la maquina trabaja en ambiente polvoriento, es
necesario limpiar con mayor frecuencia tanto el
exterior como el interior de la misma. Se conseja
sobretodo aspirar el polvo que se deposita sobre los
componentes eléctricos internos (figura B). figura A figura B
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7.5. Control liquido de enfriamiento (donde esté
Controle cada 4 meses el nivel del liquido refrigerante
desatornillando el panel posterior (34).

Controle que el nivel del liquido no sea inferior a la medida
indicada, de lo contrario desatornille la tapa (35) y agregue
una mezcla de agua y liquido anticongelante (10%).

7.6. Cambio teflon y goma

Cuando las piezas de Teflon (32) estan demasiado gastadas,
sustituirlas con las de recambio, prestando mucha atencion a
su aplicacion, lineal y plana.

Limpiar con detergente la goma (33) antes de aplicar la cinta
de Teflon autoadhesivo.

Si también la goma (33) esta deteriorada, sustitiyala del
siguiente modo:

Quitar la goma vieja

Limpiar la sede que la contiene

Insertar la nueva goma de manera lineal

Limpiar la goma con detergente

Aplicar la cinta de Teflon autoadhesivo.

Oo0oO0D

7.7. Cambio de la hoja soldadora

Para sustituir la hoja soldadora (13) seguir este

procedimiento:

Desenchufar la maquina

Destornillar los 3 tornillos (20)-(21)-(22)

Quitar la hoja soldadora vieja

Limpiar la sede y si es necesario sustituir el Teflon

aislante (23) de la morsa central

Insertar la hoja soldadora nueva desde la morsa central y

apretar el tornillo (21)

Q Perfilar la hoja soldadora nueva al hilo del agujero de los
pistones (24) y (25)

Q Completar la introduccion de la hoja soldadora en toda la
sede

O Empujar a fondo el piston posterior (24) hacia la hoja
soldadora de manera que ésta entre en el agujero del
mismo y apretar el tornillo (22)

Q Empujar a fondo el pistdn anterior (25) hacia la hoja
soldadora de manera que ésta entre en el agujero del
mismo y apretar el tornillo (20)

Q Perfilar el Teflon saliente de la morsa central

Q Asegurarse de que la hoja soldadora esté bien colocada y
en tension.

ocooo

O
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7.8. Solucion de problemas

PROBLEMA

CAUSA

SOLUCION

La maquina suelda,
pero no efectua
termorretroaccion

La temperatura del pulmon del calor es
demasiado baja

Aumente el valor configurado

Se esta trabajando con el programa P01
(solo soldadura)

Cambie el programa

La maquina esta en modalidad
calentamiento

Espere a que la maquina llegue a la
temperatura configurada (apagado del piloto
“A”)

El ventilador no gira

El motor del ventilador esta averiado.
Consulte con la asistencia técnica.

Se ha superado la temperatura maxima del
pulmoén del calor.

El termostato de seguridad ha intervenido,
desconectando la resistencia.

Consulte con la asistencia técnica

La termorretroaccion
se produce pero no
es uniforme ni total.

El film no es adecuado o es de baja calidad

Sustituya el film

Las dimensiones del producto son
demasiado grandes

Las dimensiones del producto son
superiores a las permitidas (vea apartado
3.1)

La termorretroaccion
tiene “burbujas”
(el film no se pega al

El film no tiene microperforadores

Deslice el film correctamente a través de los
microperforadores (vea apartado 6.3.)

termorretroaccion

producto)
La soldadura se abre La cuchilla de soldadura estéa sucia o Limpie la cuchilla de soldadura o cambiela
durante la dafada si esta danada

El tiempo de soldadura no es correcto

Regule el tiempo de soldadura

La presion de la campana es insuficiente

Aumente un poco la presion en la manilla
de la campana

La soldadura es
irregular

El film no es adecuado o es de baja calidad

Cambie el film

No se suelda

El tiempo para soldar es demasiado poco

Aumente el valor configurado

La cuchilla soldadora no tiene corriente

Repare el circuito de alimentacion de la
cuchilla soldadora.
Consulte con la asistencia técnica.

El Teflon y/o la junta de la tapa estan
desgastados

Cambie el teflén y/o la junta de la tapa

La cuchilla soldadora esta dafiada

Cambie la cuchilla soldadora

Humo cuando se esta
soldando

El tiempo para soldar es alto

Disminuya el valor configurado

Presencia de residuos en la cuchilla
soldadora

Limpie la cuchilla soldadora

Si después de haber efectuado dichos controles, la maquina no funciona todavia perfectamente, consulte con el
servicio de asistencia describiendo exactamente el defecto que ha detectado.

7.9. Desmontaje, demolicién y eliminacién de los residuos

JATENCION!

A\

Las tareas de desmontaje y demoliciéon se deben encargar a personal especializado en dichas actividades y
equipado con los equipos mecanicos y eléctricos necesarios para trabajar en condiciones de seguridad.

Proceder de la siguiente manera:
O Desconectar la maquina de la red de alimentacion eléctrica
Q Desmontar los componentes.
Cada uno de los residuos se debe tratar, eliminar o reciclar en funcion de la clasificacion y de los
procedimientos previstos por la legislaciéon 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 facilitara 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.
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8.1. Certificacion de garantia

El periodo de garantia es de 12 meses a partir de la fecha de instalacion a las condiciones descritas en el manual de
instrucciones. Completar la parte posterior de la tarjeta postal en todas sus partes, cortar a lo largo de la linea de puntos
y enviar.

8.2. Condiciones de garantia

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

reparacion o sustitucion gratis de todas aquellas partes que nosotros consideramos defectuosas por anomalias en los

materiales. La reparacion o sustitucion se realizan en la sede de nuestra sociedad adeudando al comprador los gastos

de trasporte 0 mano de obra. Cuando la reparacion o sustitucion sean efectuadas en el domicilio del comprador, éste

debera pagar los gastos de viaje, traslados y mano de obra. La asistencia en garantia es realizada exclusivamente por

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

madre o al vendedor autorizado la pieza defectuosa, para que sea reparada o sustituida. La entrega de dicha pieza

reparada o sustituida entra en las obligaciones de la garantia. La garantia viene anulada por:

Q No enviar a través de correo el CERTIFICADO DE GARANTIA, que acompaia la maquina al momento de la compra,
completo en todas sus partes y firmado, dentro de los 20 dias sucesivos a dicha compra

Q Por una instalaciéon errénea, tension de alimentacion equivocada, negligencia en el uso o mantenimiento realizado
por personas no autorizadas

Q Por modificaciones efectuadas en la maquina sin el permiso escrito de la casa madre

O Quando la maquina ya no es propiedad del primer comprador.

La casa constructora declina a norma de ley cualquier responsabilidad por daifios a personas o cosas caso que

se realice una instalacion errénea o una conexién a la red de alimentaciéon erronea, o se excluya la puesta a

tierra o en caso de manumisiones sobre la maquina. La casa constructora se reserva el derecho de realizar

modificaciones y cambios segun las exigencias técnicas y de funcionamiento.

EN CASO DE CONTROVERSIA SE RECONOCE
COMO FORO COMPETENTE EL DE BERGAMO (ITALIA).
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| Capitulo 1. Descrigéo [ PT |

1.1. Prefacio

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

ATENGAO:

Normas de prevengido de acidentes para o operador. Tal adverténcia indica a presenga de perigos que podem
causar lesdoes em quem esta operando a maquina.

ATENGAO:

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

ATENCAO:
Nao tocar!

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

QR

Todos os direitos de reprodugdo do presente manual sdo reservados a empresa fabricante. A reprodugdo, mesmo que parcial, é
proibida nos termos da lei. As descrigdes e as ilustragdes presentes neste manual ndo sédo definitivas, portanto, a empresa fabricante
se reserva o direito de efectuar todas as modificagdes que considerar oportunas, a qualquer momento. O presente manual ndo pode
ser cedido para anadlise de terceiros sem a autorizagao por escrito da empresa fabricante.

1.2. Caracteristicas da maquina

V.S. adquiriu uma maquina com caracteristicas e prestacdes excepcionais e agradecemos pela preferéncia que nos foi conferida. O
sistema de embalagem é Unico em seu género e afirmou-se no mundo com a presenga de mais de 200000 maquinas operantes no
campo da embalagem e do embalagem.

A validade do conceito tecnoldgico, além da qualidade dos componentes e materiais empregados no processo produtivo e de teste sao
a melhor garantia de um bom funcionamento e fiabilidade no tempo.

A maquina pode ser utilizada como maquina para solda e termo-retracgdo contemporaneas do filme ou como simples maquina de
solda gragas ao seu particular circuito de funcionamento. Neste Ultimo caso € possivel embalar o objecto em saquinhos frouxos sem
termo-retracgao.

1.3. Dados técnicos da maquina

RP40 RP55 RP85
Largura “a” 1330mm 1330mm 2180mm
Comprimento “b” 1080mm 1080mm 1040mm
Altura “c” 880mm 880mm 1430mm
Peso 114Kg 123Kg 264Kg
i RP40 RP55 RP85
Largura “a” 1160mm 1260mm 1950mm
c Comprimento “b” 700mm 810mm 1000mm
Altura “c” (campana fechada) | 1120mm 1165mm 1180mm
Altura “c” (campana aberta) 1220mm 1310mm 1480mm
Y Peso 90Kg 99Kg 212Kg
Produgéo maxima 300 300 300
¢ confecgdes/hora | confecgbes/hora | confecgbes/hora
| Capitulo 2. Caracteristicas do filme | PT |

2.1. Filmes que podem ser usados

A maquina pode trabalhar com todos os filmes, termo-retracteis ou ndo, com espessuras de
15 a 50 micron seja de tipo técnico que alimentar. Para garantir os melhores resultados
aconselha-se utilizar os filmes comercializados pela nossa empresa.

As caracteristicas especiais de nossos filmes dao garantias de fiabilidade tanto pelo lado do
atendimento as normas legais quanto pelo lado da seguranga de um éptimo funcionamento
de nossas maquinas.

RP40 A =500mm MAX D = 250mm MAX d=77mm
RP55 A =600mm MAX D = 250mm MAX d=77mm
RP85 A =800mm MAX D = 300mm MAX d=77mm

Recomenda-se consultar as fichas técnicas e de seguranga dos filmes
utilizados e de ater-se as prescricoes descritas!
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| Capitulo 2. Caracteristicas do filme | PT |

2.2. Calculo da faixa A

Faixa A=b + ¢ + 100mm

Por faixa “A” entende-se a largura que deve ter a bobina de filme para poder confeccionar c ,@

0 produto. )/ \%
b

Capitulo 3. Condicées de uso da maquina | PT |
3.1. Dimensodes e peso max. da confecc¢ao
RP40 a =400mm b =250mm ¢ =160mm Peso = 10Kg
RP55 a = 500mm b =380mm ¢ =200mm Peso = 156Kg b~ T a
RP85 a =800mm b =500mm ¢ =200mm Peso = 18Kg - -

C
Nota: as medidas indicadas na tabela se referem a medida max. de cada dimensé&o. !
Todavia, para a medida max da confecgado (b x c) é necessario consultar o capitulo 2.2.,
onde é possivel ver que a soma de (b + c) é igual a largura da bobina do filme menos ‘
100mm.

3.2. O que se pode confeccionar
Estas maquinas sdo capazes de embalar uma ampla gama de produtos; sdo de fato utilizadas com sucesso nos
seguintes sectores: alimentar, varejo, grafico, expedicéo, grande distribui¢ao, industrial e téxtil.

3.3. O que néao 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:

A\

Produtos molhados e produtos instaveis

Liquidos de qualquer tipo e densidade em recipientes frageis

Materiais inflamaveis e explosivos

Bujdes de gas sob presséo ou de qualquer tipo

P6s soltos e volateis

Materiais soltos com dimensdes menores dos furos do prato retinado

Eventuais materiais e produtos n&o previstos que possam ser, em qualquer modo, perigosos para o
usuario e provocar danos a propria maquina.

(W]

o000

| Capitulo 4. Normas de seguranca | PT |

4.1. Adverténcias

E extremamente importante que se leia atentamente cada parte deste capitulo, que contém informagées sobre os riscos

aos quais o operador pode ser expor no caso de uso inadequado da maquina. Estas normas fundamentais devem ser

somadas aquelas especificas dos paises onde ocorre a instalagdo da maquina.

e Alnstalagdo da maquina deve ser realizada por pessoal técnico treinado e autorizado.

e A maquina ndo deve ser utilizada por pessoas (inclusive criangas) cujas capacidades fisicas, sensoriais ou mentais
sejam reduzidas, ou por pessoas ndo experientes ou sem conhecimento suficiente, a ndo ser que tais pessoas
sejam supervisionadas por um responsavel ou que tenham recebido treinamento para o uso do aparelho, através
da intermediacdo de uma pessoa responsavel pela sua seguranga.

As criangas devem ser vigiadas para ndo brincarem com a maquina.
N&o usar a maquina para fins diversos dos indicados pelo contrato de venda.

e Nao permitir a realizagdo de reparagbes ou qualquer outro tipo de intervengdo na maquina por pessoal nao
autorizado.

e O operador tomar conhecimento das adverténcias que lhe competem, e deve ser sempre informado pelo
responsavel do departamento acerca dos riscos relativos ao seu trabalho.

e Prender bem as mangas do uniforme de trabalho em torno dos pulsos, abotoando-as de maneira segura.

Cuidar para que o espaco de operacao e as passagens em torno da maquina estejam livres de obstaculos, limpos e
adequadamente iluminados.

e Eliminar todas as condigbes que colocam em risco a seguranga antes de utilizar a maquina e informar sempre o

responsavel de departamento sobre cada eventual irregularidade de funcionamento.

Nao utilizar a maquina se esta estiver com alguma avaria.

E proibido modificar os dispositivos e os circuitos de seguranga.

E proibido realizar modificacdes na maquina sem a autorizagdo do fabricante.

Se o cabo de alimentagao for danificado, este deve ser substituido pelo fabricante ou pelo servigo de assisténcia

técnica, ou de qualquer forma por uma pessoa com qualificagao similar, de modo a prevenir qualquer risco.
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. O quadro eléctrico deve permanecer sempre fechado durante o funcionamento.

. E proibido fumar durante o funcionamento da maquina!

. E proibido executar qualquer operagdo de manutengdo e/ou regulagdo durante o funcionamento da maquina. O desmontagem
das protecgbes deve ser confiada sé aos técnicos de manutengdo em servigo, instruidos para isso.

. E proibido fazer com que a maquina funcione sem antes desmontar as protecgdes. Antes de recolocar a maquina em
funcionamento, verifique se as protecgdes removidas anteriormente estdo nas posigdes certas.

. Se o operador se afastar da maquina, desligar a maquina colocando o interruptor geral na posigao “0” (OFF)!

. O fabricante declina de qualquer responsabilidade por danos a pessoas ou coisas em consequéncia do ndo cumprimento das
normas de seguranga.

NAO PERMITIR QUE PESSOAL NAO TREINADO USE A MAQUINA!

Durante as fases de trabalho prestar atengdo em todas as partes quentes da maquina que podem
alcangar temperaturas tais que possam provocar queimaduras.

Q Nao tocar a lamina soldadora (13) logo apds a solda,
ultrapassando a barreira de protec¢ao contra acidentes
com a mao. Possibilidade de queimaduras devidas ao
calor residual na lamina soldadora (13)

Q Em caso de quebra da lamina soldadora (13) nao
proceder com a solda. Providenciar imediatamente sua
substituicao

O Nao tocar a paleta de fechamento pulméao (16) durante a
fase de aquecimento. Possibilidade de queimaduras

QO N&o tocar a ventoinha em movimento ou utilizar a
magquina sem o prato retinado (17)

Q Certificar-se que a bobina de filme esteja correctamente
alojada em sua sede (14)

O Quando ndo se utiliza a maquina deixar sempre a
campana superior (18) aberta

Q As rodas (19) devem ser utilizadas exclusivamente para
deslocamentos “breves” em pavimentos lisos e
horizontais.

4.2. Descrigdo dos adesivos de seguranga
Na maquina encontram-se os seguintes adesivos de seguranca:

= No painel frontal da maquina.

Perigo de electrocussao!
Risco devido a presenca de energia eléctrica na instalagéo eléctrica colocada na parte interior do painel frontal.

A Caso seja necessario abrir o painel deve-se desligar a maquina e retirar o conector do cabo de alimentagéo da ficha do
circuito geral.

Durante o funcionamento da maquina o painel frontal da maquina deve estar montado

correctamente.

= No elemento de protecgdo instalado em frente a lamina de solda.

i‘ j = No painel de protecgédo do pulméo de calor posicionado atras do prato reticulado.

ATENGAO! Orgaos quentes. Indica o perigo de queimaduras com risco de infortinio, até mesmo
grave, para a pessoa exposta.

4.3. Dispositivos de proctec¢ao individual

Utilizar calgados de protecgéo resistentes a choques, a esmagamento e a compressao do pé durante o
transporte e o deslocamento da maquina.

Utilizar luvas de protecgdo conyta o perigo de esmagamento e contra perigos mecéanicos durante o
transporte e o deslocamento da maquina.

Utilizar luvas de protecgéo contra o risco de corte durante as operacdes de troca da lamina soldadora.

Utilizar luvas de protecgdo com base nos riscos dos materiais a serem confeccionados (mecanicos,
quimicos,...) que resistam as temperaturas de contacto com soldadura e/ou lamina soldadora (maximo
100°C).

i Utilizar luvas de proteccdo para o contacto com alimentos durante o uso em caso de
confeccionamento de alimentos.
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5.1. Transporte e posicionamento

e Para o transporte e o posicionamento da maquina recomenda-se manobrar com muita cautela!
A o Antes de cada movimentacgao, verificar que o meio de elevagao seja apropriado para elevar a carga
a ser movimentada!

mod. RP40 — RP55

Q Cortar a fita com a tesoura, tomando o cuidado de proteger os olhos
com um par de 6culos, e tirar o papeldo. Tirar os parafusos e as
eventuais pegas que fixam a maquina a palete.

Se tiver adquirido as pernas:

Q Tirar as pernas da caixa

Q Levantar a maquina com um carro elevador e fixar as 4 pernas
utilizando os parafusos em dotagéo

Q Liberar a campana superior cortando a corda de retengao.

Se tiver adquirido o enrolador aparas:
Desembalar o enrolador aparas e posiciona-lo como indicado nas
instrugdes em anexo.

mod. RP85

Q Cortar a fita com a tesoura, tomando o cuidado de proteger os olhos
com um par de 6culos, e tirar o papeldo. Tirar os parafusos e as
eventuais pecas que fixam a maquina a palete

Q Erguer a maquina com uma empilhadora e posiciona-la no piso

Q Liberar a campana superior cortando a corda de retengao.

5.2. Condigdes ambientais

O Posicionar a maquina certificando-se que esteja nivelada no piso, em um ambiente adequado, sem humidade, materiais
inflamaveis, gases, explosivos. A maquina deve ser instalada somente em superficies lisas, horizontais e ndo inflamaveis

O Para nao obstruir as tomadas de ar, deixar um espag¢o minimo de 0,5m ao redor da maquina

O Uma vez obtido o correcto posicionamento, bloquear a maquina agindo no travédo das rodas.

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

A iluminagdo do local de utilizagdo deve estar em conformidade com as leis vigentes no pais no qual a maquina esta instalada e,
todavia, deve ser uniforme e garantir uma boa visibilidade para salvaguardar a seguranga e a saude do operador.

GRAU DE PROTECCAO DA MAQUINA =1P20
O RUIDO AEREO PRODUZIDO PELA MAQUINA E INFERIOR A 70 dB(A)

5.3. Conexao eléctrica

Tensao (V): ver os dados da etiqueta

Frequéncia (Hz): ver os dados da etiqueta

Poténcia maxima absorvida (W): ver os dados da etiqueta
Corrente maxima absorvida (A): ver os dados da etiqueta

3
MINIPACK - TORRE S.p.A.
24044 DALMINE (BG)- ITALY

\'al Hz | W max| Amax

Nota: para qualquer comunicagdo com o fabricante citar sempre o modelo da maquina e o nimero de série
indicados na placa aplicada na parte traseira da maquina.

A RESPEITAR AS NORMAS PARA A SEGURANCA NO TRABALHO!

Se a maquina nao for dotada de tomada de alimentagdo 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!

Antes de efectuar a conexao eléctrica certificar-se que a tensao de rede corresponda a voltagem indicada na
placa aplicada na parte traseira da maquina e que o contacto de terra esteja em conformidade com as
normas vigentes de seguranca.

Em caso de duvidas sobre a tensdo de rede contactar a empresa distribuidora de energia eléctrica local.

Ligar a ficha do cabo provindo do quadro eléctrico da maquina a uma tomada de corrente do circuito geral
que seja facilmente alcangavel pelo operador.
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6.1. Controlo do sentido de rotagao (s6 para mod. RP85)

estas instrugoes:

n Antes de colocar a maquina em funcionamento verificar seu exacto sentido de rotacio segundo

Girar o interruptor geral (1) para a posigao 1.

Abaixar a campana superior e executar um ciclo de trabalho controlando que o sentido de

rotagdo das ventoinhas corresponda aquele da figura. \
Se a rotacéo efetuar-se em sentido oposto, é necessario desligar a maquina, desconectar a ‘
ficha da tomada de alimentacgéo e inverter duas das trés fases da ficha. O O—r

Nota: O controlo do sentido de rotacdo deve ser feito sempre que se troca a tomada
de alimentacéo.

6.2. Regulagao

6.2.1. Painel de comando
A maquina é dotada de um painel de comando, do qual é possivel configurar todas as fun¢des de programacéo e
funcionamento.

1 Interruptor geral

2 Botdo “DECREMENTAR”. Reduz os valores das
fungbes programadas

Botdo “INCREMENTAR”. Aumenta os valores das
fungbes programadas

Lampada piloto temperatura

Lampada piloto retracgao

Lampada piloto solda

Botéo de selecgéo contador de ciclos

Display. Visualiza as fungbes seleccionadas e os
relativos dados de programacao

Bot&o de seleccéo programas e variaveis

w

»w OvOwW>

6.2.2. Ligagao da maquina

Girar o interruptor geral (1) para a posigéo 1.

O display (D) se acende e aparece o n° de programa activo.

A ligagdo da maquina (através dos programas P02+P10) alimenta a resisténcia de retracgéo, que inicia a aquecer.
Antes de usar a maquina esperar que alcance a temperatura programada sinalizada pelo apagamento da lampada piloto
(A).

6.2.3. Seleccionar programas e calibragens variaveis
A maquina tem 10 programas seleccionaveis (P01+P10).
Para seleccionar o n° de programa pressionar os botdes (2) e (3)

Programa P01
Este programa permite somente a operacéo de solda do filme.
O filme funde-se através do calor da lamina de solda. A presséo entre a lamina de solda e o
contraste superior, revestido com a utilizagdo de teflon provoca a separagao das duas bordas
do filme.
O produto a ser embalado é fechado em um saco flexivel.

Programa P02+P10
Este programa permite, de forma contemporanea, as operagdes de solda e retracgéo do filme.
A retracgao é obtida por meio da circulagédo forgada de ar quente em volta da embalagem. O
aquecimento é obtido gragas a passagem do ar através de uma resisténcia (pulmao de calor).
O produto a ser embalado é fechado em um saco que adere perfeitamente a sua forma.

Em fung&o do numero de programas podem ser ajustadas mais ou menos variaveis (ver a tabela a seguir).

A ordem de programagéo dos programas P02+P10 é a seguinte (para o programa P01 pode-se configurar sé o tempo
de soldadura):

1. Tempo de solda

2. Tempo de retardo da ventoinha depois da solda

3. Tempo de retracgéo

4. Temperatura pulméao
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Com o botdo (S) corre-se pelas variaveis do programa escolhido e com os botdes (2) e (3) modificam-se os valores
memorizados. Estes botdes (2) e (3) agem passos de um digito mas, se mantidos pressionados por mais de um
segundo o valor se incrementa ou diminui de maneira rapida.

Para convalidar as modificagdes pressionar o botédo (S) até o n°® de programa aparecer no display.

O tempo de retardo da ventoinha depois da solda € uma variavel que ndo tem um led associado e, portanto, é indicado
com um “r” no display esquerdo, enquanto os dois niumeros restantes indicam o tempo ajustado.

No fim de todas as variaveis programaveis o display mostrara novamente o cddigo do programa recém-editado (ex.
PO1).

Nota: Se durante a programagéo a campana se fecha, a maquina nao funciona.

Executadas todas as regulagdes a maquina esta pronta para proceder ao confeccionamento.

TABELA DOS PARAMETROS EM FUNGAO DOS PROGRAMAS

Variavel P01 P02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
(somente solda) (solda e retracgao)
Tempo de solda Min.= 0,0 Min.=0,0
(valores em segundos) Max. = 3,0 Max. = 3,0
Default = 1,3 Default=1,3
Tempo de retardo da ventoinha depois da | n&o ajustavel Min.= 0,0

solda Max. =1,0

(valores em segundos) Default = 0,0

Tempo de retracgido nao ajustavel Min.= 0,0

(valores em segundos) Max. =10,0
Default =25

Temperatura pulmao ndo ajustavel Min.=0

o valor indicado corresponde a: Max. = 150

0 = 0° (aresisténcia esta desligada) Default = 120

1...150 = 100° ... 398°C (2°C por punto)

CONTADOR DE CICLOS ;

Quando a maquina esta em modalidade SELECCAO PROGRAMAS, o display mostra o programa em execucéo (ex
“P017).

A partir desta modalidade, pressionando o botéo (P) se entra na fungéo “conta-ciclos”.

No visor aparece o numero dos ciclos efectuados desde quando a maquina foi ligada.

Ademais, se os botdes (2), (3) e (S) forem mantidos pressionados contemporaneamente por 3 segundos entra-se na
funcgéo “totalizador”

No visor aparece um nimero que indica os “milhares” de ciclos efectuados na sua totalidade pela maquina.

Partindo da direita, os nimeros visualizados indicam:

1° nimero = milhares de ciclos

2° numero = dezenas de milhares de ciclos

3° numero = centenas de milhares de ciclos

Pressionando novamente o botéo (2) o visor mostra um nimero que indica as unidades.

O visor visualiza um ndmero que indica as “unidades” de ciclos efectuados na sua totalidade pela maquina.
Partindo da direita os numeros visualizados indicam:

1° numero = unidades de ciclos

2° numero = dezenas de ciclos

3° numero = centenas de ciclos

Pressionando novamente o botéo (2) volta-se a fungdo “conta-ciclos”.
Pressionando enfim o botao (P) volta-se ao funcionamento normal (o visor mostra o programa em execugao).

TABELA INDICATIVA DA PROGRAMAGAO CICLO MAQUINA

Tempo de retracgiao

Tempo de pausa Temperatura pulmao

(valor indicado no display)

~

N|w|s|ale
®
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6.2.4. Mensagens de alarme
A placa electrénica prevé a detecgéo de alguns alarmes que sao assinalados mediante a visualizagéo no visor (D) das
seguintes mensagens:

A: A tenséo de alimentagdo da maquina é inferior (~ 10%) aquela previsa pela rede.
E necessario substituir a placa de comando.
Contactar a assisténcia técnica.

AL1: Fim de curso B1 fechado para a activagdao da maquina.
As causas podem ser:
Q Maquina ligada com campana abaixada. Levantar a campana.
Q Fim de curso B1 avariado. Reparar ou substituir o fim de curso.
Em ambos os casos a maquina ndo executa o ciclo e é necessario abrir o contacto do fim de curso para
anular a sinalizagéo. Quando o contacto é aberto o alarme desaparece.

AL2: Temperatura nao alcangada.
A temperatura de trabalho n&o foi alcangada no tempo estabelecido (15 min.).
Controlar se o termopar esté posicionado correctamente. Controlar a resisténcia de aquecimento.
Para restaurar o alarme desligar e voltar a ligar a maquina.

AL3: Temperatura excede o valor maximo ou ha interrupgcao do termopar.
Q Avresisténcia excedeu o valor de temperatura maximo permitido ou o termopar esta interrompido.
Controlar o termopar.
Para restaurar o alarme desligar e voltar a ligar a maquina.
Q Se o alarme retorna é possivel que exista uma avaria no cabo flat do teclado flexivel.
Controlar a integridade do cabo e, se estiver avariado, substituir o teclado flexivel.

AL4: Polaridade termopar invertida.
Controlar a ligagédo do termopar.
Para restaurar o alarme desligar e voltar a ligar a maquina.

ALS5: Proteccao da lamina soldadora.
Para restaurar o alarme desligar e voltar a ligar a maquina.
Se a maquina voltar a funcionar regularmente significa que foi efectuada uma operagéo impropria (ex. duas
soldaduras em um intervalo de tempo brevissimo).
Se o alarme reaparecer significa que ha uma avaria na placa de poténcia.
Contactar a assisténcia técnica.

ALL: Campana fechada apés a retracgao.
Se durante um ciclo de retracgdo a campana permanecer fechada além do tempo de retracgéo configurado, a
maquina continua a retrac¢ao por um tempo maximo de 10 segundos e depois para.
Para restaurar o alarme é suficiente abrir a campana.

EEE: Bloqueio da maquina.
Contactar a assisténcia técnica.

FF1: Memoria.
FF2: Para restaurar o alarme desligar e voltar a ligar a maquina, mantendo pressionado durante 3 segundos os
botdes (2) e (3).

E_COM: Um disturbio eléctrico tornou a comunicagdo entre as placas incompreensivel.
Para restaurar o alarme desligar a voltar a ligar a maquina.

6.3. Insercao da bobina de filme

Q Inserir a bobina de filme no rolo (5) bloqueando-a por meio
dos cones de centragem (6)

Posicionar o rolo no suporte bobina

Passar o filme em torno do rolo de reenvio (7)

Passagem através dos micro furadores (8)

Passar o filme sobre o rolo de transmisséo filme (9)

Passar o filme em torno do rolo de reenvio (10)

Passagem da aba inferior do filme sob o prato de embalagem
(11)

Passagem da aba superior do filme sobre o prato de
embalagem (11). mod. RP40-RP55 mod. RP85

[y iy Sy iy )
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6.4. Posicionamento do prato retinado

O prato retinado (12) pode ser posicionado em fungéo do objecto
a ser confeccionado.

Para uma boa confecgdo o prato retinado deve ser posicionado
de modo que a solda do filme se encontre na metade da altura
da confecgao.

Para seu posicionamento agir como segue:

Q Puxar o prato conforme indicado pelas setas

Q Remover o prato dos encostos

Q Reposicionar o prato nos encostos na altura desejada.

RALA

6.5. Regulacao do suporte da bobina e do prato de embalagem

O suporte bobina (4) e o prato de confeccionamento (11) devem
ser regulados em fungdo da largura (a) do objecto a ser
confeccionado deixando aproximadamente 1-2 cm de espago
entre o objecto e a borda de solda.

6.6. Execucgao da 1” solda do filme

Para executar a 1" solda posicionar o filme como indicado na
figura.

Abaixar a alga da campana com a mao esquerda e pressionar
com uma pressao de 10-15 Kg.

A maquina entrara automaticamente em funcionamento e
realizar-se-a a 1” solda no lado esquerdo do filme.

Com a méao direita ajudar o destaque do filme da lamina
soldadora.

6.7. Engate do filme no enrolador (onde previsto)
Agora executar um numero de ciclos suficientes para formar uma
faixa de filme de refugo.

Passa-la ao redor dos rolos de transmissao (26) e (27), ao rolo
de comando (28) e engata-la ao enrolador (29).

Agora a maquina esta pronta para proceder ao embalagem.

6.8. Introducao do objecto a ser confeccionado
Erguer a borda do filme no prato de confeccionamento com a
mao esquerda.

Introduzir o produto no filme com a mao direita e fazé-lo correr
para a esquerda até deposita-lo no prato retinado deixando
aproximadamente 1-2 cm de espago entre o produto e o chassis
interno de solda de modo a permitir a passagem do ar para a
termoretracgao.
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6.9. Embalagem

Pressionando na alga da campana com uma presséo de
aproximadamente 15 Kg. esta apoia na lamina soldadora.
Deste modo, a solda do filme nos lados abertos (direito e
frontal) ocorre automaticamente.

Se a fungdo “SOLDA + RETRACCAO” (programas
P02+P10) tiver sido seleccionada ver-se-a o filme retrair-
se em volta do produto, entdo, diminuir ligeiramente a
pressdo na alga da campana de modo a permitir o
destaque do filme da zona de solda no interior.

Com a mao direita ajudar o destaque do filme das laminas
soldadoras para fora.

| Capitulo 7. Manutencio ordinaria "PT |

7.1. Cautelas para intervengées de manutencéo ordinaria
A MANUTENGCAO ORDINARIA DEVE SER EFECTUADA POR PESSOAL QUALIFICADO OPORTUNAMENTE
INSTRUIDO.

Antes de efectuar as operag6es de manutencgao desligar a maquina agindo no interruptor geral, tirar a
tomada do ponto de corrente e aguardar o esfriamento da maquina!

7.2. Limpeza da lamina soldadora

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

Q Para uma melhor limpeza aconselhamos lubrificar
periodicamente a l&mina soldadora com graxa anti-
adesiva a base de teflon fornecida com a maquina.

7.3. Remog¢ao de rebarbas de filme plastico e outros

O Antes de remover eventuais residuos de filme
depositados nas partes quentes da maquina (exemplo
na paleta abre pulm&o calor), aguardar que a maquina
tenha esfriado adequadamente

Q No caso de ter que limpar a campana inferior, remover
o prato retinado (17) e tirar o que tiver caido em seu
interior (desenho A)

Q Quando a bobina do enrolador automatico (29) estiver
cheia, remover o filme soltando a manopla (30) e
tirando o disco (31) (desenho B).

desenho A desenho B

7.4. Limpeza da maquina

Para a limpeza da campana superior (18),
limpar tanto a parte interna quanto aquela
externa exclusivamente com &gua e sabéo
n (desenho A).

Nao utilizar detergentes com solventes que
podem vir a danificar a campana superior (18) e
reduzir sua transparéncia.

Q Para a limpeza da maquina utlizar um pano
humedecido em agua

0 Se a maquina trabalha em ambiente poeirento é necessario
limpar tanto a parte interna quanto a externa da mesma com
maior frequéncia. Principalmente, aconselha-se aspirar o pd
que se deposita nos componentes eléctricos internos
(desenho B).

desenho A desenho B
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7.5. Controlo do liquido de resfriamento (onde previsto)

Verifique, a cada 4 meses, o nivel do liquido de arrefecimento
através da remocao do painel traseiro (34).

Certifique-se de que o nivel ndo seja inferior em relagéo a
medida indicada: neste caso retire a tampa (35) e adicione
uma mistura composta por agua e liquido anticongelante
(10%).

7.6. Troca do teflon e borracha

Quando os encostos em teflon (32) estiverem muito
desgastados, substitui-los com aqueles de reposicéo
prestando muita atencdo em sua aplicagéo, linear e plana.
Limpar a borracha (33) com detergente antes da aplicagédo da
fita auto adesiva de teflon.

Se também a borracha (33) resultar deteriorada providenciar
a sua substituicdo no seguinte modo:

Tirar a borracha velha

Q Limpar a sede que a contém

Q Inserir a nova borracha em modo linear

Q Limpar a borracha com detergente

Q Aplicar a fita auto adesiva de teflon.

O

7.7. Troca lamina soldadora

Para substituir a ldmina soldadora (13) seguir o seguinte

procedimento:

Tirar a tensdo da maquina

Soltar os 3 parafusos (20)-(21)-(22)

Tirar a lAmina soldadora velha

Limpar a sede e se necessario substituir o teflon isolante

(23) do grampo central

Inserir a lamina soldadora nova partindo do grampo

central e apertando o parafuso (21)

Q Refilar a 1dmina soldadora nova alinhada com o orificio
dos pistes (24) e (25)

Q Completar a insergdo da lamina soldadora em toda sua
sede

Q Empurrar firmemente o pistéo traseiro (24) na direcgéo da
ldmina soldadora de modo que esta entre no orificio do
mesmo e apertar o parafuso (22)

Q Empurrar firmemente o pistdo dianteiro (25) na direcgédo
da lamina soldadora de modo que esta entre no orificio do
mesmo e apertar o parafuso (20)

Q Aparar o teflon saliente do grampo central

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

ocooo
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7.8. Solugao dos problemas

PROBLEMA

CAUSA

SOLUGAO

A maquina realiza a
solda mas nao a

A temperatura do pulmao de calor € muito
baixa

Aumentar o valor configurado

termoretragao, mas
nao é uniforme e
completa

termoretragao Trabalha-se com o programa P01 (somente | Trocar o programa
solda)
A maquina encontra-se em aquecimento Esperar que a maquina alcance a
temperatura configurada (desligamento da
luz-espia “A”)
A ventoinha ndo gira O motor da ventoinha esta avariado.
Contactar a assisténcia técnica.
A temperatura maxima do pulméo de calor Contactar a assisténcia técnica
foi superada.
O termostato de seguranga interveio
desligando a resisténcia.
Ocorre a O filme é inadequado ou de baixa qualidade | Substituir o filme

As dimensbées do produto sdo muito
grandes

As dimensbes do produto sdo maiores do
que aquelas consentidas (veja o paragrafo
3.1)

A termoretragéo
apresenta “bolhas” (o
filme n&o adere ao

O filme é desprovido de micro furos

Deslizar corretamente o filme através dos
micro furadores (veja o paragrafo 6.3.)

produto)

A solda abre-se A lamina soldadora esta suja ou danificada Limpar a lamina soldadora ou substitui-la se
durante a estiver danificada

termoretragao O tempo de solda esta errado Regular o tempo de solda

A pressao da campana € insuficiente

Aumentar ligeiramente a presséo na alca da
campana

A solda é irregular

O filme é inadequado ou de baixa qualidade

Susbstituir o filme

A solda nao é
realizada

O tempo de solda & muito baixo

Aumentar o valor configurado

A lamina soldadora nao recebe corrente

Consertar o circuito de alimentagéo da
lamina soldadora.
Contactar a assisténcia técnica.

O Teflon e/ou a borracha da tampa estao
desgastados

Substituir o teflon e/ou a borracha da tampa

A lamina soldadora esta danificada

Substituir a Iamina soldadora

Presenc¢a de fumaga
durante a solda

O tempo de solda é elevado

Diminuir o valor configurado

Presenca de residuos na I&mina soldadora

Limpar a lamina soldadora

Se apos ter realizado os controlos acima indicados a maquina ainda nao funcionar perfeitamente, contactar o
servigo de assisténcia descrevendo exatamente o defeito encontrado.

7.9. Desmontagem, demoli¢gao e sucateamento residuos

f ATENGAO!

As operagdes de desmontagem e demoligao sempre devem ser confiadas a pessoal especializado em tais actividades e
dotado das competéncias mecanicas e eléctricas necessarias para trabalhar em condi¢cbes de seguranga.

Proceder no seguinte modo:

a Desligar a maquina da rede de alimentagéo eléctrica

Q Desmontar os componentes.
Cada parte deve ser tratada, despejada ou reciclada com base na classificagao e nos procedimentos previstos
pela legislacao vigente no pais de instalagao.

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

Certificando-se que o produto seja correctamente eliminado, facilitar-se-4 a prevencédo de potenciais
consequéncias negativas para o ambiente e a saude do ser humano que, de outro modo, poderiam ser
causadas por um tratamento inadequado do despejo deste produto. Para maiores informagdes a respeito
da reciclagem deste produto, contactar o vendedor do produto ou, em alternativa, o servigo de pés-venda
ou 0 servico de tratamento de lixo local.

77



| Capitulo 8. Garantia | PT |

8.1. Certificado de garantia
A Garantia tem validade de 12 meses a partir da data de instalagcdo nas condi¢ées indicadas no livrete de instrucdes.
Preencher todos os espagos no verso do postal, cortar ao longo da linha e enviar pelo correio.

8.2. Condig¢bes de garantia

A garantia é valida por 12 meses e decorre da data de instalagdo da maquina. A garantia consiste na substituicdo ou

reparagdo gratuita de todas as partes por nés detectadas como defeituosas por anomalias de materiais. As reparagdes

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

mao-de-obra. Caso as reparagdes ou substituicdes 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 reparacdo ou substituicdo. A devolugéo de tal peca

reparada ou substituida esta incluida no adimplemento das operagbes de garantia. A garantia é anulada:

O Quando o CERTIFICADO DE GARANTIA nao for enviado devidamente preenchido e assinado até 20 dias da
compra por meio postal

Q Pela errada instalagdo, inadequada alimentagdo, negligéncia de uso e violagdo por parte de pessoas nao
autorizadas

Q Por modificagdes efectuadas na maquina sem o consenso por escrito do fabricante

O Caso a maquina nao seja mais de propriedade do primeiro comprador.

A casa fabricante declina, de acordo com a lei, qualquer responsabilidade por danos a pessoas ou coisas caso

seja efectuada uma errada instalagdo ou conexado a rede de alimentagao eléctrica ou exclusdo do aterramento

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

acordo com necessidades técnicas e de funcionamento.

PARA QUALQUER CONTROVERSIA LEGAL
ELEGE-SE O FORO DE BERGAMO (ITALIA).
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1.1. MpbéAoyog

To 1Tapov eyxelpidlo ouvidxobnke clpewva pe Tnv Tpodiaypaery UNI 10893 louAiou 2000. AtreuBuvetal o€ 6AOUG TOUG XPAOTEG ME
OKOTTO va emMTPEWEl pia owoTr AeiToupyia Tou pnxavApatog. Na @uhaxtei oe pépog eUKoAa TTPoofAaipo, Kovid ato pnxavnua. To
TTAPOV €yXEIPIOIO ATTOTEAEI AVATTOOTIOOTO PEPOG TOU PNXAVAMATOG yia O,TI apopd TNV ac@dAeia. o KaAuTepn Karavonon SIEUKPIVICOUE
TTAPAKATW TOUG GUPBONIGUOUG TTOU £XOUV XPNCIMOTTOINBEI.

NPOZOXH:

Kavoviopoi TpoAnyng atuxnudtwyv Tou XpAoTn. Auti n mpoeidotroinon deixvel TNV Trapoudia KivBUvwyv TTou
UTTOpPOUV VO TTPOKAAECOOUV TPAUHATIOHOUG G OTTOIOV XPNOIJOTIOIEl TO UNXAvnua.

NPOZOXH:

ZeoTd 6pyava. AgiXvel TOV KivBUVO EyKOUMATWY Kal TOV Kivduvo aTtuxfuaTog Kai pdAioTa cofapou, yia Ta dropa
TTou BpioKovTal EKTEDEINEVA.

NPOZOXH:
Mnv ayyiere.

NPOEIAONOIHZH:
Agixvel To evdexOpevo TTPOKANONG NIV GTO PNXAvnua H/Kal oTa ESAPTAMATA TOU.

QR

OAa 10 SIKQIWUOTO OXETIKA PE TNV AVATTAPAYWYR TOU TTAPOVTOG EYXEIPIOIOU AVIKOUV OTNV KOTOOKEUAOTIKA €Taipeia. H avatrapaywyn,
€0TW Kal TUNUATIKA, aTTayopeleTal aTmd Tov vOpo. O1 TTEPIYPAPES KAl OI ATTEIKOVIOEIG TTOU TTapoualiddovTal oTo TTapdv eyxelpidlo dev gival
OEOUEUTIKEG KAl ETTOUEVWG N KOTOOKEUAOTIKA ETAIPEIA ETTIQUAGCTETAI TOU BIKAIWHPATOG VA ETTIPEPEI OTTOIABNTTOTE OTIYUI OAEG TIG AAAQYEG
TIG oTroie¢ Ba Bewprjoel avaykaieg. To Tapdv eyxelpidlo dev utTopei va doBei o€ TpiTa ATOUO XWPEIG TNV YPATITA Ouvaivean Tng
KOTOOKEUAOTIKAG ETAIPEIAG.

1.2. XapaKTnpIOTIKA TOU HNXAVAHOTOG

AtmokTrioaTe éva pnyxdvnua pe e€aIPETIKG XapaKTNPIOTIKA Kal duvatdTNTEG KAl 0aG EUXAPIOTOUUE YIO TNV EUTTIOTOCUVN TTOU pag OeifaTe.
To oloTnua cuckeuaoiag eival povadiko aTo €idog Tou Kal eMBAARBNKE o€ dAO TOV KOOUO PE TV TTapouadia TTepIcaoTEPpWY atrd 200000
Hovadwyv TTou AgIToupyouv OTOV TOPED TNG CUCKEUOTIAG KAl TOU TTOKETAPIOUOTOG.

H T1éAeia TexvoAoyia KOBWG Kal N TToIGTNTA TWV £EAPTNPATWY KAl TWV XPNOIMOTIOINBEVTWY UAIKWY TOOO OTNV KATOOKEUH Tou 6GO Kal OTIG
OOKIPEG, atToTeAOUV TNV KAAUTEPN €yyUNaon yia TNV KaA AeITtoupyia Tou Kai Tn SiaxPOoVIKA agioToTia Tou.

To pnxdvnua pTropei va xpnaoidotroinBei oav epyaleio yia Tnv TAuTdXpovn OUYKOAANon Kal BepuocuaToAf Tou @iAY, 1 oav atAd
epyaAeio ouykOAANongG xdpn oTo 1810iTEPo KUKAWMA AEIToupyiag. Ze auTr) TNV TEAEUTAIa TTEPITITWON MTTOPEI va TOTTOBETNOEI Kal péoa o€
KOAVOVIKEG GAKOUAEG XWwpPiG BEPUOTUCTOAR.

1.3. TexviKa XapaKTNPIOTIKA TNG HNXAVAS

__——a_ _ RP40 RP55 RP85
W MAdrog “a” 1330 xIA. 1330 xIA. 2180 xIA.
Mnkog “b” 1080 XIA. 1080 xIA. 1040 xIA.
Yyog “c” 880 xIA. 880 xIA. 1430 xIA.
Bdpog 114 KIAG 123 KIAG 264 KiAG
$ RP40 RP55 RP85
MAdTog “a” 1160 XIA. 1260 xIA. 1950 xIA.
c MnAkog “b” 700 xIA. 810 IA. 1000 xIA.
Yyog “c” (Kautrava KAEIoTH) 1120 xIA. 1165 XIA. 1180 xIA.
Yyog “c” (kaptrdva avoixti) | 1220 xiA. 1310 xIA. 1480 xIA.
v Bdapog 90 KiAa 99 KIAG 212 KiAG
< . 300 ouokeuaoicg | 300 ouokeuaoicg | 300 cuokeuaoicg
o MEVIGTr] rapaywyn v wpa v wpa vV wpa

| Ke@dAaio 2. XapaKTnpIGTIKA TOU QI | EL |

2.1. Xpnoi1goT1roloUueva QIAY

To unxavnua ptropei va SouAéyel pe OAa Ta BepuoauaTeAOUEVA QIAM OAAG Kal Ta UTTOAOITTO,
méyxoug amd 15 wg 50 micron TUTTOU TEXVIKOU N yia €idn O1aTpoPnG. MNa va emTUXETE
KOAUTEPO ATTOTEAéOPATA, GAG OUVIOTOUMPE VO XPNOIUOTIOIEITE QIAY TTOU TA EUTTOPEUOUAOTE
epeic. Ta €10IKG XapaKTNPIOTIKG TwV JIKWV Pag @IAY divouv gyydnan aglomoTic T600 atrd
TTAEUPAG aVTATTOKPIONG OTOUG IGXUOVTEG KAVOVIOHOUG, 600 Kal atrd TTAEUpdg ao@AAEIag yia
TNV dploTn AsIToupyia TwWV UNXavwy Yog.

RP40 A =500 xiIA. MAX D =250 xiA. MAX d =77 xIA. -
RP55 A =600 xiIA. MAX D =250 xiA. MAX d =77 xIA.
RP85 A =800 xiA. MAX D =300 xiA. MAX d =77 xIA.

ZupBouAeloupe va SIaBACETE TIG TEXVIKEG KAPTEG KOl EKEIVEG TNG ATPAAEING
TWV XPNOIJOTTOINMEVWY QIA KAl VO EQapUOdeTe TIG utTodEieig!
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| Ke@dAaio 2. XapakTnpIGTIKA TOU QIAY | EL |

2.2. YwoAoyiopog tng {wvng A

Zowvn A=b+c+ 100 xiA. 4
Qg Cwvn “A” voeital To TTAATOG TTOU TTPETTEI VA £XEI N MTTOPTTIVO TOU QIAY VIO VO EivVal EQIKTH c 4©
N CUOKEUOTIa TOU TTPOIGVTOG. J/' ‘\%
b
—

| KepdAaio 3. Opol Xpong TOU UNXAVAHOTOG | EL |
3.1. AlaoTdoeig Kal HEYIOTO BAPOG CUOKEUATIAG
RP40  a =400 xA. b =250 xIA. ¢ =160 XIA. Bdpog = 10 KIAG
RP55 a =500 xA. b =380 xIA. ¢ =200 xIA. Bdpog = 15 KIAG b~ T a
RP85 a =800 xIA. b =500 xIA. ¢ =200 xIA. Bapog = 18 KIAG B 3

c
Znueiwon: O1 1a0TACEIG TTOU QaivovTal TNV TAUTTEAQ ava@épovTal o€ Jia xwploTr péyiotn didoTaon. !
MNa tnv péyiotn didoTtaon tng cuokeuaaoiag (b x ¢) TPETel va yivel ava@opd aTo KEPAAQIO
2.2., 6émou @aivetalr 611 10 dBpoioua (b x ¢) eivar oTTwWodATIOTE i00 PE TO TTAGTOG TNG ‘
pTTOUTTIiVAG TOU QIAM peiov 100 XIA.

3.2. O11 ptropei va OUOKEUAOTEI

Ta gnxavAuoTa autd €ival ge B€0N va CUOKEUAOOUV éva €UpU QACHA TTPOIOVTWY eVTEAWG JIOQOPETIKA PETALU TOUG, Kal
yla autd PTTopoUV va XpnaIdoTrololvTal PE ETTITUYIO OTOUG €€MG TOUEIG: dIOTPOYPNG, EUTTOPIOU, YPOPIKWY KOl aTTOOTOARAG,
peyaAwv Slavouwy, Blopnyaviag, KAwoTolgavToupyiag.

3.3. Ti1 dev pérel va ouoKkeuaoBei
AtmrayopeleTal aTTOAUTWG VO CUOKEUAOTOUV Ol TTAPAKATW TUTTOI TTPOIOVTWY YyIa va atmmo@euxBolv povipeg BAGREG Tng
MNXAVAG, KaBwg Kal TTPOKANGN KIvOUVOI aTUXNUATWY OTO XEIPIOTA:

A\

Bpepéva kar AoTadn mpoidvTa

Yypa kGBe TUTTOU KOl TTUKVOTNTAG 0€ eUBpauaTa doyeia

EU@AekTa kal EKpnkTiK& UAIKG

d16Aeg pe aéplo UTTO TriEon i OTTOIOUBATTOTE TUTTOU

MTNTIKEG KOl BIAAUTEG OKOVEG

AvTIKEINEVA PE DIOOTATEIG MIKPOTEPESG OTTO TIG TPUTTEG TOU SIKTUWTOU TTIATOU

Evdexopeva un poBAeTTOUEVA UANIKA Kal TTPOIGVTA TTOU UTTOPOUV va gival €TTIKivOUVaA yIa TOV XPARoTN 1)
va TTpokaAéoouv BAGBeg aTtnv idia Tn gnxavn.

(W]

Oooo0Do

| KepdAaio 4. Kavoviopoi aog@algiog | EL |

4.1. NpocidotroInoEeIg

Eival e€aipeTikd onuavTiké va S1IaBACETE TIPOTEKTIKA TO KEPAAAIO AUTO OTO GUVOAD TOU £QOCOV TTEPIEXEI ONUAVTIKEG
TTANPOYOPIEG OXETIKA WE TOUG KIVOUVOUG TTOU WTTOPEI VA QVTIMETWITIOE O XEIPIOTHG OE TTEPITITWON €0QAAUEVNG
XPAONG Tou pnXavAuaTog. AuToi ol BepeAIdEIG Kavoveg Ba TTPETTEl va evOwaTwBoUv g auToug TTou RdN UTTAPXOUV
OTIG XWPEG OTTOU YIiVETAI N EYKATACTACT TOU PNXAVIHOTOG.

H eykatdoTaon Tou pnxavriuatog Ba TPETTEl va yiveTal atrd E0UaIodOTNPEVO KAl KATAPTIOUEVO TIPOCWTTIKO

H unxavr degv TTpoopileTal yia xpAon amd droua (CUPTTEPIAAUBAVOUEVWY TwY TTAISIWY) TWV OTTOIWY Ol QYUOIKEG,
aI00NTNPIOKEG Kal VONTIKEG IKAVOTNTEG €ival UEIWHPEVEG, I XWPIG EPTTEIPIA A YVWON, EKTOG KI v QUTA €TTOTITEUOVTAI
o116 éva dtopo uTrelBuvo yia TNV ao@AAEId Toug, emTNPOoUVTal ) TOUG £€XouV J0BEi 0dnYieg OXETIKEG UE TN XPrON TNG
OUOKEUNG.

Ta maudid Ba TTPETTEN va TTITNPOUVTAI WOTE VO ATTOTPATTEI TO VOEXOUEVO VA TTAIEOUV E TN PUNXavr).

Mn XPnOIPOTIOIEITE TO PNXAVNUA yIa OKOTTOUG SIOPOPETIKOUG ATTO EKEIVOUG TTOU UTTOBEIKVUOVTAl 0TO CUMROAQIO TTWANONG

Mnv emITPETTETE O€E N €£OUGIOOOTNHEVO TTPOCWTTIKG VO ETTIOKEUACEI } VO EKTEAE OTTOIQOATTOTE ETTEURACN GTO PNXAvVNUa.

O XeIPIOTAG TTPETTEI VO YVWPICE! TIG TTPOEIOOTTOINCEIG TWV APHOBIOTATWY TOU Kal TIPETTEl TTAVTA VA EVNUEPWVETAI ATTO
TOV UTTEUBUVO TOU TUAUOTOG OXETIKA PE TOUG KIVOUVOUG TTOU a@QOopPOoUV TN DOUAEIA TOU.

2itTe KOAG Ta pavikia yupw atrd Toug KApTToUg Tou evOUUATOG EPYOCIag, KOUPTTWVOVTAG Ta UE ao@AAEIa.

PpovTioTe TO AEITOUPYIKO XWPO KAl Ta TTEPATUATA YUpw atrd TO pnxavnua Trou TIPETTEl va eival eAelBepa atrd
EUTTOOIO, KABOPA KAl KATAAANAG QWTIOHEVA.

E€aAeiyTe otmoiadiTrote €mikivduvn KATAOTAON YIA TNV AOQAAEIQ TTPIV XPNOIUOTIOINGETE TO PUNXAVNUG KOl EVNUEPWVETE TTAVTA TOV
uTTEUBUVO TOU TPAMATOG Yia eVOEXOUEVEG AVWHOAIEG AeIToupyiag.

Mn XpnOIYOTIOIEITE TO PNXAvNUa av €XEI UTTOOTEN CnUId.

AtmrayopeUeTal va eTTEPRAIVETE GTO PNXAVNHA XWPIG TNV ££0UCI00GTNCN TOU KATAOKEUOOTH.

Av 10 KaAWdIO TPOPOBOCTiag gival xahaouévo, auté Ba TTPETTEI va AVTIKATOOTABE aTTd TOV KOTAOKEUAOTH i a1rd TNV UTINPECia Tou
TEXVIKAG UTTOGTAPIENG 1) €V TTAOEI TTEPITITWAOEI OTTO €va GTOPO PE TTAPOUOIT appodIdTNTA, WATE va TTPoANPOEi KaBe Kivouvog.
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| KepdAaio 4. Kavoviopoi aog@algiog | EL |

O nAekTpIKOG TTivakag, Katd Tn SIGPKEIQ TNG AeIToupyiag, TTPETTEI va €ival TTAVTA KAEIOTOG.

Katd tn Aeitoupyia Thg punxavng armayopeUeTal To KATTVIopal

ATtrayopeUeTal va ekTeAEiTE OTTOIQdATIOTE €pyaaia OuvTApNong f/kal pubuiong katd Tn AsiToupyia Tou unxavripartog. H
QATTOOUVOPHOASGYNGN TWV TTPOCTACIWV TTPETTEl VO avaBéteTal uévo aToug uTTEUBUVOUG CUVTNPENTEG TTOU Eival KATOPTIOUEVO! VIO TO
OKOTTO QUTO.

ATTOyOpEUETAI VO XPNOIYOTIOIEITE TO PNXAVNHA XWPIG TTPONYOUNEVWG VO EXETE ATTOKATAOTACEI TIG TTPO0TACiEG. Mpiv atrd Tn Béon ot
AeiToupyia, BeBaiwBeite yia TN cwaoTr B€0N TWV TTPOCTACIWY TTOU APAIPEBNKAV TTPONYOUMEVWG.

Y& TTePITITWAN ATTONAKPUVONG TOU XEIPIOTH aTTd TN pnxavr, oBACTE TN unxavh B€tovtag Tov yevikd diakdTrTn atn Béon “0” (OFF)!

O KATAOKEUOOTAG ATTOTTOIEITal KABE €uBUVN yia {nUIEG 0€ TTPOCWTTA 1) TIPAYHATA TTOU aTTOpPEOUV AT TN JN THPNCN TWV KAVOVWY
ao@aAeiag.

MHN ENITPENETE TH XPHZH TOY MHXANHMATOZ ZE MH EKMAIAEYMENO MPOzQMNIKO!

Katda tn didpkeia TG epyaciag mpoooxr o€ 6Aa Ta {eOTA PéPN TG MNXAVAG T oTroia duvavral va
avaTrTu§ouv uPnAég BeplioKpaTieg TTOU HTTOPOUV VA TTPOKAAECOUV EYKAUUATA.

a

4

Mnv ayyiCete Tn Aemida ouykOAAnong (13) apéowg pETa Tn
QUYKOAANGN, EETTEPVWIVTOG PE TO XEPI TO QPAYMA TTPOCTACIAG
amdé  aTuxfuara. MepiTTwon  eykalparog  Adyw  Tng
evatropgivacag BepudtnTag otn Aetrida ouykOAAnong (13) Béon
Mn ouvexioete Tn OUuyKOAANoOn o€ TTEPITTTWON Bpavong
NG Aemidag ouykoAAnong (13). AvTikaTaoTHOOTE TNV
AUECWG

Mnv okoupuTToeTe TO PTUAPAKI KAEIoipaTOG (16) KATA TN
@aon Béppavaong. MepimTwon eykaupaTtog Béon

Mnv OKOUPTTACETE TOV  QVEUIOTAPA O Kivnon n
XPNOIYOTIOINOETE TN UNXAVH XWPIg 1o mdro cuokeuaaiag
(17)

BeBaiwBeite 6T n pmmopTtriva @IAY €ival ToTToBeTNUEVN
owoTda oTn Béon Tng (14)

Otav dev XPNOIYOTTIOIEITAI N PNXAVH GQAVETE TTAVTA TNV
avw Kautrava (18) avoikTn

O podeg (19) Ba Tmpémmel va  XPNOIKOTTOIOUVTAl
OTTOKAEIOTIKA yIa «OUVTOUEG» WETOKIVAOEIG O€ Agia Kal
ETTITTED TTATWUATA.

.2. Meprypagn autokOAANTWYV ao@alciag

ETi Tou ynyxavrparog utrdpyouv Ta £€1G auToKOAANTA 0CPOAEIag:

= 37O UTTPOCTIVO TTVAKA TOU INXOVAUOTOG.

Kivduvog nAektpotrAngiag!

KivOuvog 1Tou o@eiAeTal TNV NAEKTPIKA EVEPYEIQ TTOU UTTAPXEI OTNV NAEKTPIKHA EYKATACTACT OTO ECWTEPIKO
TOU PTTPOCTIVOU TTiVAKA. Z€ TTEPITITWON TTOU AVOIXTE O TTIVAKAG €ival ATTAPAITNTO va ORNACETE TO PNXAVNUO
Kal va BYAAETE TO PIG TOU TPOPOSOTIKOU KAAwDiou atrd Tnv Trpifa Tou YEVIKOU NAEKTPIKOU KUKAWUATOG.
Kartd Tn AgiToupyia TOU unXoviAPaTog 0 UTTPOCTIVOG Tivakag Ba TrpéTrel va £xel ToTroBeTnOei cwoTd.

= Emi Tng mpooTaciag tou gival ToroBeTnuévn PTTPooTd atrd Tn Asttida o@pdyiong.

= Emi tou mivaka ac@aAgiag Tou Trvelpova BepudTNTAG TOTTOBETNUEVO TTIOW OTTO TOV OTTAIOUEVO WE
TAéyPa Sioko.

MPOZOXH! Zeotd Opyava. YIrodeIKvUEl TOV KivOUVO EYKOAUUATWYV PE KivOUVO TPAUHATIOHOU, OKOMN

Kol cofBapoU yia To ATOUO TToU EKTIBETAI.

B P

4

S

.3. ZUOKEUEG TTPOCWTTIKAG TTPOCTACIOG

XpNOIYOTTOIEITE UTTOOAUATA AOPAAEIOG AVOEKTIKA OTA XTUTTAKATA, GTH GUVOAIYN KAl CUUTTIEST TWV TTOBIWLV
KATA& TN HETOPOPA KAl HETOKIVNAN TOU INXOVAUOTOG.

?I

XpNOIYOTToIEITE YAVTIA TTOU VA TTPOCTATEUOUV OTTO TOV KivOuvo oUVBAIYNG Kal atrd unxavikoug KivoUuvoug
KAt TN HETAPOPA KAl PHETAKIVNON TOU INXOVAHOTOG.

XpnOIYOTTOIEITE YAVTIA TTOU VA TTPOCTATEUOUV OTTO TOV KivOUVO KOTTHG KAl OTTO TIG Epyacieg avialAayng
TwV AETTiIdOWV oPpdyiong.

XPNOIYOTIOIEITE YAVTIA YIa TNV TTPOCTACIA OTTO TOV KivOUVO TWV UANIKWV GUCGKEUATIAG (MNXAVIKA , XNHIKA...)
TTOU aVTEXOUV O€ BEPPOKPOTieEg ETTAPNG HE OUYKOAANCN ri/Kail TNV puTTdpa cuykOAAnong (uéy. 100°C).

I XPNOIYOTTOIEITE TTPOOTATEUTIKA YAVTIA VIO TNV ETTOPA PE TPOPEG KATA TN BIGPKEIA TNG XPHONG O€
TTEPITITWON CUOKEUATIOG TWV TPOPIUWV.
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|Ke@dAaio 5. EyKaTdoTaon TG UNXAVAC | EL |

5.1. MeTa@opd Kal TOTTo0éTnon

e [piv ard otmoliadATroTE peTaKivnon, BeBaiwOdeiTe 6TI TO HEOO AvUYPwWONG gival KATAAANAO va ONKWOEI TO QopPTio
TTOU TTPOKEITAI VA JETAKIVNOEI!

povrt. RP40 — RP55

Q Kowete pe Yahidl Tn o@payida TTPocEXOVTAS va TTPOQUAAEETE TA PATIO
oag Pe yuahid kol TpaBnéete va Byel TO XApPTOVEVIO KIBWTIO. AgaipéoTe
TIG Bideg Kal TIG evOEXOUEVEG TTAGKEG TTOU OTEPEWVOUV TO PNYXAvNPA OTNV
TTaAéTa.

: e XTnV PHETAPOPA KAl TNV TOTTOBETNON TNG UNXAVAG CUMBOUAEUOUNE Va EVEPYEITE PE PEYAAN TTpocOXN!

AV QTTOKTAOATE T TTOSAPIKA:

Q BydATe TO KOUTI TTOU TTEPIEXEI TA TTODAPIKA

O AvaonkwaoTe Tn Pnxavr Pe éva avuywrtikd Kal OTEPEWOTE Ta 4
TTOOAPIKA XPNOIMOTTOIWVTAG TIG TTAPEXOUEVEG Bideg

Q EAeuBepwoTte TNV TTAVW KAAuwn ko6Boviag To KopdeAdKl TTou Thv
OUYKPOTE.

AV QTTOKTAOATE TOV TTEPIEAIKTI)PA ATTOKOMUATWV:
ATTOOUOKEUAOTE TOV TTEPIEAIKTAPA OTTOKOUMATWY KOl TOTTOBETACTE TOV
oUP@WVA PE TIG CUVNUUEVEG OBNYiES.

povrt. RP85

Q Kowete pe WYahidl Tn o@payida TTPoCEXOVTAS va TTPOQUAAEETE Ta PATIO
0ag JE YUaAid kal Tpaprgete va Byel To XapTovévio KIBWTIO. AQaipéoTe
TIG Bideg KAl TIG eVOEXOUEVEG TTAGKEG TTOU OTEPEWVOUV TO UNYXAvVNUa
oTnV TTaAETA

QO AvuywoTe To unxdvnua atmo TV ToAETa Ye TNV BoABeia evog KAApPK Kal
TOTTOBOETAOTE TO OTO £5APOG

O EAeuBepwote Tnv mavw KAAuwn KkOBovtag To KOPOEAGKI TTOU TnVv
OUYKPOTE.

5.2. ZuvOnkeg TepIBdAAovTog

O TommobeToTe TN PNXavA TTPOCGEXOVTAG va gival TEAEIa opIfovTia aTo TTaTwua (AiBeAapiopévn), o€ éva katdAAnAo TrepIBAAAOV Xwpig
uypaoia, EUQAEKTa UAIKA, aépia i GAAEG eKpNKTIKEG UAEG. To pnxdavnua Ba TpéTmel va eykabioTaTal povo o€ Agieg, OpICOVTIEG KAl KN
EUPAEKTEG ETTIPAVEIEG.

O Agnarte évav eAelBepo Xxwpo TouAdyiaTov 0,5m yUpw atTé Tn unXavh, yia va unv epepddovrail Ta avoiyuata eEagpiouou

O AogalioTe TN pnxavr), 6Tav oAokANpweOEi N cwaoTr TOTTOBETNON TNG, EVEPYWVTAG OTO PPEVO TWV TPOXWV.

EmTpemdueveg OUVONKEG OTOUG XWPOUG TTOU Eival TOTTOBETNUEVN N uNXAVA:

O Oegppokpacia amd + 5°C wg + 40°C

Q Xxerikn uypacia amd 30% wg 90% Xwpig cupTTUKVWON.

O QWTIOPOG TOU XWPOU TIPETTEl va €ival OUPQWVOG PE TNV I0XUoUoa VOUoBeaia Tou KPATOUG Kal TTPETTEI OTTWOONTIOTE va gival
opoIGHOPPOG Kal va eEaopalilel KaAf opatdTNTa, yia TNV aoPAAEIa Kal TNV UyEia Tou EpyadOPEVOU.

BAOMOZX AZOAAEIAX THX MHXANHZ = 1P20

O NMAPACOMENOZ ©OOPYBOZ TOY MHXANHMATOZX EINAI KATQTEPOZX AINO 70 dB(A)

5.3. HAekTpIKR 00Vdeon

Tdon (V): BAétre aToIXEia TTIVOKIdAG

ZuyvoTtnTta (Hz): BAéTe oToIXEia TTIVakidag

Méyiotn ammoppdenon 1ox0og (W): BAETTe oTOIKEIO TTIVOKI®OG

MéyioTn atroppdenon pelparog (A): BAETTE aToixeia Tivakidag V- I Hz |w maXI A max

ZnNUEIWON: Z€ OTTOIAdNTIOTE ETTIKOIVWVIA PE TOV KATAOKEUOOTIKO OIKO QVAMEPETE TTAVTA TO WOVTEAO TNG ﬁ
MNXavAG Kal Tov aplBud TTAaigiou TTou avaypa@ovTal oTnv TTAGKETA TToU BPIioKETal OTO TOW PEPOG TOU £
unxqu']“q-rog' MADE 1IN ITALY

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

w w w.minipack-torre.it

MOD.
ANNO
MATR.

A THPEITE TOYZ KANONIZMOYZ AZ®AAEIAZ TOY XQPOY EPIrAZIAZ!

Av n pnxavn dev €xel IO TNG BUOUA TPOPOBOCIag XPNOIUOTIOINOTE éva BUCUA KATAAANAO yia Thv TAON Kal
TA QUTTEP TTOU avaypA@OVTal OTNV TTAOKETA JE TO OTOIXEIO TNG MNXAVAG KOI OTTWOOATIOTE CUUPWVO HE TOUG
10XU0VTEG KAVOVIOUOUG TNG XWPAG.
H FEIQYH EINAI YIIOXPEQTIKH!

Mpiv kAveTe TNV nAeKTPIKA oUVOeon PRePaiwBeite 6T n TGon Tou JIKTUoU avTioToixei ota VOLT Trou
avaypd@ovTal oTNV TTAOKETA TTOU BPIOKETAI OTO TTIOW PEPOG TNG MNXAVAG Kal OTI N yeiwan gival cUPQwvn Ye
TOUG I0XUOVTEG KAVOVIOUOUG OOPAAEING.

e TepiTTWON ap@IBoAiag OXETIKG PE TNV TAON Tou OIKTUOU ETTIKOIVWVACTE PE TNV €TAIPEId NAEKTPIGUOU
(AEH) Tng tTepIOXAS 0aG.

2UvdEoTE TO PIG KAAWDIOU TOU NAEKTPIKOU TTiVAKA TOU MPNXAVAUOTOG OE MIa TTPICa YEVIKOU nNAEKTPIKOU
KUKAWPOTOG TToU gival EUKOAa TTpoafdaoiun atmd 1o XEIPIOTA.
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|Ke@dAaio 6. PUBUIGN KAl TTPOETAOIMACIO TNS UNXAVAC | EL |

6.1. "TEAeyx0og @opdg TePIOTPOPNS (HOVO yia povr. RP85)

KATW odnyieg:

n Mpiv BéoeTte o€ AsiToupyia TRV pnxavn €A&ySTe TNV akpIf @opd TTEPICTPOPNG AKOAOUOBWVTAG TIG TTIO

MepioTpéwTe TOV yevikd etmAoyéa oTnv Béon 1.

KateBaoTe Tov B0A0 Kal eKTEAEDTTE éva KUKAO epyaaiag eAEyXovTag av n @opa TTEPIOTPOPNG _\ /—
TWV QTEPWTWV QVTIOTOIXEI UE EKEIVN TNG EIKOVAG. X“bg _ﬁﬂ%
Av n TTEPIOTPO®N €ival TTPOG TNV AvTIBETN @opd Ba TTPETTEI va OTTEVEPYOTTOINOETE TO pnxdavnua, va 0O o
ByaAete To BUopa Tpo@odoTiag Kal va avTIoTpEWeTE dUO aTrd TIG TPEIG PATEIG TOU BUCHUATOG. dzﬂx %ﬂg

Inueiwon: O eAeyxog T 0pPAG TTEPICTPO TIPETTEl_ VA VIVETAI KOOE QOopa TTOU
aAAalel n Tpila Tpo@odoTnong.

6.2. PUOpion
6.2.1. MNMivakag xeipiopou

To pnxavnua civar eEOTTAICHEVO e €va TTivaKa €Aéyyou, atTd TOV OTTOI0 UTTOPEITE va puBuiceTe OAEG TIG AeIToupyieg
TTPOYPANMATIOHOU Kal AEITOUPYIKOTNTAG.

[evIKOG B10KATTTNG

MARkTpo “MEIQZH”. Meiwvel TIG TINEG TWV AEITOUPYIWV
MAAkTpo “AY=HZH”. Augdvel TIg TIUEG TWV AEITOUPYIWV
‘Evdeign Bepuokpaaiag

‘Evdeign oluTITUEng

‘Evdeign ouykOAAnong

MAAKTPO €TTIAOYAG METPNTA KUKAWV

0086vn. Acixvel TIG TTPOETIAEYUEVEG AEITOUPYiEG Kal Ta
avrioToixa dedopéva TToU €Xouv dIaTUTTWOET

MAAKTPO ETTIAOYAG TTPOYPAUUATWY KAl TTAPAPETPWYV

O DITOW>»wwN-

6.2.2. Oéon o¢ Kivnon TnG MNXavAng

[upioTe Tov yevikd B1akoTTn (1) otn Béon 1. H 086vn (D) avoiyel kail eppavifetal 0 apiBuog Tou TTpoypAuPaTog.

H évauaon tou pnxavhuartog (ue Tpoypdupata P02+P10) tpo@odoTei Tnv avtioTaon Tng ouppikvwong, apxifoviag va
Beppaiveral.

Mpiv apxioeTte TTEPINEVETE VO QTACEI OTNV KaBopiouévn Beppokpaaia kal va ofroel To AauTrdki Tou deiktn (led) A

6.2.3. EmiAoyn ToAAamAwy TpoypapHATWY Kal Baduovounong
H pnxavn éxer 10 kat ekAoyr| TrpoypdupaTta (P01+P10).
MNa va emAEEeTE TOV apIBUS TOU TTPOYPAUUATOG TTIECTE TA TTARKTPA (2) Kai (3).

MNpoéypappa P01
AuTé TO TTPOYPAUUA ETITPETTEI HOVO TN OTEPEWON TNG TAIVIAG.
H Taivia ammAwveral ye mn BorBeia 1ng BepudtnTag TnG AeTidag otepéwaong. H rieon petagu tng
AemTidag oTepEWONG Kal TNG avtiBeong Tou uywnAoTeEPOU TEPAOV UE ETMIKAAUYN TTPOKAAEI TO
BIaXWPIoPO TwV dUO AwPiIdwV TNG TaIviag.
To 11poidv TTou TTPOKEITAI VO CUOKEUAOTEI TIEPIEXETAI OE PIa OIOKETA GAKO.

MNpoéypappa P02+P10
To TTpdypappa autd MITPETTEI TAUTOXPOVA TN OTEPEWOT KAl CUPPIKVWON TNG TAIVIAG.
H ouppikvwon mapdyetal ammd Tnv egavaykaouévn Kukhogopia Tou Bepuol aépa yupw atrd Tn
ouokeuacoia. H Bépuavon Tou aépa €§aa@aAifeTal ye TO TTEPACUA TOU OTTO HIA AVTIOTAON
(Trvedpovag BeppdTNTAG).
To 1rpoidv TToU €eival va ouoKeuaoTei gival KAEIOUEVO O€ éva OGKO TTOU €QATITETAI TEAEIQ OTN
©Opua TOU.

Avdaloya pe Tov aplBud Tou TTpoypAupaTog, pubpifovtal TrEPIcoOTEPES 1 AlyOTEPEG TTAPAPETPOI (BAETTE TOV TTiVOKA TTOU
akohouBei). H ogipd TTpoypappaTiopgol Twv TTpoypappdtwy P02+P10 cival n akdAoubn (yia 10 Tpoypapua P01 ptropei
va Te0€i HOVOo 0 XPOVOG TUYKOAANONG):

Xpovog k6AAnong

Xpovog KaBuaTEPNONG EVEPYOTTOINONG PTEPWTNG META TNV KOAANGCN

Xpovog eTavagopag

O¢puokpaacia Trvelova

POON=
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Me 1o TTAAKTPO (S) avaTtpéfete TIG TTAPAAAAYEG TOU EKAEYUEVOU TTPOYPAUMATOG KAl JE Ta TTAAKTPA (2) Kai (3) aAAGEeTE TIg
aieg. Ta TAAKTPa auTd (2) kai (3) TTpoxwpoUv Pe BnuaTiond evog digit aAAd edv kpatnBoUv TTIETUEVA VIO TTEPICOOTEPO
o116 €va OEUTEPOAETTTO N TIUN AUEAVETAI i} JEIWVETAI PUE YPAYOPO PUBO.

MNa va emBeBaiwoeTe TIg aNNayEG TTIEOTE TO TTARKTPO (S) péEXP! va eppavioBei oTnv 086vn o apIBudg Tou TTPoYPAUHaTOG.
O xpdévog kaBuoTéPNOoNg EvEPYOTTOINONG TNG PTEPWTAG PETA TNV KOAANON €ival dia TPOTTOTTOINCIMN TTAPAPETPOG N OTToIa
O¢ev eival ouvdedepévn pe KaTTolo led, uttdpxel Opwg pia £voeiEn “ r ” oto apioTepd display, evw Ta dUo wneia deixvouv
TOV XPOVO TTOU £XEI TTPOYPANMOTIOTEI.

210 TEAOG OAWV TWV TIPOYPAUMOTIOUEVWY TTAPaAAaywv n 086vn deixvel kal AN Tov KwdIkG Tou OlaAeypévou
TpoypdupaTog (Trapdd. P01).

ZNUEIWGCN: av KOTA TOV TIPOYPAMMATIONG KAEIOEI N KAUTTAvVA, N unXavr) 0gv AEITOUPVYEI.

Me Tnv oAokAApwaon dAwvV Twv pubuicEwy N INxavh gival £€ToIun va TTPOXWPENOEI GTN CUCKEUATia.

MINAKAZ NAPAMETPQN XZE ZYNAPTHZH ME TA MPOrPAMMATA
MeTaBAnTA P01 P02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
(n6vo ouykOAAnon) (oTEPEWON KAl CUPPIKVWGON)
Xpovog k6AAnong Min. = 0,0 Min. = 0,0
(agieg exppacpéveg oe dEUTEPOAETTTA) Max. = 3,0 Max. = 3,0
Default=1,3 Default = 1,3
Xp6vog kKaBuoTépNong EVEPYOTTOINONG PTEPWTAS | Agv TTPOYPAMUOTIZETAI Min. =0,0
META TNV KOAANON Max. = 1,0
(agieg ekppacpéveg oe DEUTEPOAETTTA) Default = 0,0
Xpovog eTavagpopdg Aev TTpoypapuarticeTal Min. = 0,0
(agieg ekppacpéveg oe dEUTEPOAETTTA) Max. = 10,0
Default =25
Ogppokpacia rveipova Aev TTpoypappaTigeTal Min. =0
H Ty TTou evdeikvuTal avTIOTOIXEI O€: Max. = 150
0 = 0° (n avrioTaon eival opnoTA) Default = 120
1...150 = 100° ... 398°C (2°C kd&b¢ anueio)

METPHTHZ KYKAQN

Ortav 10 punxdavnua Bpiokeral otnv kardotaon EMAOIMH NMPOrPAMMATOZ, n 086vn deixvel To TTPOYPAPKA TTOU
ekTeAeiTan (Trap. “P017).

A6 TNV KatdoTaon, auTn mECOVTAG TO KOUNTT (P), utraivete atn Aeimroupyia “péTpnon KUKAwv”.

H 086vn atreikovidel Tov aplBud Twv KUKAwYV TTou dievepyouvTal atrd Tn GTIYUI TTOU €ival AVapPEVn N HNXavi.

Av petd kpatnBolv Tautdxpova Tratnuéva Ta KOuumd (2), (3) kar (S) yia 3 OeutepOAeTITa PTTAIVETE OTN AgITOUpYia
“aBpoioTh”.

H 066vn atreikovidel évav apiBuo trou deixvel TIG “XINASES” KUKAWVY TTou dievepyoUvTal GUVOAIKA aTtrd Tn Jnyavr).
ZEKIVWVTOG aTTO BeId o1 aTtrelkovi{OpeVol apiBuoi deixvouv:

1% apIBPOC = XINASES KUKAWY

2°° apIBUOC = BEKABEC XINABES KUKAWY

3% apIBUAG = eKATOVTASES XINABES KUKAWY

Mégovtag akdun 10 KOUWTTi (2) N 086vn deixvel évav apiBuod yia TIG JOVADEG.

H 066vn atreikovilel évav apiBuo trou deixvel TIG “Uovadeg” KUKAwV TTou dievepyoUvTal CUVOAIKA atréd Tn punxavi.
ZeKIVWVTaG atrd Jeid ol atreikovifopevol apiBuoi deixvouv:

1° apIBPOC = HOVABES KUKAWY

2% apIBU6C = BEKABEC KUKAWY

3% apiBudg = ekaTovTiadeC KUKAWY

MéCovtag akOun To KOUWTTI (2) ETTICTPEPETE OTN AcIToupyia “NETPNON KUKAWY”.
MeéCovtag T€A0G 10 KouuTTi (P) emaTpépeTe 0TV KavoviKn Asitoupyia (n 08dvn deixvel To O€ eKTEAEGN TTIPOYPAUMA).

ENAEIKTIKH TAMIMEAA PYOMIZHZ KYKAOY MHXANHMATOZ

Xpovog BepliocuUCaTOANG Xpovog TTauong Oepuokpacia Tvelpova
(TN TToU eVoEiKvUTAl 0TV 086VN)
6" 6
5” 7"
4’ 8"
3" 9
2’ 10"
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6.2.4. Mnviparta cuvayepuou
H nAekTpoVviKr) KapTa TTPOBAETTEI TNV EPPAVION OPICUEVWY CUVAYEPHWYV TTOU ETTIONUAIVOVTaI PE TNV ENPAVIONG OTNV 006vn
(D) Twv akOAOUBWV PNVUUATWY:

A: H Tdon Tpo@odoaciag Tou unxaviparog gival XapnAotepn (~ 10%) amré ekeivn Tou TTpoRAétmeTal a1rd 10 SikTUO.
Oa TTPETTEl VA OVTIKATAOOTATETE TNV KAPTA EVTOAAG.
ETTIKOIVWVAGTE PE TNV TEXVIKA UTTNPETIO UTTOOTAPIENG.

AL1: AvaoToAéag TéAoug Siadpoung B1 KA&10TOG KATA TO AVOMUA THG HNXOVAG.
O1 aitieg ptTopei va givai:
Q  Mnyxdavnua avauuévo e Tov B6Ao KateBacuévo. ZnNKWaTe Tov B0A0.
Q TéAog diadpopng B1 xalaouévo. EmdIopbwaoTe 1 aAAGETE TO TEAOG SIadPOUNG.
Kai oTig dUo TrepImTwoEelg To unxavnua dev ekTeAei Tov KUKAO gpyaaiag kal Ba TTPETTEl va QVOIEETE TNV ETTAQN
TOU TEAOUG BIadPOUNG VIO VO OKUPWOETE TNV EVOEIEN.
Me 10 @volypa Twv eTa@wv n oApavon AdBoug oTapaTd.

AL2: Mn emiteuxOcica Beppokpaacia.
H Beppokpaaia epyaciag dev emTeUXONKE OTOV KABOPIOUEVO XPOVO (15 min.).
EAéyEte av 1o Bepuolelyog cival ToTroBeTnUéVO owaTd. EAEyETE TNV avTioTacon Bépuavong.
[a 10 reset Tou cuvayepPoU oRNOTE KAl avAWTE TTAAI TN INXAVH.

AL3: Ym:pBaor] Héyi0TNG Beppokpaaiag 1} SiakoTrn Bepuodelyoug.
H avtioTtaon emépaae Tn p€yioTn eMTPETTA BepUokpacia ) To Bepuolelyog dIAKOTTNKE.
EAéyEte TO Beppolelyog.
o 10 reset Tou cuvayeppoU oRAOTE KAl avAWTE TTAAI TN INXAVH.
O  Av EavagygavioTei o ouvayepuog putropei va utrdpxel BAGRN oto eTTiredo KaAwdio Tou TTANKTPOAoyiou pepBpavn.
EAéyETe TNV akePaIOTNTA TOU KOAWDIOU Kal av €Xel UTTOOTEN {NUIG AVTIKOTOOTACTE TO TTANKTPOASYIO PEUBPAVN.

AL4: MoAik6TnTa Beppolelyoug avTiBeTn.
EAéyEte Tn oUvdean Tou Bepuolelyoud.
[a 10 reset Tou cuvayepuoU ORAOTE KAl AvAYTE TTAAI TN INXAVH.

ALS: MpooTtacia Tng Adpag cuyk6AAnong.
[a 10 reset Tou cuvayepPoU oRNOTE KAl avAYTE TTAAI TN INXAVH.
Av n pnxavn apxioel va Aeitoupyei TTAAI Kavovik@ onuaivel 611 dievepyRBnke pia diepyaaiag akaTdAANAn (Tr.x.
000 auykoAAoeIg o€ TTOAU oUVTOpO XPOoVIKO didoTnua).
Av 0 ouvayeppog eTTavep@aviCeTal onpaivel 11 uttdpyel BAABN otnv KapTa 1I0XU0G.
ETTIkoIvwVACTE PE TNV TEXVIKN UTTOOTAPIEN.

ALL: KA€10TA KauTrdva PETA TH OUPTITUEN.
Av katd Tov KUKAO OUMTITUENG N KAUTTAva TTApApEVEl KAEIOTH TTEpav Tou TeBEVTOG Xpovou CUMTITUENG, N
unxavh cuvexicel Tn cUPTITUEN Yia PEYIOTO XPOVO 10 SEUTEPOAETTTWY, TTEPAV TOU OTTOIOU OTAUATAEL.
lMa 1o reset Tou cuvayepPoU APKEi va avoIEeTE TNV KAUTTAVO.

EEE: MrAokdpiopa unXavAMATOG.
ETTIKoIvwVAGTE PE TNV TEXVIKH UTTOOTAPIEN.

FF1: MvAun.
FF2: la 10 reset Tou cuvayeppoU oRNOTE KAl avAWTE TTAAI TN INXAVA KPOTWVTAG TTATAPEVO YIA 3 SEUTEPOAETTTA TA
KOUNTIA (2) Kai (3).

E_COM: Mia nAekTpIKAG dlaTtapayr KATEGTNOE «aKATAVONTN» TNV ETTIKOIVWVIA JETALU TWV KAPTWV.
[a 10 reset Tou cuvayepuoU oRNOTE KAl AvAYTE TTAAI TN INXAVH.

6.3. TomwoBéTnon PHTTOuTTiVag QIAM

Q TomoBeTAoTe TNV PtTouTriva @QIAY  oTov  KUAIvdpo  (5)
MTTAOKAPOVTAG TNV ME TO KWVIKA oToIxEia (6)

TotroBéTnon Tou KUAiVOPOU OTO OTHPIYHA PTTOUTTIVAG

MepaaTe TO QIAY TTEPIE TOU KUAIVOpOU avaaTpo®nig (7)
Mépaopa péow TWV «PIKPOTPUTINTWV» (8)

Mépaopa avw atrd Tov KUAIVOPO £TTava@opag QIAu (9)
MepdoTe T0 QIAY TTEPIE TOU KUAIVOpoU avaoTporg (10)
Mépaopa NG KATWTEPNG AKPNG TOU PIAY KATW OTTO TO TMIATO
TnG ouokeuaaoiag (11)

Mépaopa TNG avwTEPNG AKPNG Tou @QIAY TTAVW aTTd TO TIATO
ouokeuaoiag (11). povt. RP40-RP55 povt. RP85

OCOooo00o
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6.4. TomroBéTnoN TOU SIKTUWTOU TTIATOU

To dikTuwTd MATO (12) PTTOPEi va TOTTOBETNOEI avaloya pe TO
QVTIKEIUEVO TTPOG CUCKEUOATIa.

MNa pia kaA cuokeuacia 1o JSIKTUWTO TTIATO TIPETTEI va €ival
TOTTOBETNUEVO PE TPOTTO TTOU N GUYKOAANGN TOU QIAN va BpiokeTal
OTO PIOA TOU UWOUG TNG CUCKEUATIOG.

MNa Tnv ToTToB£TNOT) TOU evepyEioTe WG EEAG:

Q Tpapnérte To mMdTOo akoAouBwvTag Ta TOEA

Q BydATe TO TIATO OTTO TIG CUVOEDEIG

Q =avarotroPeToTe TO TIATO OTIG OUVOECEIS OTO ETOUUNTO

Uyog.

6.5. PUBuion BAong PITOMTTIVOG KAl TTIATOU CUOKEUATIag

H Baon tng ptmouTrivag (4) kal To TATO cuokeuaaiag (11) TTpéTel
va pubuioTolv avaloya e To APdOG (a) TOU QVTIKEINEVOU TTPOG
OuUOoKeUaaoia, agrvovTag Tepimou 1-2 eK. Xwpo METALU TOou
QVTIKEINEVOU KAl TOU TTEPIBwpPIou TUYKOAANONG.

6.6. EkTéAgon 1ng CUYKOAANONG QIAM

Mo va ekteAéoeTe TNV 10 OUYKOAANGN QPEPETE TO PIAY OTTWG OEiXVEl
n €IKOva.

KateBaoTte 10 xePOUMNI TNG KAPTTAVAG HE TO QPIOTEPO XEPI Kal
méoate ye mieon 10 — 15 kKIAwv.

H unxavl Oa pmer  autopdtwg o€ Asitoupyia  kal  Ba
TIPOYHMQTOTTOINCETE TNV TTPWTN OUYKOAANCN OTO aploTEPd GKPO
TOU QIAY.

Me 10 &¢i XEp1I BonOAOTE TO EEKOAANMA TOU QIAY OTTO TNV AETTIOQ
TNG OUYKOAANONG.

RALA

T
T
|

i 1-2 cm b

\
N Il
1-2cm 11 4

6.7. Favr{wpua Tou QIAY oTn ouokeun TTePIEAIENG (61TOoU TTPOBAETTETAN)

MpayuatoTtroicioTe Twpa pia oeipd KUKAWV APKETAH yIa va
oxnuaTioel pia Aoupida GKAPTOU QIAY.

MepdoTte TNV yUpw at1rd TOUG KUAIVOPOUG ETTIOTPOYPNG (26) Kal
(27), amd Tov KUAIVOPO XeIPIOPOU  (28) Kal yavi{waTe TNV OTnv
ouakeur TepIENIENG (29).

Twpa n gNxavA gival €Toiun yia va TTpofei oTnv cuokeuaaoia.

6.8. EIcaywyn TOU OVTIKEIMEVOU TTPOG CUOKEUATIA
AvaonkwaoTe PE TO apIoTEPS XEPI TNV GKPN Tou QIAY TTAvw CTO
TNATO CUOKEUATIOG.

BdAeTe pe 10 OEEi xEPI TO TTPOIOGV PECA OTO QIAY Kal OTTPWETE TO
TTPOG TO OPIOTEPA HEXP! TTOU VO TO OKOUWTTAOETE TTAVW OTO
OIKTUWTO TTIATO APrVOVTAG TTEPITTOU 1 — 2 €K. XWPO METALU TOu
TTPOIOVTOG KOl TOU E0WTEPIKOU TEAGPOU OUYKOAANONG £T01 WOTE
vVa ETMITPETTEI TO TTEPACUA TOU AEPA YIa TNV BEPUOCUGTOAN.
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6.9. Zuokeuaoia

MéCoviag oTO XEPOUAI TNG KauTAvag Me pia  Trieon
TePITToU 15 KIA. N KAPTTAVA TTNYAIVEl VO OKOUUTTACE! TTAVW
0TnN OUYKOAANTIKA A€TTidQ.

Me auté Tov TPOTTO YiveTal auTOPATWG N cUyKOAANCN TOU
QIAY OTIG aVOIXTEG TTAEUPEG (BECIA KAl UTTPOCTIVN).

Av  €xete Ol0AéEel TV TTapoAAayr] «ouykOAAnon +
BeppooucToAr)» (P02+P10) Ba Oeite TO QIAY va OQiyyel
YUpw amd TO TTPOIOV, HEIWOETE TOTE eAA@PA Tnv Trieon
otnv AaBr] TNG KAUTIavag €101 WOTE va ETITPEYETE TO
EekOANPa Tou @IAY atrd Tnv TrEPIOX TNG GUYKOAANONG
eowTePIKA. Me 1O O€eti xép1 BonbBACTE TO EEKOAANUO TOU
@IAY atrd TIG OUYKOAANTIKEG AETTIOEG TTPOG TO EEWTEPIKO
MEPOG.

| KepdAaio 7. TAKTIKA GUVTRPNON | EL |

7.1. NMpo@uUAdSeIg yia eTTEURACEIS TAKTIKAG CUVTAPNONG
H TAKTIKH IYNTHPH:IH MPEMEI NA MPArMATOMOIEITAI AMO EIAIKEYMENO MPOIQMIKO KATAAAHAA
EKMAIAEYMENO.

Mpiv mpayparotroijoere otmoladnmrore eméufaon ouvtipnong ofnoTe Tnv pnxavy dpwvrag oTo
YEVIKO S1aKOTITN, BYAATE TO BUCHA A6 TNV TPI{a PEUPATOG KAl TTEPIPEVETE VO KPUWOEL N pnxavn!

7 2. KaBapiopog Aetridag ouyk6AAnong
O Agaipeite pe éva oTeyvo Travi Ta UTTOAEIMPATA QIAY TTOU
evoéxeTal va pévouv  oTn  Aemmida  ouykOAAnong.
MpaypaTtoTrolgiTe TNV TTAPATTAVW £PYACia auéowg PETA
ammd MIa OUYKOAANon €101 WwoTe Ta okOua (eoTd
UTTOAEIUOTO VO a@aIpouvTal JE EUKOAIQ

Q MNa koAUTEpo KaBapIoWO GCuaTAVETAl N TTEPIODIKN
ANittavon  Tng  eAmidag  ouykdAAnong  pe  TO
QVTIOUYKOAANTIKG ypdoo pe teflon TTou oog TrapéxeTal
ME TN unxavn.

7.3. Aropdkpuvon @Upag atrd TAAOTIKO @IAW Kal dAAa

Q [poToU ATTOPAKPUVETE EVOEXOUEVA UTTOAEIUUOTO QIAM
ammd Ta {eaTd pépn TNG MNXavng (TT.X. OTO QTUAPAKI
avoiypatog BaABidag Bépuavong), TTEPINEVETE WOTTOU N
HUNXaVA va KpUWOoEl SEOVTWG

Q XV TEPITITWON TTOU TTPETTEl VA KABAPIOETE TNV KATW
Kautrdva o@aipeite 10 OIKTUWTO Tmmdato (17) kai
QTTOUOKPUVETE TA KOPUATIA TTOU £TTECAV OTO ECWTEPIKO
TOU PéPOG (eikOva A)

Q Orav n PTTouTTiVA TNG QUTOPOTNG CUCKEUNRG TTEPIENIENG
(29) civar yepdTn, a@aipéoTe TO QIAY EERIdLIVOVTAG TV
AaBn (30) kai agaipwvtag Tov dioko (31) (eikéva B). gIKOva A gikova B

7.4 KaBapiopog TG pnXavig

MNa v kaBapidtnTa NG Avw Kautavag (18)

KaBapioTe EOWTEPIKA Kal EEWTEPIKE HOVO PE vEPO

Kal oatTouvi (eIKova A).
Mnv XpnoIYOTTOIEITE OTTOPPUTTAVTIKA PE BIOAUTEG

TTOU €VOEXETOl va TTpOoKaAéoouv {nuid oTnv

KauTTrava (18) Kail va JEaouV Tn SIaQAaveia TnG.

Q Ta Tov kaBapioud TNG PNXavig XPNOIUOTIOIEITE éva
Bpeyuévo TTavi.

Q Edv n pnxavr Asitoupyei 0 Xwpo ME OKOVN eival
armapaitnto va KoBapideTe TMO Cuxvad Tn pnxavi,
€CWTEPIKA KAl €OWTEPIKA. ZUOTAVETAI KUpiwg va
QQOIPEITAI N OKOVN TTOU PEVEI OTA ECWTEPIKA NAEKTPIKG
Mépn (eikdva B). glkova A eikéva B
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7.5. "TEAeyX0G WUKTIKOU uypoU (O61Tou TTpofAETTETAI)
EAéyxete kd@Be 4 pveg TO emimedo TOU uypoUu Wuéng
ZefIdwvovTag Tov TTiow Tivaka (34).

BeBaiwbeite 611 TO €TiTTedO TOU UYPOU Oev €ival KATWTEPO TOU
onueiou TToU evdeikvuTal, SIAPOPETIKA EERIdWOTE TO TTWHA (35) Kai
TPooBEaTE £va Peiypa vepoU Kal avTIYuKTIKoU uypou (10%)..

7.6. AA\ayn teflon kai AdoTixou

Otav o1 ouvdéoelg amod teflon (32) eivar TTOAO @Bappuéveg,
QVTIKOBIOTAOTE TIG YE TA AVTIOTOIXA AVTOAAGKTIKE TTPOCEXOVTAG N
TOTTOB£TNON VA €ival YPOUUIKA Kal ETTITTEDN.

KaBapiete 10 AdoTiXo (33) HE  ATTOPPUTTAVTIKO  TTPOTOU
TOTTOBETAOETE TNV AUTOKOAANTN teflon Taivia.

Edav kai o AdaTtixo (33) eivar @Bapuévo 10 avtikaBIoTATE PE TOV
akéAouBo TpdTTO:

Agaipeite T0 TTAAIO AGOTIXO

KabBapilete TNV uttodoxn 61ToU gival TOTToBeTNUEVO
TotroBeTeiTe YpaAUUIKG TO VEO AAOTIXO

KaBapiete pe ammropputravtikd 1o AdoTixo

TotroBeTeite TNV AUTOKOAANTN Talvia teflon.

Oo0oO0D

7.7. AAAayn Aemridag ouyk6AAnong

MNa va avrikataoTAoeTe TN AeTida ouykOAAnong (13) akoAouBeite

v €€ng diadikaaia:

AIOKOTITETE TNV TAGN GTN KINXAVH

=epidwverte TIG TPEIG Bideg (20) — (21) — (22)

Aoaipeite TRV TTaMId AeTTida ouyKOAANoNg

KaBapiete Tnv umodoxr Kol €av  €ival  ATTOPOITNTO

avtikaBiotate 10 povwrikd teflon (23) TOU  KevTpiKoU

QKPOBEKTN

Eigdyete Tn véa Aemida ouykOAANONG &ekivovtag atmmod Tov

KEVTPIKO aKPOOEKTN KAl o@iyyeTe TN Bida (21)

Q TomobeTeite TN véa Aemmida GUYKOAANONG EUOTA We TNV TPUTTA
TWV JIKPWYV TTIGTOVIWY (24) Kai (25)

O OMokAnpwvere Tnv  TomoBétTnOon NG  véag  Aetmidag
OuykOAANoNG o€ OAn Tn Béon

Q XZmpwxvete Pabid 1o Tiow TOTOVI (24) TIpoG Tn AeTmida
OUYKOAANONG £T01 WOTE n Aemida va pTTel oTnv TpUTTA TOU
MoTovIoU Kal ogiyyeTe TN Bida (22)

Q Smpwyxvere Babid To uTTPOCTIVO TIOTOVI (25) TTPog TN AETTida
OUYKOAANONG €101 WOTE N Aemida va pTTeEl oTnv TPUTTA TOU
ToTovIoU Kal ogiyyeTte Tn Bida (20)

O Tomobeteite TO teflon TTOU £€€xel ATTO TOV KEVTPIKO OKPODEKTN

O BefaiwBeite o1 n  Aemida  ouykOAAnong eival  ocwoTd
TOoTTO0ETNUEVN KaI O€ TAON.

ocooo
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7.8. AUon Twv TpoBAnpdTWY

NMPOBAHMA

AITIA

AYZH

To pnxdavnupa ekteAei
TN ouykOAAnon aAAd
Sev EPUOCUPPIKVWVEI

H Bepuokpaaia Tou Trvelpova BepudTnTOg
gival TToAU XaunAn

AugAoTe Tn puBuiopévn BepudTNTa

Aeiroupyei pe 10 TPoypaupa P01 (uévo
OUYKOAANGN)

AMNGETE TTPOYPaAppa

To pynxavnua gival og B€puavan

Mepipévete péxpl T0 PNxavnua va @Tacel Tn
pubuiouévn BepudTnTa (aTTEVEPYOTTOINGN
atrd 1N Auyvia “A”)

Agv TTEPIOTPEPETAI O AVEPIOTAPAG

O KIVNTAPAG TOU QVEUICTAPA EXEI UTTOOTET {nId.
EmiKoIVWVAOTE PE TNV TEXVIKN UTTNPETia
e€uTTNPETNONG.

‘Exel EeepaoTei n yéyioTn Beppokpaaia Tou
TTveUpova BeppdTnTaG.

‘Exel eréuBel o BOeppooTdTng ao@aAciag,
ATTOOUVOEOVTOG TNV AVTIOTAON.

ETTiKoIVWVAOTE PE TNV TEXVIKA UTThPETIia
eEuTTNPETNONG.

H Beppoocuppikvwon
yiveral, aAAd Sev gival
opoIoopPPN Kal
TARPNG.

To @IAY dev gival KaTtdAANAo 1 gival KOKAG
ToI0TNTAG

AVTIKATAOTAGCTE TO QIAY

O1 d100TATEIG TOU TTPOIGVTOG €ival TTAPQ TTOAU
MEYAAES

O1 dI00TACEIG TOU TTPOIBVTOG €ival
HEYOAUTEPEG ATTO EKEIVEG TTOU ETTITPETTOVTAI
(S¢eite TTApaypago 3.1.)

H 8gppocuppikvwon
TTAPOUCIALE!
“@uoalideg” (To QIAY
dev £@ATITEI OTO

To @IAY Bev €XEI MIKPEG OTTEG

A@noTe va KUAfoel cwaoTd To QIAY dlapEoou
TWV JIKpWYV oTtwv (&eite TTapdypago 6.3.)

feppoouppikvwon

MPOiIdV)
H ouyk6AAnon avoiyel | H Adua ouykOAAnoNg ival Bpuwpikn ) €Xel KaBapioTe Tn Adpa ouyk6AAnong i
KATd TN uTTOOTEl {NUIA QVTIKATAOTHAOTE TNV aV £XEI UTTOOTEN CnNId

O xpdévog ouykOAAnang eivai AdBog

PubBuioTe 10 Xpbdvo TG GUYKOAANGNG

H Trieon Tou Kwdwva dev gival apKeTN

AugnoTte eAa@pwg TNV Triean atn AaBr Tou
KWdwva

H ouyk6AAnon dev
€ival KOVOVIKA

To @AY dev gival katdAANAo 1 gival KaKAG
TT010TNTAG

AVTIKOTAOTAOTE TO QIAY

Aev yivetai n
OUYKOAANoN

O xpdévog ouykOAAnong gival TToAU xaunAdg

AugnoTe Tn pubuiopévn TR

H Adua ouyk6AAnang dev TpoodorTeital

EmmiokeudoTe 10 TpO@OBOTIKO KUKAWMA TNG
Aapag ouykdAAnong.

ETTIKOIVWVAGTE PE TNV TEXVIKNA UTTNPETIa
€8UTINPETNONG

To 1e@ASV ri/kail n TaIyoUxa Tou KAAUUUOTOG
£xouv @Bapei

AVTIKATAOTAGTE TO TEPAGV f/Kal TNV TOIHOUXA
TOU KOAUPPATOG

H Adua ouykOAAnang €xel uttoaTei Cnuid

AvTIKATaoTACTE TN AdUa GUYKOAANGNG

MNapoucia katrvou
KATd TN OUYKOAAnon

O xpdvog ouykOAANang gival TTédpa TToAU uwnAdg

MeiwaTe TN puBUIGUEVN TIUA

Ymdpyouv uttoAgipparta otn Adpa cuykOAAnong

KaBapioTte TN Adpa ouyk6AAnong

Av LETA TNV EKTEAEOT TWV TTAPATTAVW EAEYXWV TO HNXAvVNua dev AsiToupyei akKOpa TEAEIQ, ETTIKOIVWVAOTE ME TV
UTTNPECia TEXVIKAG UTTOOTAPIENG TTEPIYPAPOVTAG ME aKpiBela TO TTIPOBANUA TTOU £XEI EHPAVIOTEI.

7.9. ATroouvappoAéynon, didAuon Kal aropudKkpuvon UTTOAOITTWV

MPOZOXH!

A\

O1 epyagieg amoouvapuoAdynang kal diIdAuong TTPETTEl va avaAauBdavovTal atmmd €I0IKEUPEVO TTPOCWTTIKO
TTOU Va £XEI TIG UNXOVIKEG KOl NAEKTPIKES YVWOEIG OTTOPAITNTES YIa va SOUAEWEl o€ aoQAAEiG TUVONKEG.

AkolouBeite Tnv €€A¢ diadikaaoia:
QO AToouvOEETE TN PNXavr atmd To BiKTUO NAEKTPIKNG Tpo®odoaiag
Q ATmoouvapuoAoyeiTe Ta PEPN.

OAa 10 amoppippyara TPETTEl va  PeTaxElpifovral va  diatiBevral

A avoKukKAwvovtal avaAoya HE TNV

KaTnyoplotmoinon Kol Tig TrPpoBAeroueveg Siadikaoieg amd Tn vopoBeoia Tou KPATOUG £yKATAOTAONG TNG

Mnxavng.

To oUuBoAo deixvel 0TI TO TTPOIGV AUTO BEV TTPETTEI VA ETAXEIPIOTEI OAV OIKIOKO GKOUTTIOI.

BeBaiwBeite OTI TO TTPOIGV OTTOMAKPUVETAI PE TOV CWOTO TPOTIO, autd Ba PBonbricel otnv TPOANWnN evOEXOUEVWV
apvNTIKWY ETTOKOAOUBWYV yia TO TEPIBAAAOV Kal TNV uyeia Twv avBpwTiwy, Ta oTroia Ba PTTopoloe va TTPOKAAETEI
aKOTAAANAOG XEIPIOYOG TOU TIPOIGVTOG autou. lMa o AETITOPEPEIS €TMEENYAOCEIG OXETIKA PE TNV avakUKAwaon Tou
TTPOIGVTOG auToU, ETTIKOIVWVIHOTE PE TOV TIPOUNBOEUTH) TOU TTPOIOVTOG ) SIAPOPETIKA PE TNV TEXVIKA UTTOOTAPIEN UETA TNV
TTWANON 1 Kal To appo6dio o€pPIg yia TO XEIPITPO TWV OTTOPPIYHATWY.
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|KepdAaio 8. Eyyinon | EL |

8.1. MoTotroIinTIKé g£yylnong
H eyyunon i1oxuvel yia 12 prjveg ammd Tnv nueEpounvia £ykaTaoTaong PeE TOUG OPOUG TTOU AvVaypAQOVTal OTO EYXEIPIDIO
0dNyIWV. ZUPTTANPWATE TO THOW PEPOG TNG KAPTAG O€ KABE anueio TNG Kal TaAXUOPOUACTE TNV.

8.2. Opol gyyunong

H egyyunon 1oxuel yia 12 uriveg atré TV nuepounvia 1omrodétnong NG unxavig. H eyyinon repi€Xel Tnv avTikatdoTaon n

TNV OWPEAV ETTIOKEUR OAWV TWV KOUUOATIWV EKEIVWV TTOU €UEIG KPIVOUUE EAATTWUOTIKA AOYw aTéA€lag Twv UAIKWY. Ol

ETMIOKEUEG KAI Ol AVTIKATAOTACEIG YivovTal GuvhBwg oTnv £5pa TOU 0iKOU TTapAywYrG Kal 0 ayopadThg Ba emmpapuveTal Pe

Ta €£oda WETAQOPAG Kal epyacdiag. EAv n €moKeun 1 n aviikatdoTaon yivel otnv €6pa TOU AyopacoTr] autodg Ba

emBapuvBei pe Ta £€§oda epyaciag, Tagidiou Kal ammolnuiwaong ekTdg £€dpag. O1 TTapoxEg eyyunong Ba ekTeAodvTal povo

utré TNV €uBUVN TOU OikoU TTapaywyng n egouaiodotnuévou TTWANTA. Fa va €xeTe SIKaiwpPa OTIG TTAPOXEG TNG £yyUNONng

aTTO0TEINOTE GTOV OIKO TTAPAYWYNG ) OTOV £E0UCIOSOTAPEVO TTWANTH TO EAATTWUOTIKO KOPMATI, WOTE VA TTPAYHATOTTOINOE]

n €mMoKeun i n avrikardotaon. H mapddoon Tou €TTIOKEVOCPEVOU KOUUATIOU 1 €VOG KAIVOUPIOU CUUTTEPIAOUBAVETAI OTNV

TTapoxr €yyunong. H eyyunon &ev 10x0el:

Q Stnv mepimTwaon TTou dev €xel oTaAei aueaa Taxudpouikwg 1o MIZTOMOIHTIKO EIMYHZHE TV oTiyur Tng ayopdg,
KATAAANAQ GUUTTANPWHEVO KAl UTTOYEYPANMEVO EVTOG 20 NUEPWV

Q Seg TEPITTWON EAATTWUATIKAG €YKATACTAONG, TPo@odoaoiag, apéAeiag katd Tn xpAon 1 Xepiopyol ammd pn
e¢ouaiodoTnuéva aToua

O Se mepiTmTwaon aAAaywv oTn unxavr) 8ixwg ypatrTh £yKpion Tou 0ikou TTapaywyng

Q Se TePITTTWON TTOoU N pnXavr dev gival TTAEOV IBIOKTNCIO TOU TTPWTOU ayopaaTH.

O oikog Trapaywyng dev @épel euBUvVN Bdaoel vOPOU yia {nuieg TTou TTPoKARBNKav og ATopa A AVTIKEIPJEVA KAl TTOU

o@egilovral og EAATTWUOATIKA £yKATAOTAON N OUVOEOn OTO BIiKTUO NAEKTPIKAG TPOo@odoaiag 1 eAATTWHATIKAG

yeiwong i oe mepimrwon aAdoiwong Tng pnxaviig. O oikog Trapaywyng diatnpei 1o Sikaiwpa va ETIPEPEI

aAAayég 1 BeATIWOEIG avaAoya JE avAYKES TEXVIKEG | AeITOUpPYiEG.

A OMNMOIAAHIOTE ANTIAIKIA APMOAIA AIKAZTIKH APXH EINAI EKEINH TOY
BERGAMO (ITAAIA).

91



PYCCKWUW NEPEBOQ

OPUT'MHANBbHbLIX MHCTPYKLIUW

| OrnaBneHve

Ma.a 1. Onucanve
1.1. MNpeaucrosue
1.2. XapaKTepnCTvkA MaLLHbI
1.3. TexHnyeckne gaHHble MaLLvHbI

naBa 2. XapaKTepuCTUKU MNEHKN
2.1. Vicnons3yemble BUabI MIEHOK
2.2. Pac4ét nonocsl A Ansi rréHkn

MagBa 3. YcnoBus Ucnonb30BaHUA MalLMHbI
3.1. MakcmanbeHble pa3Mmepbl 1 BEC YNAKOBKU

3.2. MpoayKTbl, rogHbIe Ars YakoBKA
3.3. MNpoayxTbl, 3anpeLuéHHbIE K yrakoBke

naBa 4. MpaBuna TexHUku 6esonacHocM
4.1. Mepbl NpenoCTOpOXHOCTU
4.2. Onvcanune Hakneek co 3Hakamm 6e30macHoCTU
4.3. Cpeacrea vHoVBAOYyaribHOM 3aLyThl

masa 5. MoHTaXX MaLLMHbLI
5.1. TpaHCropTUpOBKa M pasveLLiEH e Ha pabodem MecTe
5.2. Ycrnosus okpyrKatoLLie cpeapl
5.3. OnekTpuieckoe NogKoyeHme

naBa 6. HacTpoika u nogroToBka MalMHbI
6.1. MNMpoBepka HanpaeneHns BpalleHus (Tonbko ans mog. RP85)
6.2. Hactponka
6.2.1. NaHenb ynpasneHus
6.2.2. BknioveHne MalnHbl
6.2.3. Beibop nporpamm 1 TapupoBaHue nepeMeHHbIX
6.2.4. CoobLLeHusi cMrHanoB Tpesoru
6.3. 3anpaBka pyrnoHa ¢ NNEHKon
6.4. PasmelleHne peluéTyaTon naHenm
6.5. PerynvpoBka gepxaTtens pyrnoHa 1 ynakoBOYHOrO Aucka
6.6. BoinonHeHne nepBoK 3ananky NIEHKN
6.7. 3anpaBka NNEHKM B y3en HaMoTku (rae NpesycMoTpeH)
6.8. Beog a annapat ynakoBblBaeMoro usgenus
6.9. MNMpouecc ynakoBku

Fnaea 7. MnaHoBoe Texo6cnyXuBaHue
7.1. Mepbl NpefoCTOPOXHOCTY ANA onepauumin NNaHoBOro TexobcnyxunsaHns
7.2. YncTka nessus 3anavkm
7.3. YaaneHue O0TXOA4O0B MNaCcTMKOBOW MAEHKN U APYIMX OTXOA0B
7.4. OuncTka MaLunHbI
7.5. KoHTponb oxnaxaaroLlen XuakocTu (rae npeaycMoTpeHo)
7.6. 3ameHa TeprnoHOBbIX N PE3MHOBLIX AeTaneun
7.7. 3ameHa ne3Bus 3anamnku
7.8. PewleHve Henonagok
7.9. JeMOoHTaX MaLLUHBI, e pa3bopka 1 yTUnMsaumsi OTXOO0B

naBa 8. FapaHTuA
8.1. MapaHTUiMHOEe CBMAETENLCTBO
8.2. apaHTUiHbIe YCroBUA

[exnapauusi cootBetctBust Hopmam EC (EBpoCoto3a)

Onextpudeckas cxema (CMOTPETL NPUINOXKeHe)

92

cp. 93
cp. 93
cp. 93

ctp. 93
ctp. 94

cp. A4
cTp. A4
ctp. 94

ctp. 94
cp. 95
cp. 95

ctp. 96
ctp. 96
ctp. 96

cp. 97
ctp. 97
ctp. 97
ctp. 97
ctp. 97
ctp. 99
ctp. 99
crp. 100
ctp. 100
ctp. 100
ctp. 100
ctp. 100
ctp. 101

crp. 101
ctp. 101
ctp. 101
cmp. 101
ctp. 102
ctp. 102
ctp. 102
crp. 103
crp. 103

cp. 104
cp. 104

ctp. 105



FnaBa 1. OnucaHue | RU |

1.1. NMpeaucnosue

[HaHHoe “PykoBOACTBO” nogrotoBrneHo B cootBeTcTBum co craHaaptom UNI 10893 ot uonsa 2000 roga. OHo HamucaHo AN Bcex nornb3oBartenem
MalLLMHbI B Liensix obecneyeHus ee NpaBuUIibHON aKCryataummn. XpaHuTe 3TOT JOKYMEHT B NErKod0CTyNHOM M3BECTHOM BCEM MONb30BaTENsIM MeCTe
Hefaneko oT MalumHbl. JTo “PykoBOACTBO” SIBNSETCS YacTbIO MallMHbI U obecrieumBaeT ee Ge3onacHoe ucrnonb3oBaHue. [ns nyudliero NnoHMMaHus
Mbl JaéM OnpeferneHyisi CrieytoLLmX CYUMBOSIOB.

OCTOPOXHO!

MpaBeuna TexHukn 6e30NacHOCTM Anis onepaTopa. JTo npeaynpexaeHUe ykasbIBaeT Ha Hanuume onacHOCTM, KOTOpasi MOXeT
HaHeCTU NOBpeXAeHUs NUaM, paboTaloLMM Ha MaLIMHE.

OCTOPOXHO!

Fopsiuve y3nbl. Yka3sbiBaeT Ha ONAacHOCTb OXOMOB C PUCKOM HECUACTHOrO Criyyasi, BO3MOXHO TSDKENbIX, Af1A onepaTopos
MaLLMHBbL.

OCTOPOXHO!
He kacatbca!

BYObTE OCTOPOXHbI!
3HakK yKa3blBaeT Ha MeCTo, rie eCTb BO3MOXHOCTb MOBPEXAEHUA MaLUMHBLI W-UIN €ro Y3I10B.

QR

Bce npaBa Ha BocrpoviaBedeHue AaHHoro “PykoBoAcTsa” npyHaanexar KomnaHum-npoussoautento. lNepeneyarka, Aaxe YacTu4Has, 3anpelleHa
3akoHoM. OnmcaHus U UncTpaumM B AaHHoM “PykoBoACTBE” He sIBMsioTCA 06s13aTenbHbIMK, NMO3TOMY KOMMaHUS-NPOU3BOAUTESb OCTaBMseT 3a
cobolt npaBo B Noboe Bpemsi BHOCUTL Ntobble 1ameHeHust B “PykoBOACTBO”, ecnm codTET 310 LenecoobpasHbiM. [aHHoe PykoBOACTBO Henb3s
nepenasartb TPETHMM NuLiam 6e3 MMCbMEHHOTO pa3peLLeHVst KOMMaHUK-MPOU3BOAUTESS.

1.2. XapakTepucTMK1 MaLlUHbI

Bbl nprobpenu MaLLmnHy ¢ MPeBOCXOAHLIMM XapaKTepUCTUKaMM U C BbICOKOW NPOM3BOAUTENBLHOCTBIO, U Mbl Briarofapym Bac 3a caenaHHbIn BeIGop.
CvicTema ynakoBKy, MPOM3BOAMMON STOW MaLLIMHOW — YHUKarbHa, OHa 3apekoMeHaoBara cebsi Bo BCEM Mupe dhakToM cyluecTBoBaHuMst 6onee 200000
MalLIMH, paboTatoLLyX B OTpacnv Tapbl U yrakoBku. [TpoBepka BpeMeHeM OaHHOM TEXHOMOMMM, a Taloke KayeCTBO KOMMIIEKTYHOLLMX Y MaTepuarios,
MCTONb3yeMblX B MpoLiecce MPOWM3BOACTBA W UCTbITaHWA, SBMSIOTCA Nyullen rapaHTViei BbICOKOW MPOV3BOAUTENBHOCTU U HAOEXHOCTU OaHHOM
MalUMHbl. MalumHa MoxeT BbiTb MCTonb3oBaHa Arisi CBapuBaHUs U TEPMOYCaKU CaMO COBPEMEHHON MacTUKOBOW MIEHKM, UMW ke MPOCTO Kak
MalLmMHa A7 3anaviBaHus NakeToB, briarofaps eé cneuparnsHoMy paboyeMy KOHTYpy. B nocneoHem crydae, MOXHO ynakoBbIBaThb M3Oenms B Msrkvie
nakeTbl 6e3 TepMoycaak.

1.3. TexHU4YecKne gaHHble MaLUUNHbI

RP40 RP55 RP85
Lvpnra “a” 1330 mm 1330 mm 2180 mm
OnunHa “b” 1080 mm 1080 mm 1040 mm
Bbicota “c” 880 mm 880 Mmm 1430 mm
Bec 114 kr 123 kr 264 kr

RP40 RP55 RP85
Lvpnna “a” 1160 mm 1260 mm 1950 mm
OnunHa “b” 700 mm 810 Mm 1000 mm
Bbicota “c” (konnak 3akpbIT) 1120 mm 1165 mm 1180 mm
Bbicota “c” (komnak oTKpbIT) 1220 mm 1310 mm 1480 mm
Bec 90 kr 99 «kr 212 xr
M 300 300 300

aKCVM. NPON3BOAMTENBHOCTb
ynakoBOK/4ac | ynakoBok/4ac | ynakoBok/4Yac

|CnaBa 2. XapaKkTepuCTUKW NNEHKU | RU |

2.1. Ucnonb3yeMble BUAbI NNEHOK

MawwnHa moxeT pabotatb C nobObIMM  TWNamMu  TUNamM  TEPMOYCAZOYHOM W
HeTepMOyCafo4HON NNEHKU, MPUMEHSIEMON B MWLLEBOW MPOMBILLNIEHHOCTA U UMEIOLLNX
TonwuHy ot 15 go 50 mukpoH. Mbl pekomeHayem Bam, pagn Haunydwux pesynbTaToB
3anavikv, NpUMeHsTb NNEHKY, NpoaaBaemMble Hamu. CrneumanbHble XapakTEPUCTUKM HaLMX
nnéHok obecneumBaloT HaOEXHOCTb YNAKOBOK (C  TOYKM 3pEHMs  OEeWCTBYIOLMNX
HOPMaTMBOB W 3aKOHOB) W HaWmy4lwylo paboTy Hawmx MawuH (C TOYKM 3PeHus
cobntogeHns TexHukn 6esonacHoOcTy).

RP40 A =500 mm MAKC. D =250 mm MAKC. d=77 mm
RP55 A =600 mm MAKC. D =250 mm MAKC. d=77 mm
RP85 A =800 mm MAKC. D =300 mm MAKC. d=77 mm

HOpMamMu TexXHUKM 6Ge3onacHOoCTM U  AaHHbIMM  30eCb  yKa3aHUsIMU  no
MCNONb30BaHUIO NNEHOK!

f Mpwn BbIGOPEe NNEHKN NONb3ynTeCh TabnMuaMn TEXHUYECKUX XapaKTEPUCTUK NIEHKM,
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|FnaBa 2. XapaKTep1CTMKN NNEHKK | RU |

2.2. PacuyéTt nonockbl A Ana NnNéHku

Monoca A=b +c+ 100 mm _

CnoBo “nonoca A” 3gecb 0603Ha4YaeT NONoCcy MMEHKN C LUIMPUHON, KOTOPYHO AOMKEH UMETb EI

PYINOH € NNEHKOW, YToBbl HOPManbHO ynakoBaTb NPOAYKT. l
b

|FnaBa 3. YcnoBusA MCNonb30BaHMsi MaWVHBI | RU |

3.1. MakcumanbHble pa3Mmepbl U BeC YNaKOBKU

RP40 a =400 um b =250 mm c =160 mm Bec = 10 kr
RP55 a =500 mm b =380 mm ¢ =200 mm Bec = 15 kr b~ -
RP85 a =800 mm b =500 mm ¢ =200 mm Bec = 18 kr -

ﬂpmmeanme: YKa3aHHble B Tabnuue pa3Mepbl OTHOCATCA TOJNIbKO K ClyyasaMm, eciu ’ 'C

a

MaKCMMarbHbI pa3Mep B3ST MO OAHOW Ocu (a MO ApYrMM OCAM — [OMKHbI ObiTb He
MakcumarnbeHbl). [Ons MakcMmanbHOro pasmepa ynakoBku (b x ¢) Bbl gomkHbl yunTtbiBaTh ‘
cBedeHnst U3 rmasbl 2.2., B KOTOPOW MoOKa3aHo, YTo cymma pa3mepoB (b + ¢) Ha 100 Mm

yXe, YeM WMpUHA PynoHa NAEHKN.

3.2. MpoAaykThl, roaHbIe ANA YNaKoOBKU

lﬂ,aHHbIe MaLLMHbI CMOCOOHbI 3akmnio4vaTb B YyNaKoBKY LWMPOKYH rpynny pasfinyHbIX NPOAYKTOB, TaKMUX KakK: nulieBble
NpoAYyKTbl, MPOAYKTbI ANs Npodaxu, rpaduyeckas M noyToBas NPOAYKUMS, NPOAYKUMS AN PO3HUYHAsA TOProsnw,
NPOMBbILWNEHHbIEe n3aenuna, TeKCTunbHada NpoayKuna.

3.3. NMpoAaykThl, 3anpeLwéHHbIe K YaKOBKe

KaTeropuyeckn sanpeLueHo ynakoBbiBaTb cnepywuime Buabl Npoaykuunu, 4YTOObI M3bexaTb CEpPbLE3HOro MOBpEXAEHUS
MallWHbI, @ Takke NpnuBecTn K puckam nofydeHua TpaBMbl onepaTtopom:

A\

Bnarocogepxxaliue 1 HeycTonumBble NPOAYKTbI

PasnunyHoro Tmna n NNOTHOCTU XUOKOCTU B XPYMKUX KOHTENHEpax

JlerkoBocnnameHsitoLmecst MaTepuarnbl 1 B3pbiBYaTble BEWecTBa

dnakoHbIl ¢ ra3oM nog AasneHnem n dnakoHsl No6oro Tuna

Chbinyyne n neTyyne nopoLlKm

Chbliny4ne BeLlecTBa € YacTuLiaMm, KoTopble Gonee Mernkne, Yem OTBEPCTUS B PELLETHATON NaHenm
JTlobble maTepuansl M M3genus Npy yCrnoBuM, YTO OHU MOTYT KakuMm-TO o6pa3oM ObiTb OnacHbiM Ans
pabOTHUKOB 1 MOBPEAUTb CaMy MaLLUHY.

[ oy Sy )

|CnaBa 4. MpaBuna TeXHWKU 6€30NacHOCTH | RU |

4.1. Mepbl NpeaoCTOPOXHOCTHU

OyeHb BaXXHO BHMUMAaTENbHO npo4ynTaTb BCE 4acTu aTon rnaBbl, MOCKOJIbKY B Hewn COAEepPXNTCA BaXHadA VIHCbOpMaLI,VIﬂ (0]

puUckax, C KOTOPbIMA MOXET CTOJIKHYyTbCA onepatop npu Hel'lpaBI/IﬂbHOVI aKcnnyaTaumm MaluuHbI. 3 HOpPpMaTunBHbIE

Tpe6OBaHVIF| ABINAKTCA (*)yH,D,aMeHTaJ'IbeIMM, K HUM OOJTKHbI ObITb /J,O6aBJ‘IeHbI Takxe cneumcbmqecme HOpMaTuBblI,

OencTByLMe B CTPAHE YCTAaHOBKU MaLLWHBI.

. YcTaHoBKa MalUVHbl AOMKHA BbINMOMNHATLCS creumanbHO 06yYeHHbIM U YNONTHOMOYEHHBIM TEXHUYECKUM NepCoHarnom.

. MalumHa He npeAHasHavyeHa Ans UCNoNb30BaHUS NuuaMu (B TOM Yucrne AeTbMM), Y KOTOPbIX CHUDKEHbI (DU3NYECKNE, CEHCOPHbIE

WX YMCTBEHHblE CMOCOBGHOCTW, UMK OTCYTCTBYIOT HEOOXOAUMbIE OMbIT WU 3HAHWUS, MOMyYeHHble OT nuua, OTBevaloLlero ux

6e30MacHOCTb, KOHTPOIS UMM UHCTPYKTUPOBaHMWS MO BOMPOCaM 3KCriyaTauum 3TON MaLlUvHbI.

[eTn fomkHbl GbITb NOA4 NPUCMOTPOM, YTOOLI OHM HE Urpanu ¢ MaLUMHOWN.

He vcnonb3oBaTh MalLWHY B LLENAX, OTUYHBLIX OT YKa3aHHbIX B JOrOBOPE KyMnu-Npoaaxm.

He nosBonsinte HeaBTOPM3OBaHHOMY NEPCOHany BbIMOMHATE PeMOHT obopyaoBaHMs 1 Nobble Apyrve onepauymn Ha MaluvHe.

OnepaTtop OOmKeH 3HaTb BCe npeaynpexgeHus, kacawwmecs ero paboTbl, a Tawke Bcerga ObiTb MPOMH(OPMUPOBAHHLIM

OTBETCTBEHHbIM NMLIOM 00 UMEIOLLMXCS pUCKaX, KacatloLmxcst ero paboTbl.

XopoLuo 1 HagéXHO 3acTerHyTb Ha 3ansiCTbe pykaBa paboven ogexapl.

. 3aboTnmBo oTHOCKUTBCH K pabovyemy MecTy M NpoxoAam BOKPYr MalUWHbl, KOTOpble He AOIKHbI MMETb NPensTcTBUI, ObiTh BCeraa
YMCTBIMU U XOPOLLO OCBELLEHHBIMU.

. Mepen Hayanmom akcnnyaTauuMu MalluHbl YCTpaHWTE BCe BO3MOXHble OmacHble ycroBusi paboTbl, a Takke Bcerga coobluante

OTBETCTBEHHOMY 3a y4acTok 06 obHapyXeHun HencnpaBHocTeln B paboTe.

He nonb3oBaTbCa MaLIMHON B aBapuMHOM COCTOSIHUN.

3anpeluaeTcs HapyLaTb YCTPOWCTBA U KOHTYpbl 6e30nacHoCTy.

3anpellaeTcs BHOCUTb UBMEHEHUS B MaLUMHY 6e3 pa3peLleHnsi Ha 3TO KOMMNaHUW-U3roTOBUTENS.

Ecnu noBpexaéH Tokonoasoaswmn kabenb, ero HeobxoanMo 3ameHuTb, obpallasick K M3roTOBUTENIO UMK B CMYXOY TEXHNYECKON

nopgaepxkn, B nobGoOM crnyyae, onepauuio [OMKEH MNPOBOAUTbL MEepCcoHan C COOTBETCTBYKOLLEN KBanudwukauuemn, 4Tobbl

npegynpeaunTb NioGow pUCK.
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. Bo BpeMs byHKLMOHMPOBAHMS MaLLWHbl SNEKTPOLLUT AOJKEH ObITh BCErga 3akpbiT.

. Bo BpemMs paboTbl MaLLUMHbI 3anpeLleHo KypuTb!

. 3anpellaeTca nNpov3BoAMTb Nobble onepaummn no TexobCcnyXuBaHU W/unn HacTpovike BO Bpemsi paboTbl MalMHbI. 3almTHbIe
YCTPONCTBA OOMKHbI CHUMaTbCS TOMbKO crneuuanbHO 06y4eHHOMY B 3TUX LIENSAX PEMOHTHOMY NepcoHarny.

. 3anpellaetcsa pabotatb Ha MallMHe, He YCTaHOBUB MpegBapuTeNibHO Ha MECTO BCe 3alUMTHble ycTpoWicTea. [lepen Havanom
aKcnnyaTaLum NpoBepbTe NPaBUbHOCTb YCTAHOBKM BCEX CHATBIX [0 3TOr0 3aLLUTHBIX YCTPOWCTB.

. Ecnu onepaTop OTXOAMT OT MalUMHbl, TO OH OOJDKEH BBLIKMIOYMTL €e MuTaHue, noctaBmB B nonoxeHve “0” (BbIKI1.) rnaBHbIn
BbIKMoYaTeNb MaLUnHbI!

. M3rotoBuTENb HE HECET HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTU 3a ylep6, HaHECEHHbIN MOAAM UM UMYLLECTBY MO NpUYMHE HecobmnogeHus
npaeun 6e30nacHoCTy.

HEOBYYEHbIE PABOTHUKW HE MMEIOT NMPABO PABOTATb HA MALLVHE!

Ha pa3nuyHbIx 3Tanax pa6oTbl MaWWHbI NOMHUTE, YTO CUNILHO HarpeTble y3Nnbl MOFYT AOCTUraTb
TeMnepartyp, MOTyLIMX Bbi3BaTb 0)XXOFU y NepcoHana.

0 Cpasy nocne 3ananku 3anpelieHo TporaTb Ne3Bue 3anamnku
(13), nepecekas pykow 3awuTHbIA bapbep. CyllecTByeT puck
oxora, Tak Kak nessue 3anailku MoxeT BCE ellé ocTaBaTbCs
ropsunm

O 3anpelweHo npousBoauTb 3ananky npu CMOMaHHOM re3Buv
3anaviku (13). HesameanutensHO NPOM3BEAUTE €0 3aMEHY.

a Ha Tane HarpesaHusa 3anpeLeHo TporaTtb nonatky

3aKpblBaHUs BO3AyLWHOM nomnoct (16).  CyluecTByeT puck 2
oxora. @E

O He poTtparvBaTbCsl [0 HaxOAsLWErocs B OBWKEHWM
BEHTUNATOPAa W He WCnonb3oBaTb MawwuHy 6e3 17
pelwwéTyaTon naHenu (17)

O Y6egutecb, 4TO PpPYNOH C NNEHKOW NpaBUIbHO
yCTaHOBMNeH B CBOEM rHesge (14)

O Korga annapat He paboTtaeT, ero BepxHui konnak (18)
AormkeH BbITb BCeraa oTKpbITbIM

Q T[epemellaTb MaLWHY C NOMOLLBIO Konéc (19) Tonbko Ha
KOPOTKME pacCTOsHUSE W TOMbKO MO POBHOW MU
rOpPM3OHTanbHON NOBEPXHOCTW.

4.2. OnucaHue HaKkneek co 3HakaMmum 6e3onacHoOCTMU
Ha Kopnyce MalluuHbl HaxogAaTca cnegywuimne Hakenkn co 3HakaMmm 6e3onacHoOCTu:

= Ha nepegHew naHenu mMallUuHbI.

OnacHOCTb NopaXeHusl ANeKTPUYECKUM TOKOM!
Puck nopaxeHusi TOKOM B 3MeKTpoy3nax, Haxo4saLWmMXcs o nepegHer naHenso annapara.
Ecnv Bam Hago OTKpbITb MaHenb MalUMHbI, TO CHayana OTKMYUTE 3MEKTPONUTaHne MallvHbl, a 3aTeM
BbIHbTE BUITKY Kabens u3 po3eTkn ceTn NUTaHus .
Bo BpeMsi pa6oTbl MallUHbI ee NepefHsisl NaHenb AOMKHA GbITb NPaBUIIbHO YyCTaHOBIEHa.
= Haknewku Ha 3alWMTHOW NaHenun nepes ne3snem 3ananku.
= Haknerku Ha 3alMTHOWM NaHeNN HarpeBaTerbHOM MNOMOCTU NO3aan PeLlETYaTon naHenu.
BHUMAHUE! lNopsiume KOMNOHeHTbl. YKa3biBaeT Ha PUCK OXora, a crnegoBaTeNlbHO, ONacHOCTb
Aaxe TAXENoOM TpaBMbl ONA He3aWMULWEHHOro onepartopa.

4.3. CpeactBa MHQUBUAYanNbHOM 3alUUThI

|/|Cﬂ0ﬂb3yﬁTe OOTWHKKM, 3aluLLaloWLMe HOrM OT yoapoB 1 cAaBnBaHMA BO BpeMA TPaHCNOPTUPOBKU U
nepemMeLlieHna MallnHbl.

Wcnonb3yiiTe paboune nepyaTku, 3alyLiatowne pyku ot CAABNUBaHUS U APYrMX MEXaHUYECKUX Harpy3ok
BO BPEMS TPAHCMOPTUPOBKM U NepeMeLLEHNS MALLUHbI.

Vcnonbsynte pa6oqme nepyaTku, salimiiarolime pyku oT nopesos BO BpeMs 3aMeHbl 1e3BUS 3ananku.

Wcnone3yiite paboune nepyaTku, 3alimiialolime pykn OT MEXaHWYECKOrO U XMMWYECKOro BO3AEWCTBUS
nakyemblx MaTepuarnoB, a Takke 3aliuLialoliMe pyku OT BO3AEWCTBUS BbICOKOW TemnepaTtypbl LIBa
3anankn n-unv nessus 3anavikm (kotopast MoXeT goxoautb Ao 100°C).

Il V|CI'IOJ'Ib3yI;1Te pa6oqme nep4yaTtkuy, 3aliuwiaroline pykm ot nuiieBbliX NPOAYKTOB, €Chnn Bbl UX
ynakoBbiBaeTe.
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5.1. TpaHcnopTMpOBKa U pa3mMellieHMe Ha paboyem mecre

o TpaHCNoOpTUPOBKY U pa3MelLieHne Ha paboyemM MecTe BbIMOSHAWTE C NOBbILLEHHLIM BHUMaHueMm!
A e [pexne 4em BLINOMHATL Kaxaoe OEWCTBME MO MEPEMELLEHMI0 MaluMHbI, yOexaanTecb, YTO MOALEMHOE CpPeAcTBO
COOTBETCTBYET Becy nepemMeLLaemoro rpysal

moa. RP40 — RP55
O HoxHyLaMy paspexibTe TPaHCMopTHbIe PeMHM (3alumLLas rasa) 1 yaanure

KapPTOHHYHO Tapy. Ypanute BUHTbI U, BO3MOXHO, MNAaCTUHKA, KOTopble AepXaT
MallWHYy Ha NoaaoHe.

Ecnu Bamn 661 npuobpeTeHbl HOXKW:

O BbIHbTE YNakoBKy, B KOTOPOW HAXOOATCH HOXKA

Q MMpunogHMMKUTE MaLLMHY BUNOYHLIM @BTOMOMPY34VKOM M MPUKPEnUTE 4 HOXKN
BV/HTaMU 13 KOMMJIEKTa MOCTaBKN

Q OcsoboayTe BEpXHUI Kornak, Mepepesas yOepKVBaIOLLIMINA LLHYP.

Ecrv Bol Kynunu ysesn HakornneHna oTxoaos, To:
PacnaKyVITe y3en HakorneHna oTxXodoB U NoMecTtute ero Ha pa6oqu mMecre
COImMacHO NPUNOoXXeHHbIM YKasaHUAM.

moa. RP85
O HokHWLEaMM paspebTe TPaHCMopTHbIE PEMHM (3aLUMLLEs 1asa) U yaanute

KapTOHHYIO Tapy. YaanuTe BUHTbI W, BO3MOXHO, MNacTVHKX, KOTopble Aepxar
MaLLMHy Ha noadoHe

Q lMogHMMWUTE MaLUMHY C MOMOLLIbIO BUIOYHOTO aBTOMOMPY34MKa U MOCTaBbTe
€ro Ha rnon

O OcoboanTb BEPXHWI KOMMaK, Nepepesas YOePKVBAIOLLIAN LUHYP.

5.2. YcnoBus okpyxatoLlen cpebl

O TMomecture MaluMHy Ha paboyem MecTe, YOeaVBLUMCh, YTO MON — FOPU3OHTANEH, YTO OKPYXAHOLLMI BO3OYX HE BMaXeEH, U BOKPYr OTCYTCTBYIOT rasbl,
NerkoBOCTNaMeHsIoLLMEC MaTepuansl M B3pbiBOOMAacHble BellecTBa. MalumHa [OfkHa CTOSITb TOMbKO Ha POBHOM, TOPW3OHTArbHOW W
HEBOCTUIaMEHSIIOLLIEINCS NOBEPXHOCTU

O Bokpyr MawmHbI ocTtaesTe npoxogd 0,5 meTpa Ans Bo3ayx03abopHbIX OTBEPCTUN M BEHTUMNALMA

O 3adwikevpyiiTe MaLLIMHY Ha B HYHOM paboyeM MoroXeEHUN, C MOMOLLIbO TOPMO30B Ha TPAHCTOPTHbIX KONECKKaX.

YcnoBus okpyxatoLLen cpeabl, Heobxoaymble Ans paboTbl MaLLIMHbL:
O Temnepatypa ot +5°C oo +40°C
O OrtHocuTtenbHas BnaxHoCTb oT 30% A0 90% 6e3 BhinageHyst koHaeHeaTa.

OcaelLieHme paboHero NoMeLLEH!s IOIPKHO COOTBETCTBOBATH 3aKOHaM, AEVCTBYIOLLMM B CTPaHE, B KOTOPO paboTaeT MaLLMHb!. 3TO OCBELLIEHUE [IOTDKHO
0BecreqrBaTh XOPOLLYH0 BAAMMOCTb MaLLIMHbI, YTOGbI HE HAHECTV BPES, 3pEHVIO 1 3A0POBLIO Onepartopa.

CTENEHb 3ALLUUTLI MALLINHBI = 1P20
YPOBEHb LLIYMA, MPOU3BEAEHHOIO MALLUMHOW, HYXXE, YEM 70 AB(A)

5.3. dnekTpuyeckoe NoaKnYeHue

HanpsikeHue (B): cmoTpute Tabnmuky Ha Kopnyce MaluvHbl

YacToTta cetu (I'L): cMOTpUTE TabnnuKy Ha Kopnyce MallnHbI

Makc. noTpebnsiemas MoLHOCTb (BT): cMOTpUTe Tabnuuky Ha Kopnyce MalluWHbI
MakcumanbHbIv noTpebnsembin Tok (A): cMOTpuTe Tabnunuky Ha Kopnyce MallnHbl

3
MINIPACK - TORRE S.p.A.
24044 DALMINE (BG)- ITALY

ww w.minipack torre it

Hz [ W max| A max
[

MpumeyaHnwue: npu Balem obLieHUM C Npon3BoAMTENeM MallvHbl Bcerga coobluanTe eMy HasBaHWe Moaenu,
CEepUiiHbIA HOMEP MallVHbl, KOTOpble yka3aHbl B Tabnuyke Ha 3agHen 4acTu MaLlvHbI.

A COBNMIOOAWTE NPABUNA TEXHUKW BE3ONACTHOCTW BO BPEMSA PAEOTbI!

Ecnv malumHb! He cHabxeHa CETEeBOMN BIMNKOM, TO UCTONL3YNTE BUMKY C NapaMeTpamm HanpsbkeHWst U TOKa, YkadaHHbIMK Ha
Tabruke Ha ee kopryce. 3Ta BUrika [AOIbkHa 06si3aTerIbHO COOTBETCTBOBATL HOPMATUBaM CTpaHbl, e pabotaeT MatmHa.
CTPOI'O OBA3ATENBHO HAITMYUE 3ASEMINAIOLLIEN LLIMHbI!

lMepen, BbIMOMHEHMEM 3MEKTPUHECKOTO MOAKMIOYEHUA MaLLMHBI YoeauTeCh, YTO aMeKTpuYeckast CeTb UMEET HarpsbkeHue,
paBHOE YKa3aHHbIM Ha Tabrnyke TexaaHHbIX Ha ee KOPyCe 1 YTO KOHTaKT LLMHbI 3a3eMITEHUs COOTBETCTBYET AeVICTBYIOLLWM
HopmaTueam. Ecrim Bbl He 3HaeTe napameTpbl CETV SMEKTPOnuTaHmus, To 0bpaTnTech 3a nHgopmaLmen B 0uc MECTHOTO
MOCTaBLLIIKA 3IIEKTPO3HEPTU.

OnepaTop MaLUWHbI JOSTKEH BbIHYTb BUNKY kabens (VI,D,yLLleFO M3 anekrpoLmTa MaLLIVIHbI) M3 PO3ETKN CETU AEKTPONUTAHUA.
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6.1. NpoBepka HanpaBneHusa BpaleHna (Tonbko Ana moa. RP85)

Mpexae 4eM BKNOYaTb MalUMHY, NpoBepbTe, NPaBUNIbLHO JIM HanpasfieHue BpalleHUsi ABuUratenemn,
cobnropas cneagyolie HMXxxe ykasaHua:

MoBepHyTbL rMaBHbIv BbikNoYaTens (1) B nonoxexue 1.

OnycTuTb Komnnak M BbINOMHWUTE PabouMit LMKM, NPOBEPWB MPaBUIbLHOCTL HarpaBeHus

BpaLLeHNs1 BEHTUNSATOPOB, KaK yka3aHO Ha PUCYHKeE. Kﬁ\ q
Ecnn xe oHa BpaliaeTcs B MPOTUBOMOMOXHOM HanpaBreHWn, HeoGXOAMMO BbIKMOYUTb Oé— _ﬁ %
CTaHOK, BbIHYTb LUTENCcenb U3 PO3eTkN M MOMEHSITE MecTaMun ABe U3 Tpex (a3 B wTencerne. ?ﬂx %TY
MNpumeyanue: MpoBepKky HanpaBneHWUs BpaleHUss HEOGXOAUMO BbINOMHATL KaXablv

pa3 npu cMeHe po3eTKU ceTu nNuTaHusa!

6.2. HacTpownka

6.2.1. MaHenb ynpaBneHus
MawwuHa nmeeT naHenb ynpaeneHus, C KOTOPOro MOXHO YCTaHOBUTb BCE (DYHKUUW MPOrpammupoBaHnst U pabouve
PYHKLMN.

1 [naBHbI CETEBON BbIKIOYATEND.

2 Kuonka “YMEHBLWEHWE”. YwmeHbluaeT 3apaHHoe
3Ha4YeHne napameTpa yHKLUN

Knonka “YBEJIMMEHWE”. YBenuuuBaeT 3agaHHoe
3HayeHue napameTpa yHKLUN

CeeTtoauoa Temneparypsbl

CeeTogunoa TepMoycagku

CeeToano 3ananBaHus

KHonka Bbibopa CYETUMKA LIMKIOB

Oucnneni. OH nokasbiBaeT BbliOpaHHble YHKUMN U
3agaBaeMble B DYHKLUSIX NapameTpbl

KHonka Bbibopa nporpamm 1 nepemMeHHbIX

w

w OvoOw>

6.2.2. BknroyeHne MallUHbI

[MoBepHyTb rMaBHbIv BbikNtovaTens (1) B nonoxexuve 1.

Owucnnewn (D) sBkntounTes n nossutca Ne gencTeytoLLen nporpaMmmbl.

Mpu BkMOYEHUM MawuWHbl (C nomowbio nporpamm P02+P10) nogaérca HanpskeHue Ha HarpeBaTenibHbIA 3NeMeHT
TepMoycafKm, KOTOPbIN HAaYMHAET HarpeBaTbCA.

Mepen Tem, Kak NoNb30BaTLCSA MALUMHOW, NOAOXAMTE, MOKa TemnepaTypa He AOCTUrHeT 3a4aHHOro 3HaYeHUsi, Ha YTo
yKasblBaeT BbIKIOYEHVE CBETOAMOAHOIO MHAmKaTopa (A).

6.2.3. Bbibop nporpaMmm 1 TapMpoBaHue nepeMeHHbIX
MawwuHa nmeeT 10 BbiOMpaembix nporpamm (P01+P10).
YT00bI BbIGpaTh Ne NnporpamMmbl, HaxkaTb Ha KHoMku (2) u (3).

Mporpamma P01
OTa nporpaMma no3BonseT BbINOMHUTL TOMbKO 3anamBaHne NIEHKN.
Mnéxka nnaeuTcAa Noa gencTemem Tenna nessus 3anarviku. MNnédka obpesaeTca u genuTcsa Ha
OBE 4YacTu noA AaBrieHNEM Mexay Ne3Bmem 3anankm 1 ero yrnopom, nokpbiTom TerIOHOM.
B nTore nonyyaercs MArku nakeT, HENNOTHO obnerawLLnii yNakoBbIBAEMbIA MPOAYKT.

Mporpamma P02+P10
OTa nporpamma no3BonsieT 0HOBPEMEHHO BbIMNOSHATL 3anavBaHne U TepMoycaaKy MiEHKN.
Tepmoycagka NMEHKM MOMy4aeTcsl M3-3a NPUHYOUTENbHOW LMPKYNAUUM ropsiyero Bo3gyxa
BHYTPM ynakoBku. Bo3gyx HarpeBaeTcs Mpu ero npoxoXOeHuu 4epes HarpeBaTerbHbIN
aneMeHT (BHyTpW HarpeBaTenbHON NOMoCTy).
B ntore nonyyaercs nakeT, NIIOTHO obnerarowmnin hopmy ynakoBbIBAEMOro NpoayKTa.

B 3aBncMMoOCTM OT HOMepa nporpamMmmel, MOXHO 3adaTb 6ornbluee UM MeHbLlee KONMYeCTBO NepeMeHHbIX MapameTpoB
(cmoTpw Tabnuuy oanee).

Mopsinok nporpammupoBanust nporpamm P02+P10 gormkeH GbiTb cneaywowmm (ons nporpammbl PO1 MoXHO 3apatb
TONbKO BpeMS 3ananku):

Bpewms 3anariku

Bpems 3agepxkun BeHTUNSTOpa nocne 3anamnku

Bpems Tepmoycagku

TemnepaTypa HarpeBaTenbHOW NonocTu

PON=
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HaxaB Ha KHOMKy (S), MOXXHO NPOKPYTUTb NepPEMEHHbIE BbIOPAHHON NporpamMMbl, a kHonkamu (2) 1 (3) MOXHO N3MEHUTb
COXpPaHEHHble 3HaYeHUss napameTpoB. ATW KHoMku (2) u (3) OEWCTBYIOT MOLUAroBO MPW KaXAOM KpaTKOBPEMEHHOM
HaXxaTuW, HO €ecnv WX YOepXuBaTb HaxaTbiMW B TeYeHue CBbllle 1 cekyHabl, TO 3HaYeHWe yBenuMuMBaeTCs WNn
yMeHbLuaeTcs B 6onee yckopeHHOM Temre.

YT100bI NOATBEPAUTL BHECEHHBLIE U3MEHEHUS!, HAXMUTE Ha KHOMKY (S), noka Ha gucnnee He nosisutcst Ne nporpammei.
MapameTp BpeMsi 3aepXXkM BEHTUNSTOpPA MOCMe 3analku - 3TO M3MEeHsiemasi NepemMeHHasi, KoTopasi He CBsi3aHa
HernocpeacTBEHHO C KakMM-NMBO CcBeToaMoaoM, a ykasblBaeTcsi Ha NeBOM Auchiee nosiBneHneM OykBbl “ r 7,
O[JHOBPEMEHHO Ha NpaBOM AMCIee NokasblBaeTCs 3ajaHHOE BpeMsi.

B 3aBeplueHMe Bcex NpOrpamMmMMpyeMblX MEPEMEHHbLIX 3HAYEHWI, Ha AUCMNee CHOBa MOSABNSETCA KOA TOMbKO YTO
OTpeaakTUpOBaHHOM nNporpammsbl (Hanp., P01).

Mpumevanue: Ecnn Bo Bpemsi nporpaMmmmnpoBaHust 3akpbiTb Kynos, To MallnHa He paboTaer.

Mocne BbINOMHEHNA BCEX HACTPOEK, MaLUMHA roTOBa K BbIMOSIHEHMWIO YNaKOBKW.

TABJIMLUA NAPAMETPOB, B 3ABUCUMOCTU OT NMPOrPAMM
MepemeHHbIe P01 P02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
(TonbKo 3anawnka) (3anavka 1 Tepmoycagka)
Bpems 3anainku MwuH. =0,0 MwuH. = 0,0
(BENMYMHA BblpaXkaeTcsa B CeKyHaax) Makc. = 3,0 Makc. = 3,0
Mo ymonyaHuio = 1,3 Mo ymonyaxuio = 1,3
Bpems 3agepKku BeHTUNsATopa nocne Henb3s 3agaTtb MwuH. = 0,0
3anankm Makec. =1,0
(BEnnyMHa BbipaxaeTcs B CeKyHaax) Mo ymonyanuio = 0,0
Bpems Tepmoycagkm Henb3g 3agaTtb MwH. = 0,0
(BENMYMHA BblpaXkaeTcsa B CekyHaax) Makc. = 10,0
Mo ymonyaHutio = 2,5
TemnepaTtypa HarpeBaTesibHOM NOJIOCTH Henb3sa 3agaTb MuH. =0
nokasaHHasi Ha gucnnee BennynHa Makc. = 150
COOTBETCTBYET: Mo ymonyanuio = 120
0 = 0° (HarpeBaTenbHbIN PE3NCTOP
BbIKITHOYEH)
1...150 = 100° ... 398°C (2°C Ha ogHy
eaVHVLY Ha gucnnee)

CYETYMK LIUKNOB

Korga mawwuHa Haxogutcsa B pexvme BbIBOP MNMPOIMPAMM, Ha gucnnee otobpaxaeTcs nporpamma, Haxogdwascs B
ncnonHeHun (Hanp., “P01”). N3 atoro pexwuma, HaxxaB Ha KHOMKY (P), MOXXHO BONTU B (DYHKLMIO “CHETYMK LIMKIOB”.

Ha gucnnee otobpaxaeTcs KONMYeCTBO LIMKITOB, BbIMOMHEHHbIX MALLMHOW C MOMEHTA €€ BKIIOYEHUS.

3aTem, ecnu HaxaTb W yOepxuBaTb HaxaTbiMM B TeveHne 3 cekyHn KHomku (2), (3) u (S), BxoOaT B pyHKUMIO
“CyMMUpPYIOLLNIA CHETHMK”.

Ha pucnnee otobpaxaeTcs HOMep, yKasblBalOLWMIA Ha KONMUYECTBO LMKIOB B “Tbicsidax’, BbIMOMHEHHbIX MalUMHOW B
obLem.

HauymHas cnpaBsa, noka3aHHble Lumdpbl 0603HaYatoT:

1-9 umncbpa = KONMMYECTBO LMKIOB B ThicAYax

2-9 uMdpa = KONMMYECTBO LIMKIIOB B AeCATKax ThicaY

3-51 uMdpa = KONMYECTBO LIMKIIOB B COTHAX ThICSY

MoBTOpPHO HaxaB Ha KHOMKY (2), Ha gucnnee otobpaxaeTcsa KONMYECTBO LMKITOB B €QUHMLAX.

Ha gucnnee otobpaxaeTcsi HOMEp, YyKasblBaOLWUA Ha KONMYECTBO LMKIOB B “eAuHMLAX”, BbINOMHEHHbIX MallVHOW B
obLem.

HaumHas cnpaBa, noka3aHHble Ldpbl 0603HaYatoT:

1-9 undpa = KONUYECTBO LIMKIOB B eANHMLIAaX

2-9 umMdpa = KONUYECTBO LIMKIIOB B AeCATKaX eanHML,

3-51 uMdpa = KONMMYECTBO LIMKIOB B COTHSX €ANHML,

HaxaB eLé pa3 Ha KHOMKy (2), BO3BpaLLalTCs CHOBa B (PYHKLIMIO “CHETYMK LIMKITOB”.
HakoHeL, HaxaB Ha kHonky (P), Bo3BpaLlalTcs kK HopManbHOMY OyHKLMOHUPOBAHMIO (OUCNIEN NOKa3biBaeT nporpammy,
HaxoAsLLyocs B AEUCTBUN).

OPUEHTUPOBOYHAA TABJIULA ANA 3A0AHUA LUKIA MALLUHDBI

Bpemsi TepMmoycaaku Bpems naysbl TeMnepaTypa HarpeBaTesibHOM NONOCTH
(sHavyeHwWe, ykasaHHoe Ha gucnree)
6" 6”
5” 7"
4’ 8”
3" 9"
2" 10”
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6.2.4. CooOLieHnsa curHanoB TpeBOrm
OneKTPOHHOW nnaTon npegycmaTpuBaeTcss OOHapyXeHUe HEKOTOPbIX CUrHaNoB TpPeBoru, KoTopble Ha aucnnee (D)
OTMEYaTCsa criegyrLmnM CoobLLEeHNSMM:

A: HanpsixeHue anekTponuTaHma mawuHbl HUXxe (~ 10%) 4yem npegycmoTpeHHOe ceTeBOe NUTaHue.
HeobxoamMmo 3ameHnTb Nnaty ynpasneHus.
O6patuTbes B cnyxby TEXHNYECKOW NOAAEPKKU.

AL1: KoHueBow Bbikntovatenb B1 3ambikaeTcsi Npy BKNHOYEHMU MALLUHbI.
Bo3MOoXHble NPUYMHBI:
QO MawwnHa BKMYeHa nNpy onyLLeHHOM Konnake. MNogHsaTe konnak.
Q KoHueBow Bbiknoyatens B1 HeucnpaseH.
B o6oux cnydasx MaliMHa He BbIMNOMHAET LMKNa, M HeOoOXOAMMO pPa3OMKHYTb KOHTaKT KOHLEBOro
BbIKStoYaTENs, YTOOLI OTMEHUTL CUrHan TpeBoru. MNMpu pasMmbikaHMM KOHTaKTa CUrHan TPEBOMN ncyesaer.

AL2: TemnepaTypa He AOCTUTHYTAa.
Pabouas Temnepatypa He Gbina AocTUrHyTa 3a onpegenéHHoe 3agaHHoe BpeMs (15 MuH.).
[MpoBepuTb NpaBUbLHOCTE pasMeLLeHns TepMmonapsl. [poBepuTL HarpeBaTenbHbIA 3NEMEHT.
[ns cbpoca curHana TpeBorv BbIKMHOYMTb MaLUMHY W ONSATb BKIIOYUTD.

AL3: MpeBbIWeHne MakcuManbHOW TeMnepaTypbl MM pa3MbikaHue TepMonaphbl.
a HarpeBaTeanbm ANeMeHT NpeBbICUIT MakCUMarnbHO 4ONYCTUMYHO TeMnepaTypy nnm tepmMmonapa pasoMkHyTa.
MpoBepuTb Tepmonapy.
[nsa cbpoca curHana TpeBorv BbIKIOYUTbL MaLUMHY 1 ONSATb BKIOYUT.
Q Ecnu curHan TpeBOH MOSIBNSIETCH ONATb, BO3MOXHO 39TO BbI3BAHO HEMONajKoW mnnockoro kabens
MeMBpaHHOro KHOMOYHOrO NynbTa.
[MpoBepuTb LEenocTHOCTL kabensa 1 Npu Henonagke 3aMeHNTb MEMOPaHHBIN KHOMOYHBIN NynbT.

AL4: MonapHoCTL TepMonapbl NepenyTaHa.
MpoBepuTb NoakNoYeHne TepMonapsi.
[ns cbpoca curHana TpeBOrv BbIKMHOYUTE MaLUMHY U ONSITh BKIHOYUTD.

ALS5: 3awmTHOE YCTPOMUCTBO Ne3Bus 3anamku.
[ns c6poca curHana TpeBorv BbIKMHOYMTE MaLIMHY U ONSITh BKITHOYUTD.
Ecnn mawwnHa BO30GHOBMSiET HOpMarnbHyl paboTy, 3HaYUT OO0 3TOro Obina BbIMOMHEHa HenpaBUSIbHO
onepaums (Hanp., 2 3ananBaHUsl Yepes CIIULLIKOM KOPOTKUI UHTEpBar BPEMEHM).
Ecnu curHan TpeBorv nosiBuncs CHoBa, 3TO 3Ha4YMT HEMUCMpaBHa CMIToBas nnara.
CasikuTech co Cnyxboi Texnoaaepxku.

ALL: Kynon ocTancs 3akpbITbiM nocrne TepMoycaaku.
Ecnu Bo Bpemsi uukna Tepmoycanky Kynon OCTaéTcsl 3akpbiTbiM CBEPX 3aaHHOro BPEMEHW TepMoycanku,
MaluMHa MpoJoSPKaeT BhINOMHATL TepMoycagky B TedeHue Makcumym 10 cekyHn, nocne 4ero -
OoCTaHaBnMBaeTCs.
[ns cbpoca curHana TpeBorM 4OCTAaTOYHO OTKPbITh Kymosl.

EEE: BnokupoBka MalMnHbI.
CasikuTech co Cnyxboi Texnoaaepxku.

FF1: MamaTte.
FF2: [na cbpoca curHana TpeBoru BbIKMOYNUTL MaLLUMHY W ONATb BKIOYNUTL, AepXa HaxaTbiMU B TedeHne 3 CekyHA
KHOMKK (2) n (3).

E_COM: HapylweHune cBA3n Mexay nrnatamu no npuyYnHe SneKTpornomMex.
[na cbpoca curHana TpeBoru BbIKIOYUTb MaLUUHY U OMSITb BKIOYUTb.

6.3. 3anpaBka pyrioHa C NNéHKon
Q T[MomecTuTe NNEHKY B pyroHe (5) B MalUuHy, 3aXaB pYoH B
LEeHTpYyoLLMeE KoHYChI (6) —/ﬂ 11
MomecTnTe pynoH NNéHKN B pyrnoHoaepXaTenb
[MpoTaHUTE NNEHKY BOKPYr NPOTSHKHOrO Banuka (7)
MpoTaHuTe NnéHky Yepes y3en mukpodnepdopavmn (8)
MpoTaHWTe NNéHKY Haa NPOTSHKHBIM Banukom (9)
MpoTaHWUTE NNEHKY BOKPYT NPOTshKkHOro Banuka (10)
MpOTAHWUTE HWXKHWIA Kpal NNEHKM NOA ynakoBbiBatoLWmmM guckom (11)
[Mponyctute BepxHUM Kpan NMNEHKM Had YynakoBbIBaOLLMM
auckom (11).

o000 o

mog. RP40-RP55
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6.4. PasmelleHune pewéTyaTon naHenum

PewéTtyatas naHenb (12) moxeT OblTb pa3smelieHa B
COOTBETCTBMM C MPEAMETOM, NOANEXaLLUM yraKoBKe.

YT10ObI NoMyyaTb KayeCTBEHHYK YMaKkoOBKy, peluéryaras naHenb
OOMkHa ObITb pasmelleHa Tak, YTobbl LWOB 3anankv Npuxoamrcs
Ha cepefMHy BbICOTbI YNaKOBKMU.

[ns npaBWnbHOTO MNO3MLUMOHUPOBaHWS MNaHenu AencTBoBaTb
cnegyowmm obpasom:

QO [MoTsHYTb NaHenb B HanpaBieHUN CTPENOoK

Q CHATb NaHenb ¢ ynopos

O CHoBa ycTaHOBUTb NaHEmNb Ha YNopbl Ha HY>HOW BbICOTE.

RIUR

6.5. PerynupoBka gepxaTtensa pyfioHa U yNnakoBOYHOro AuUckKa

Hepxatenb pynoHa (4) u ynakoBoudHbIi aumck (11) Hapo
oTperynupoBatb C Y4YETOM LUIMPUHBLI (@) YynNakoBbIBAEMOIO
n3genusl, ocTaBuMB NPUMEPHO 1-2 CM MyCTOro MpPOCTPaHCTBa
MeXxay u3genuem u Kkpaem KoHBerepa.

6.6. BbinonHeHne nepBOM 3ananku NIEHKn

[na BbINOMHEHUA MEPBOM 3anaviku NMOMECTUTE MNEHKY Tak, Kak
3TO MOKa3aHo Ha pucyHKe. OnycTUTb PyyKy Kyrora feBoun pyKown
W HagaBuUTb Ha Heé ¢ ycunmem B 10-15 kr.

MawwvHa aBTOMaTuyeckm HaudumHaeT paboTaTb W BbINOMHSAET
nepBylo 3anariky Mo N1eBoMy Kpato NMAEHKK.

Pykoi nomorunte nnéHke oTAenuUTLCA OT Ne3Bus 3ananku.

[

T
T
|

i 1-2 cm b

\
AN il
1-2cm 11 4

6.7. 3anpaBKa NMEHKN B y3en HaMOTKU (rae npeaycMoTpeH)

Tenepb BLINOMHUTE HECKOMbLKO LMKMOB 3ananku, HeobXoaumblxX
AnNs NonyyYeHns NONOCKN MNEHKM, ULLYLLIEN B OTXOAbI.

MpoTaHWTE 3Ty MONOCKY OTXOAOB BOKPYr BarnoB nodauqn (26) u
(27), yepes npuBogHOW Banuk (28) u 3auenuTe 3Ty MONOCKY
OTXOOO0B Ha y3en HamoTku (29).

Tenepb MalLMHa roToBa BbINOMHATL YNAKOBKY U3OENUNA.

6.8. BBoa a annapat ynakoBbiBaeMoro usgenus
JleBoi pyKkOM NOAHUMUTE Kpal MNEHKA HaA YNakOBOYHbLIM
OVCKOM.

[MpaBor pykon Nonoxute usgenue BHyTPb MNAEHKN U NponycTuTe
NpoayKT BEBO A0 TeX Mop, NMoka OH He AOCTUIHET peLuéTyaTon
naHenu. MNpu aTom, ocTaBbTe npumepHo 1-2 cm cBoGoAHOro
NPOCTPaHCTBA MeXAy MU3OeNMeM U BHYTPEHHUM Kpaem paMKu
y3rna 3ananku, 4tobbl gatb NPONTW BO3AyXy, Heobxogumomy Ans
TepMoyCaaKu.
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6.9. NMpouecc ynakoBKu

HapaBuB Ha pyuky kynona ¢ ycunuem okorno 15 kr, oH
cornpukacaetca C ne3BuMeMm 3anavikn. Takum obpasom
aBTOMAaTMYECKN OCYLLECTBNSETCH 3anavBaHue NNéHKN C
OTKPbITbIX KpaéB (MpaBbI N NepeaHuin).

Ecnn 6bina  BbiBpaHa  cyHkums  “SAMAMKA  +
TEPMOYCAIKA” (nporpammbl P02+P10), yBuauTe, Kak
nnéHka HauyMHaeT nMnoTHO obrneratb u3genve, Tenepb
crierka ocnabbTe AaBneHWe Ha pyyKy Kofnaka, 4Tobbl
NO3BOMUTbL OTCOEAMHUTBCS MINEHKE W3HYTPU B 30HE
3anevaTtbiBaHus. [lpaBor pykon noMorutTe MnéHke
OTOENUTBLCA OT NE3BUIA 3anariku Hapyxy.

|FnaBa 7. NMnaHoBoe Texo6cnyxuBaHue | RU |

7.1. Mepbl NpeAOCTOPOXHOCTU ANA onepauuin NIaHOBOro TeX00CnyXuBaHuA.
MNAHOBOE TEXOBC/TY)XMBAHWE [OJDKHO MPOBOAUTLCA TOMbKO  KBANU®ULUPOBAHHbLIM
NEPCOHAIOM C HEOBXOAMMOW NOArOTOBKOM.

ceTeBOMN BbIKHIO‘-IaTeHb), BblHbT€ BUJIKY U3 ceTeBOM PO3eTKn U nogoxaute HekKkoe Bpemsi, 4TOObI

C Mepen TeM, KaKk BbINONHATb TeXOGCJ’ly}KVIBaHVIe, OTKNH4YNTEe MaWMHY OT INMEeKTPponUuTaHusA (Ha)KaB Ha
MaluMHa ocTtbinal

7.2. YucTtka ne3Busd 3anamku

Q Cyxon TpsAnKoM yganuTe OCTaTkM MMNEHKM, KOTopble
MOFMIM HaKoOMUTBCA Ha Nne3Bun 3ananku. BbinonHsanTe
3TN AEWCTBUS cpasy MO OKOHYaHMM 3ananky, Tak Kak
elwé ropsiume ocTaTku MMEHKU NeEerko yaanswTcsa C
nesBus.

Q Ona cobniogeHuss  nyywen  4ucToTbl  Ne3Bus
pekoMeHAyeM nepuoauvyecku cmasbiBaTb e3Bue
KWOKOM NPOTMBOAAre3nMBHOM CMa3KoW Ha OCHOBe
TecbrioHa, KoTopasi  MocTaBnsieTcs  BMecTe C
annapaTom.

7.3. YaoaneHue oTXxo40B NNacTUKOBOW NMEHKMU

Q Tlepen Tem, Kak yaansTb OCTaTKU MMAEHKU C ropsymnx
y3roB annaparta (Hanpumep, C FonaTKu OTKpbIBaHUS
HarpeBaTenbHOW MONOCTM), NOAOXKAMNTE HEKOe BpeMs,
4YTOObI MalLMHa ycnena ocTbiTh

Q [lMpu HeobxogMMOCTM BbIMOMHUTL OYUCTKY HUKHETO
Konnaka, criefyeT BblHYTb pellétyaTtyo naHenbs (17) n
yAanuTb ynasLume BHU3 octaTtku (puc A)

Q Korga 6yget nonHa KaTyllka aBTOMAaTMYeCcKOro yana
HaMOTKW JEHTbl OTxX04oB (29), ymanuTe MneHKy,
oTKpyTMB pykosaTky (30) n yoanme auck (31) (pucyHok
B). pucyHoK A pucyHok B

7.4. OuncTKa MalUnHbI

Mpu yncTke BepxHero konnaka (18) Hago YMCTUTL Kak
€ro HapyXHylo, Tak W BHYTPEHHIOI MOBEPXHOCTb C
MOMOLLIbIO MbIFTbHOM BOAbI (PUCYHOK A).
3anpeLleHo 1Cnonb3oBaTb PaCTBOPUTENW, TaK Kak OHU
MOTyT MOBpeAuTb BepxHUIN Konnak (18) u yMeHblmnTb
€ro Npo3payvyHoCTb.
QO [na 4ncTKM MaLUmHbl UCNONb3YNTe TKaHb, Crierka CMOYEHHYI0
B BOJE
O Ecnu annapat pabGoTaeT B 3anbinéHHon aTtmocdepe, TO
HeobXxoanMo Yale OBObIHHOrO YUCTUTL Kak BHELUHWe, TaK U
BHYTPEHHWE  MOBepxHOCTM  annapata. bonee  Toro,
pekoMeHayeTCs  MCMofb3oBaTb  MNbIECOC ANA  OYUCTKU
3MNEKTPUYECKNX  KOMMOHEHTOB  BHYTPM  annapata  OT
OTNOXEHWUM NbINN.

pucyHok A pucyHok B
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7.5. KoHTponb oxnaxagaroLwen XXnakoctuy (rae npeaycMoTpeHo)

Pa3 B 4 mecsua npoBepanTe ypoBEHb OXMaXAaloLen >XUOKOCTH,
ONS 9TOro CHUManTe 3agHio naHens (34), OTBUHTUB BUHTLI.
lMpoBepsanTe, 4YTO YPOBEHb >XWAKOCTU HE HWXE YyKasaTernbHON
MeTKW, B NPOTUBHOM crniyvae, gonevite BHyTpb 10% pacTeop BoAbl
C aHTUPUIHON KULKOCTbIO.

7.6. 3ameHa TepNIOHOBbLIX U PE3NHOBbLIX AeTaneu

Korga TedonoHoBble yrnophbl (32) noa KONnakoM U3HOCATCS, UX HAZo
OyneT 3aMeHUTb Ha Takue e AeTanu M3 3anacHblx Yacten; byabte
0OYeHb BHUMATESbHbI NMPU UX YCTAaHOBKE, OHU OOMKHbI HAXO4UTLCS
POBHO U NPSIMONTUHENHO.

C noMOLLbIO MOKOLLIEro CpeacTBa OYUCTUTE pe3nHoBble AeTanu (33)
nepeg TeM, Kak  npukpenute  TedrnoHOBYK  NEHTy C
CaMOKITeLWUMCS CroeM.

Ecnu y pesnHoBbix getanen (33) yxyawwmnuce paboyne CBONCTBA,
TO MpPOM3BEUTE UX 3aMeEHY CreayoLLIMM obpa3oM:

Ypanute ctapyto pesviHy

MouncTnTe MecTo noa pe3nHOBLIMU AeTansmum

PoBHO-NpsiMO NocTaBbTE HOBLIE PE3VMHOBLIE AeTanu

MouncTnte getann mMowLWUM CPeaCcTBOM

Mpukpenute TeNOHOBYIO NEHTY C CAMOKIEIOLLMMCS CNOEM.

Oooo0Do

7.7. 3ameHa ne3Bus 3anamku

Utobbl 3amMeHMTb ne3Bue 3anavikum (13), BbINONHUTE Takue
OEencTBus:

Q OTknoYMTe 3NeKTpuyeckoe NMTaHWe ¢ annapaTta

Q OrtkpyTuTe Tpu BuHTa (20)-(21)-(22)

Q YpanuTe ctapoe nessue 3anamku

O OuucTute MEecTo KpenrneHus nessust U, npu HeobxoaMMocTw,
3ameHuTe  u3onupylowmi  TednoH  (23)  UeHTpanbHOro
KOHTaKTHOro 3axkuma

QO BctaBbTe HOBOE nes3Bue 3anarku B LEHTPanbHbIA KOHTaKTHbIN

32XUM U 3aXKMUTE NIe3BME TaM C NMOMOLLbIO BUHTA (21)

Q T[poTsHuTe 4Yepe3 oTBepcTus npwxkuma (24) e (25) nposoa K
nes3Buto 3anarku

O 3aBepLunTe BCTaBKY f1e3BMS 3anaiiku B ero pabovee rHe3fo

Q HaxmuTe go ynopa Ha 3agHuUl nopuweHb (24) B CTOPOHY
ne3Bus 3anankv Tak, 4ToObl Ne3Bue BOLIO B creuuanbHyto
npopesb, a 3aTeM 3aTsaHUTe BUHT (22)

Q Haxmute go ynopa Ha nepegHuin noplleHb (25) B CTOPOHY
ne3Bus 3ananku Tak, 4YToObl Me3BvMe BOLWIIO B CheuvanbHyio
npopesb, a 3aTeM 3aTsHuTe BUHT (20)

O O6pexbTe YacTu TedroHa, BbICTynawliMe M3 LEeHTPanbHOro
KOHTaKTHOro 3axuma

O Yb6egutecb, 4TO fe3BMe 3anavkyu CTOUT B NPaBUMbHOM
NOMOXEHUN U HAXOOUTCS NOA, HANPSKEHNEM.
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7.8. PelweHne Henonaaok

Henonagka

npUY4YnHa

pewieHune

MawuHa BbINonHAET
3ane4dyaTtbiBaHne HO He

CnuLwkom Hu3kas TemMnepartypa B
HarpeBaTenbHOM NONIOCTU

YBenuuuntb YCTaHOBJIEHHOE 3Ha4YeHune

npouncxoguT, HO He
paBHOMepHasa U He
NOJIHOCTbLHO

TepmMmoycagky BbinonHsaetca nporpamma P01 (Tonbko 3amMeHuTb nporpammy
3anevaTblBaHue)
MawwnHa HaxoguTcsa B dhase Harpesa [oxaatbca 4OCTUXKEHUS YCTaHOBNEHHON
Temnepartype Ha MallMHe (BbIKMIoYeHne
nHgukaTtopa “A”)
BeHTunsTop He Bpawaetcs MoBpexaéH asuratenb BEHTUNATOPA.
O6GpatuTbes B cnyxby TeXHUYeckoi
nogaepxku
Bbina npeBbilleHa MakcumarnbHasa Temnepartypa O6paTtutbca B cnyxby TeXHUYECKOn
HarpesaTenbHON MNOMOCTW. NOAAEPXKN.
CpaboTtan npegoxpaHuUTenbHbIN TEpMOCTaT U
ObIn OTKMOYEH HarpeBaTeﬂbeu?l JAJIEMEHT.
Tepmoycapgka Mnéxka He NoaxoAWT UM HU3KOTo KavecTBa | 3aMeHUTb NNEHKY

CnuLLKOM KpyrHble pa3Mepbl NpoayKTa

Pa3smepbl npogykTa npesbIwatoT
Aonyctumelx (cMoTpeTs naparpad 3.1.)

Mpu Tepmoycapke
nosiBNSIIOTCA Ny3bIpy
(nnéHka He npuneraeTt

K NPOAYKTY)

B nnéHke HeT MMKPOOTBEPCTUI

MpaBunbHO NpoBecTn NNEHKY Yepes
Mukponepdopaumio (CMOTpeTb naparpad
6.3.)

3aneyvaTtbiBaHue
OTKpbiBaeTcA BO
BpeMs TepMoyCcaaku

3arpsAsHeHVe Ha CBapOYHOM HOXe MM OH
noBpexaéH

Ounctntb CBapPOYHbIA HOX UIN 3aMEHNTb
ero, ecinin oH nospemp,éH

Hel'lpaBVIJ'IbHoe BpeMs 3anedyatbiBaHUA

HaCTpOVITb BpemMd 3anedyarbliBaHUA

HepocTtaTouyHoe gaBneHue konnaka

HemHoro yBenuunTb AaBrneHne Ha pykosTke
Konnaka

HepaBHOMepHOe
3anevyartbiBaHue

[MnNéHka He NogXoanuT NN HU3KOro KavyecTBa

3aMeHUTb NNEHKY

He npoucxogut
3anevatbiBaHuA

CrnwKOM Hu13koe BpemMsa 3anedyartbliBaHUA

YBenuunTb YCTaHOBJIEHHOE 3Ha4YeHune

O6ecTo4eH cBapOYHbIA HOX

MOYMHUTL NUTAIOLLMIA KOHTYP CBAPOYHOIO HOXa.
O6paTnTbCs B Cry>X0y TEXHNMYECKON NOAAEPKKM.

M3HoLeH TednoH n/unm ynnotHuten
KPbILLKM

3aMeHUTb TeNOH U/MnKn ynnoTHUTENb
KPbILLIKM

MoBpexaéH CBAPOYHbBIN HOX

3aMeHWTb CBapOYHbIN HOX

Hanunuwne gbima Bo
Bpems
3anevyarbiBaHus

Bbicokoe BpeMs 3anedartbiBaHnA

[oHn3NTH YCTaHOBJIEHHOE 3Ha4YeHne

Hanuune octaTkoB Ha CBapO4YHOM HOXE

Ounctntb CBapOYHbIA HOX

Ecnu nocne BbINONMHEHUS1 HACTOALWMX NPOBEPOK HE AOCTUraeTcA 6ecnepe6017||-|a;| pa60Ta MalWWHbI, OGPaTMTbCﬂ
B cny)K6y TEeXHU4YeCKOM noaaepKKu n onucaTtb 06Hapy)|(eHHy Henonagky.

7.9. leMOHTaX MallUHbI, ee pa3dopKa n yTunusaumsa oTxonoB

BHUMAHMUE!

PaboTbl no OEMOHTaXy MalluunHbl N ee pa360p|<e AOOJDKHbI BbINOJTHATLCA paGOTHVIKaMVI, nMerLwmnmm
KBanuukaumio B AaHHbIX BuAax AOeATeNbHOCTM, a TaKke obnagarwmMmn  HaBbIKaMK nposeaeHnsa
ANEKTPUYECKUX N MeXaHNYEeCKNUX pa60T 1 cobniogarowmmm TEXHUKY ©e3onacHoCTH.

MocTynanTe cnegyowmm obpasom:

Q OTcoeanHUTE MaLLMHY OT CETU 3MEeKTPOnNUTaHns

O PasbepuTe malumHy Ha getanm.

Kaxgbin Bua petanen (Kak BuA OTXOOOB) AOMKEH ObiTb pasfioXeH MO rpynnam, YTUJIM3UPOBaH WM
nepepabotaH B COOTBETCTBMM CO CBOMM KNnaccoM W npoueaypamu, npeAyCMOTPEHHbIMU 3aKoHaMu,
[EeNCTBYHOLMMMY B CTPaHe MOHTaXa MaLlUHbI.

OTOT cumBon (nNepeyvépkHyThii Bak Cc oTxogamu) o3HayaeT, 4To AaHHble getanu 3AMNPELLEHO
BblbpackiBaTb B MecTa cbopa ObiToBbIX 0TX0AOB. [poBepbTe, YTO AeTany AaHHOM MawwwuHbl GyayT
NpaBuIbHO YTUNN3MPOBaHbI — 3TO NPEAOTBPaTUT OTpUUAaTeNbHOE BO3AENCTBUE HA MPUPOAHYI0 cpeay U
Ha 300pOBbe YernoBeka, Bedb HemnpaBwuiibHas yTunmMsauus okasana Obl BpegHoOe BO3OEWNCTBMSA Ha
npypogy u Ha JernoBeka. [ns nonyyeHus 6onee nogpobHow MHopmMauum o nepepaboTke geTanen
MallUWHbI, CBSKUTECH C KOMMaHWen-npoaaBLOM 3TOro obopyaoBaHUSt WM xe Cco  cryx0Gow
nocnenpogaxHoro o0CnyXMBaHuUsi, U CNPOCUTE Y HNX O NPaBUIbHOM oObpaLlleHnn ¢ AeTansaMy MallnHbI,
Kak Cc 0TXo4aMW.
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8.1. NapaHTUNHOEe cBUAETEeNnbLCTBO

FapaHTvm ,D,eIZCTBI/ITeJ'IbHa B Te4yeHue 12 MecdueB CO OHA MOHTaXa MalluvHbl Ha YCNoBUAX, YKa3aHHbIX B AaHHOM
OOKyMeHTe. 3anonHuTe no BCEM CTpoKam OOpaTHYyH CTOPOHY KapTOYKM O rapaHTusaX, pasopBUTE €€ MO NIUHUK U1
oTnpaBbTE €€ HaM Mo MnouTe.

8.2. NapaHTUiHbIE ycnoBus

[apaHTus gencteuTenbHa 12 MecsiLeB CO OHA MOHTaxa MaluHbl. [apaHTus BknoyaeT B cebsa GecnnatHble 3aMeHy nnm

peMoHT nobon AeTtanu, y KOTOPOW KOMMNaHWA-Npou3BoauTens obHapyxuna HenmcnpaBHOCTb M3-3a mMatepuana getanu.

PeMoOHT unn 3ameHa npoussoantcA 06blMHO Ha 3aBOAE-M3roToBUTENE MyTEM CMMCAHUS MOKynaTenem TPaHCMOPTHbIX

pacxodoB u onnatel TpyAa. Ecnnm peMoHT unu 3ameHa OCylLecTBMASETCH Ha TeppuTopuM MOKynaTens, TO nocnegHui

00653aH onnaTtuTb KOMaHAMPOBOYHbIE pacxofpl, Npoessd n TpyA paboTHMKOB KOMNaHWW-npoussoauTens. apaHTuiiHoe

obcnyxmBaHMe OCYLLECTBISIETCA WUCKMIOYUTENBbHO 3@ CYET KOMMNaHUM-NPON3BOAUTENS UMK ero oduumaneHOro gunepa.

YToObl MMEeTb MpaBO Ha rapaHTUHOe Ob6CnyxvMBaHWe, HeoOXoOMMO OTNPaBUTb MPOU3BOAMTENIO WK  AUNepy

HeuncnpasHyl0 AeTanb, NOTOMY YTO UMEHHO OHa OyaeT noasepraTbCA PeMOHTY unu 3ameHe. ObpaTHas noctaBka 3Town

OTPEMOHTMPOBAHHOW MMM 3aMEHEHHOW AeTann Ha agpec nokynaTens ABnAeTcA NoATBEepXAeHNeM AeNCTBUA rapaHTuu.

[apaHTus aHHynMpyeTcs B cnyyasx:

O Npu otcytctBum TAPAHTUMHOIO CBUOETENBLCTBA (CERTIFICATO DI GARANZIA), nomy4YeHHOro npsiMbIm
MOYTOBbIM OTNpPaBneHneM, B TedeHne 20 AHen co AHA NOKYMKW, MPaBUIbHO 3anofTHEHHOTO U NMOAMMUCAHHOTO.

Q [Mpv HenpaBWNIbHOM MOHTaXe MalUWHbI, €f0 HENPaBUIIbHOM 3IEKTPONUTaHNK, NPW HEBPEXHOW aKCnyaTauum n npu
N3MEHEHUN KOHCTPYKLMM MALLUHBI NULamMu, He MMEeLWMMU Ha TO NpaBo.

Q [Mpv u3aMeHeHUN MaLLKHbI, BbINONHEHHON 6e3 NMCbMEHHOrO pa3peLleHns KOMNaHUM-NPou3BoaUTenNs

Q Ecnu Tenepb MawwmHa NpUHaAANEXUT He MEPBUYHOMY NOKyNaTento.

KomnaHusi-nponssoautenb COrMacHoO 3aKOHY He HECET MOSIHYy OTBETCTBEHHOCTb 3a yuiep6, NpUYMHEHHbIN

nvuuamMm WM MMYLLECTBY, KOTOPbIA BO3MOXHO NPOM3OMAET M3-3a HEeNnpaBUNIbLHOrO MOHTaXa WM u3-3a

HeNpaBWUNbLHOIO NMOAKIIOYEHUA K INIEKTPOCETM MMM NPU OTCYTCTBUM 3a3eMIIEHUA UMW B Crly4ae He3aKOHHOro

BMelwlaTenbCcTBa B paboTty pAaHHoM MawwuHbl. KomnaHusa-npousBoguTenb ocTaBnseT 3a cobon npaso

NoAroToBUTbL AOMONMHEHUS M U3MEHEHUS B KOHCTPYKLUMIO MalUMHbl, UCXOAA U3 TEXHUYECKUX TpeboBaHUIA U

yCrnoBui 3KcnnyaTtaumm.

ANnA PASPELWUEHUA NIOBOIo NPABOBOIO CIMMOPA HEOBXOOUMO
OBPALLATBCA B CyA rOPOOA BEPIAMO (UTAJUA).
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IT DICHIARAZIONE CE DI CONFORMITA’ SV OVERENSTAMMELSEFORKLARING EC
EN CE DECLARATION OF CONFORMITY PT DECLARAGAO CE DE CONFORMIDADE
DE KONFORMITATSERKLARUNG EL AHAQZH NIZTONOIHZHEZ CE
= FR  DECLARATION CE DE CONFORMITE’ CS  ES PROHLASENI O SHODE
== ES DECLARACION CE DE CONFORMIDAD RU OEKINAPALIUA COOTBECTBUSA CE

IT Noi: SV Vi

EN W PT gg;rg_ MINIPACK-TORRE S.p.A.

FR  Nous: CS My Via Provinciale, 54 - 24044 - DALMINE (BG)

ES  Nosotros: RU  Msi:

IT dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilita che il prodotto

EN declare under our responsibility that the product

DE erkldren unter unserer ausschlieBlichen Verantwortung, dass das in dieser Erklarung genannte Produkt

FR déclarons sous notre exclusive responsabilité que le produit

ES declaramos bajo nuestra exclusiva responsabilidad que el producto

SV forklarar under eget ansvar, att produkten

PT declaramos sob a nossa exclusiva responsabilidade que o produto

EL ®nAwvoupe utrelBuva 611 TO TTPOIOV

CS prohlasujeme vyhradné na vlastni zodpovédnost, ze produkt

RU nop Hawy UCKMOYUTENbHYIO OTBETCTBEHHOCTb 3asiBNsieM, YTO AaHHOe u3aenve

1T MACCHINA CONFEZIONATRICE TIPO:

EN PACKAGING MACHINE MODEL:

DE VERPACKUNGSMASCHINE TYP:

FR MACHINE D’EMBALLAGE MODELE:

ES MAQUINA CONFECCIONADORA TIPO:

SV PACKNINGSMASKIN TYP:

PT MAQUINA CONFECCIONADORA TIPO:

EL MHXANH XYXKEYAXIAX TYIIOY:

CS BALICI SROJ MODEL:

RU VYINAKOBOYHAS MAIINHA THUIIA:

| |RPS55 | n° /
| |RP85 | n° /

IT é conforme ai requisiti essenziali di sicurezza e a tutte le disposizioni pertinenti delle direttive applicabili

EN conforms to the essential safety requirements and all the provisions of the applicable directives

DE entspricht den grundlegenden Sicherheitsanforderungen und allen betreffenden Bestimmungen der einschldgigen Richtlinien

FR est conforme aux exigences essentielles de sécurité et a toutes les dispositions pertinentes des directives applicables

ES cumple los requisitos fundamentales de seguridad y todas las normas pertinentes de las directivas aplicables

SV uppfyller de vasentliga sdkerhetskraven och relevanta bestimmelser i géllande direktiv

PT é conforme os requisitos essenciais de segurana e a todas as disposi¢oes pertinentes das directrizes aplicaveis

EL ouppop@wveTal PE TIG BACIKEG ATTAITAOEIG AOPAAEIAG KAl OAEG TIG CUVOPEIG BIATASEIS TWV EQAPUOCIHWY 03NYIWV

CS spliuje zakladni pozadavky na bezpecnost a vSechna pfisluSna ustanoveni platnych smérnic

RU cooTtBeTcTBYeT 0OCHOBHLIM Tpe60BaHMSAM 6€30MaCHOCTU M BCEM COOTBETCTBYIOLMM NOMOXEHUAM B AEWCTBYIOLMX AUPEKTUBAX
2006/42/CE, 2004/108/CE, 2006/95/CE

IT  Einoltre dichiariamo che sono state applicate le seguenti norme armonizzate

EN And furthermore we declare that the following rules have been applied

DE auBerdem bestétigen wir, dass folgende harmonisierte Richtlinien angewendet wurden

FR Nous déclarons également que les normes harmonisées suivantes ont été appliquées

ES Ademas declaranos que han sido aplicadas las siguientes normas armonizadas

SV Dessutom forklarar vi, att féljande harmoniserade normer har anvants

PT E, além disso, declaramos que foram aplicadas as seguintes normas harmonizadas

EL Emiong dnAwvoupe 6T epapudodnkav o1 G EVOPHOVIOUEVEG TTPODIaYPaAPEG

CS A kromé toho prohlasujeme, Ze byly aplikované nasledujici harmonizované normy

RU Takxke Mbl 3asBnsieM, YTO GbINU NPpMMEHeHbl cneayloLume cornacoBaHHbie HOPMaTUBLI

EN 12100:2010, EN 61000-6-3:2007, EN 61000-6-1:2007, EN 60335-1

IT Persona autorizzata a costituire il Fascicolo Tecnico: Responsabile Ufficio Tecnico

EN  Person authorised to compile the Technical File: Technical Office Manager

DE  Zur Erstellung des Technischen Merkhefts befugte Person: Verantwortlicher der Technischen Abteilung

FR  Personne autorisée a constituer le Fascicule Technique : Responsable Bureau Technique

ES Persona autorizada a elaborar el Fasciculo Técnico: Responsable del Departamento Técnico

SV Person med behorighet att skapa den Tekniska Dokumentationen: Tekniskt ansvarig

PT  Pessoa autorizada a compilar o Processo Técnico: Responsavel pelo Gabinete Técnico

EL  Aropo ggouaiodoTnpévo va KatapTioel To TeXVik Teuxog: YelOuvog TexvikoU Mpagpeiou

CS Osoba autorizovana k vystaveni Technické dokumentace: Vedouci technického oddéleni

RU HMIJ,O, ynonHomMmo4eHHoe Ans cocTaBrneHus TeXHU4eckoro (baﬁna: HavaribHUK TeXHNn4YeCcKoro otgena

Dalmine, 1 o Em e

72 >
IT Consigliere Delegato SV Verkstallande Direktor
EN Managing Director PT Conselheiro Delegado
DE Geschéftsfiihrer EL O AicuBUvwyv Z0pBoulog
FR Directeur Général CS Generalni feditel
ES Consejero Delegado RU Ynpasnsiowuii oupektop
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Q7

(IT) Tipo / (EN) Type
(DE) Typ / (FR) Type
(ES) Tipo / (SV) Typ
(PT) Tipo / (EL) TUt0g
(CS) Typ / (RU) Tun

(IT) Matricola n°® / (EN) Serial n°

(DE) Kennummer / (FR) No. de série

(ES) No.de matricula / (SV) Registreringsnummer
(PT) Numero de série / (EL) Kwdikdg

(CS) Vyrobni &islo / (RU) MacnopTHbIn Ne

(IT) Collaudo / (EN) Test n°

(DE) Abnahmepriifung / (FR) Essai

(ES) Ensayo / (SV) Besiktning

(PT) Teste / (EL) Adkiun

(CS) Kolaudace / (RU) MposepouHbie ncnbitax

IN
CERTIFICATO DI GARANZIA / CERTIFICATE OF GUARANTEE
GARANTIESCHEIN / BULLETIN DE GARANTIE
CERTIFICADO DE GARANTIA / GARANTIINTYG
CERTIFICADO DE GARANTIA / MIETOMOIHTIKO EFTYHEHE
CERTIFIKAT ZARUKY / TAPAHTUMHbBIA CEPTUGUKAT

Data e timbro rivenditore / Date and dealer’s stamp

Datum und stempel des verkaufers / Date et timbre du revendeur

Fecha y timbre del revendedor / Datum och aterforséljarens stampel

Data e carimbo revendedor / Huepounvia kai o@payida e§ouaiodotnuévou TTwANTA
Datum a razitko prodejce / [Jata n ne4atb npogasua

(IT) Indirizzo acquirente / (EN) Customer address
(DE) Adresse des Abnehmers / (FR) Adresse de I'acheteur

(ES) Direccion del comprador / (SV) Kdparens adress
(PT) Enderego comprador / (EL) AiGBuvon ayopaoTh

(CS) Adresa zakaznika / (RU) Agpec nokynatensi

(IT) Data di acquisto / (EN) Purchase date

(DE) Einkaufdatum / (FR) Date d’achat

(ES) Fecha de compra / (SV) Inkdpsdatum

(PT) Data de compra / (EL) Hugpopunvia ayopdg
(CS) Datum zakoupeni / (RU) Jata nokynku
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Spett.le
minipack-torre S.p.A.

Via Provinciale, 54
24044 DALMINE (BG)
ITALY

MADE IN ITALY




