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LEGGERE ATTENTAMENTE QUESTE ISTRUZIONI PRIMA DI USARE LA MACCHINA

BEFORE USING THE MACHINE PLEASE CAREFULLY READ THE INSTRUCTIONS

BITTE LESEN SIE DIESE ANLEITUNG GENAU DURCH, BEVOR SIE DIE MASCHINE BENUTZEN

PRIERE DE LIRE ATTENTIVEMENT CE MANUEL D’INSTRUCTIONS AVANT D’UTILISER LA MACHINE

LEER ATENTAMENTE ESTE MANUAL ANTES DE USAR LA MAQUINA

ANTES DE USAR A MAQUINA LER CUIDADOSAMENTE ESTE MANUAL
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1.1. Prefazione

Il presente manuale é 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 e parte integrante della macchina ai fini della sicurezza. Per migliorare la
comprensione precisiamo di seguito i simboli utilizzati.

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

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

ATTENZIONE:
{ﬁ Non toccare!

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

Tutti i diritti di riproduzione del presente manuale sono riservati alla ditta costruttrice. La riproduzione, anche parziale,
vietata a termini di legge. Le descrizioni e le illustrazioni presenti in questo manuale non sono impegnative, di
conseguenza la ditta costruttrice si riserva il diritto di apportare in qualsiasi momento tutte le modifiche che riterra
opportune. Il presente manuale non puo essere ceduto in visione a terzi senza autorizzazione scritta della ditta
costruttrice.

La macchina deve essere utilizzata solo per soddisfare le esigenze per cui é stata concepita, ogni altro uso e da
considerarsi “uso improprio”, quindi pericoloso.

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

Non e consentito operare in caso di dubbi sulla corretta interpretazione delle istruzioni. Interpellare il fabbricante per
ottenere i necessari chiarimenti.

La macchina non e 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 l'intermediazione di una
persona responsabile della loro sicurezza, di una sorveglianza o di istruzioni riguardanti I'uso dell’apparecchio.

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

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

Eventuali anomalie dovranno essere presentate immediatamente al fornitore.

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

1.2. 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 e affermato nel mondo con la presenza di oltre
150000 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 e possibile
racchiudere l'oggetto in sacchetti flosci senza termoretrazione.

1.3. Dati tecnici della macchina

Larghezza “a” 1330mm
Lunghezza “b” 1080mm

Altezza “c” 880mm

Peso 127Kg

Larghezza “a” 1260mm
Lunghezza “b” 810mm

Altezza “c” (campana chiusa) 1165mm

Altezza “c” (campana aperta) 1310mm

Peso 103Kg
Produzione massima 300 confezioni/ora
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2.1. Films da adoperare

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

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

A = 600mm MAX D = 250mm MAX d=77mm

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

2.2. Calcolo della fascia A

Fascia A=b +c + 100mm

Per fascia “A” si intende la larghezza che deve avere la bobina di film per poter confezionare
il prodotto.

| Capitolo 3. Condizioni d’uso della macchina

3.1. Dimensioni max. della confezione
a = 500mm b =380mm ¢ =200mm Peso = 15Kg

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

Per la misura max della confezione (b x c) bisogna comunque fare riferimento al capitolo
2.2., dove si vede che, la somma di (b + ¢) é 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:

Prodotti bagnati e instabili

Liquidi di qualsiasi tipo e densita in contenitori fragili

Materiali inflammabili ed esplosivi

Bombolette con gas a pressione o di qualsiasi tipo

Polveri sciolte e volatili

Materiali sciolti con dimensioni pit piccole dei fori del piatto retinato

(my

A\

Oo0o0D

provocare danni alla macchina stessa

Eventuali materiali e prodotti non previsti che possano in qualche modo essere pericolosi per 'utente e
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4.1. 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 allinterno del pannello frontale.

In caso di apertura del pannello e 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.

P>

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

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

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

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

Durante il funzionamento della macchina é vietato fumare!

Q 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

Q 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)

O

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

Q Le ruote (19) devono essere Uutilizzate
esclusivamente per ‘brevi” spostamenti su
pavimenti lisci e orizzontall.

4.3. Dispositivi di protezione individuale

in Utilizzare scarpe di protezione resistenti all’urto, allo schiacciamento e alla compressione del piede
Sy | qurante il trasporto e lo spostamento della macchina.

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.
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).

Il 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

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

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:
Q Disimballare I'avvolgitore sfrido e posizionarlo come da istruzioni
allegate.

5.2. Condizioni ambientali

Q 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

Q Lasciare uno spazio minimo di 0,6m attorno alla macchina, per non ostruire le prese d’aria

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

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

L’illuminazione del locale di utilizzo deve essere conforme alle leggi vigenti nel paese in cui € installata la macchina e

deve comunque essere uniforme e garantire una buona visibilita, per salvaguardare la sicurezza e la salute
dell’'operatore.

GRADO DI PROTEZIONE DELLA MACCHINA = IP20
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
MINIPACK - TORRE S.p.A.
24044 DALMINE (BG) - ITALY

reit

Hz | W max ] A max

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

A RISPETTARE LE NORME PER LA SICUREZZA SUL LAVORO!

Se la macchina non e 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. Regolazione

6.1.1.Pannello comandi
La macchina e dotata di un pannello di comando, dal quale é 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 TUVOW>

6.1.2. Accensione della macchina

Ruotare l'interruttore 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).

6.1.3. 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 é 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. Il
riscaldamento dell’'aria si ottiene facendo passare la stessa attraverso una resistenza
(polmone di calore).
Il prodotto da confezionare é racchiuso in un sacchetto che aderisce perfettamente alla sua
forma.

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

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

1. Tempo di saldatura

2. Tempo ritardo ventola dopo la saldatura

3. Tempo di retrazione

4. Temperatura polmone




| Capitolo 6. Regolazione ed approntamento macchina | IT |

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 é 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 PO1 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 second) Max. = 1,0
Default = 0,0
Tempo di retrazione non impostabile Min. = 0,0
(valori in secondi) Max. = 10,0
Default = 2,5
Temperatura polmone non impostabile Min. =0
il valore indicato corrisponde a: Max. = 150
0 = 0° (la resistenza e spenta) Default = 120
1...150 = 100° ... 398°C (2°C per punto)

CONTACICLI

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

AL1:

AL2:

AL3:

AL4:

ALS:

ALL:

EEE:

FF1:
FF2:

E_COM:

Finecorsa B1 chiuso all’accensione della macchina.

Le cause possono essere:

Q 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.

Temperatura non raggiunta.

La temperatura di lavoro non é stata raggiunta nel tempo stabilito (15 min.).

Controllare che la termocoppia sia posizionata correttamente. Controllare la resistenza di riscaldamento.
Per resettare 'allarme spegnere e riaccendere la macchina.

Superamento temperatura massima o interruzione termocoppia.

La resistenza ha superato la temperatura massima consentita o la termocoppia € interrotta.
Controllare la termocoppia. Controllare la scheda di potenza.

Per resettare I'allarme spegnere e riaccendere la macchina.

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

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 I'allarme ricompare significa che c’é un guasto sulla scheda di potenza.

Contattare I'assistenza tecnica.

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.

Blocco macchina.
Contattare I'assistenza tecnica.

Memoria.

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

Un disturbo elettrico ha reso incomprensibile la comunicazione fra le schede.

Per resettare 'allarme spegnere e riaccendere la macchina.

6.2. Inserimento bobina film

cooopoo0 O

O

6.3. Posizionamento del piatto retinato

Il piatto retinato (12) puo essere posizionato secondo '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

Q Riposizionare il piatto sui riscontri all'altezza desiderata.

Inserire la bobina di film sul rullo (5) bloccandola mediante i

coni centratori (6) _/’——m 1
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)

Passatre 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).

—
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| Capitolo 6. Regolazione ed approntamento macchina

6.4. Regolazione supporto bobina e piatto di confezionamento

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.

6.5. 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.

6.6. 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 e pronta per procedere al confezionamento.

6.7. 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.

6.8. 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 all'interno. Con la mano destra
aiutate il distacco del film dalle lame saldanti verso I'esterno.

T

T

T

1-2 cm
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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 la
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

Q 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) e
piena, rimuovere il film svitando la manopola (30) e
togliendo il disco (31) (figura B).

7.4. Pulizia della macchina
Per la pulizia della campana superiore (18)

pulire sia I’'esterno che l'interno
n 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

QO Se la macchina lavora in ambiente polveroso é
necessario pulire con maggiore frequenza sia
l'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

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%).

10
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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:

o000

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.

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

0O 000D

O

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)

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

Completare l'inserimento della lama saldante in tutta la
sede

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)

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)

Rifilare il teflon sporgente dal morsetto centrale

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

7.8. Sostituzione del cavo di alimentazione

C ATTENZIONE!

Se il cavo di alimentazione € danneggiato, esso deve essere sostituito dal costruttore o dal suo servizio
assistenza tecnica, o comunque da una persona con qualifica similare, in modo da prevenire ogni rischio.

7.9. Schema elettrico
(pagina 98)

B1

B2

Finecorsa start ciclo
Finecorsa avvolgitore

BT1 Termocoppia

Cc1

Condensatore motore

E1/2 Ventilatore raffreddamento

E3

Ventilatore raffreddamento

ER1 Resistenza lama saldante

ER2 Resistore di retrazione

FQ1 Termostato di sicurezza

FU1/2  Fusibile linea 10.3X38

FU3 Fusibile alimentatore scheda 5X20
FU4/5 Fusibile motore ventola 5X20

FuUe6/7

FU8 Fusibile magneti 5X20

K1

Scheda di potenza

11

Fusibile ventilatore, pompa raffreddamento, avvolgitore 5X20

K2
M1

M3
Q1

R1
R2
S1
T1

u2
X1
X2

Scheda di comando

Motore ventola

Motore avvolgitore

Motore pompa di raffreddamento
Interruttore generale
Interruttore avvolgitore
Resistore per freno motore
Resistore per freno motore
Tastiera a membrana
Trasformatore di taglio
Magnete di retrazione

Magnete di saldatura

Presa alimentazione avvolgitore
Spina alimentazione avvolgitore
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7.10. Smontaggio, demolizione e smaltimento residui

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 dell’'uomo, che potrebbero altrimenti essere causate da un
inappropriato trattamento del rifiuto di questo prodotto.

Per informazioni piu dettagliate riguardo il riciclaggio di questo prodotto, contattare il venditore del prodotto,
0 in alternativa il servizio di post vendita o I'appropriato servizio di trattamento dei rifiuti.

| Capitolo 8. Garanzia | IT |

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 é 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, questultimo sara

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

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

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

sostituzione. La riconsegna di tale pezzo riparato o sostituito, rientrera nell’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

Q Qualora la macchina non sia pit 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).

12
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| Chapter 1. Description | EN |

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.

exposed person.

ATTENTION:
Don’t touch!

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

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

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

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

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

Contact the manufacturer in order to obtain the necessary explanation.

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.

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

Possible faults shall be immediately reported to the manufacturer.

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

1.2. 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 150000 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

Width “a” 1330mm
Length “b” 1080mm
Height “c” 880mm

Weight 127Kg

Width “a” 1260mm
Length “b” 810mm

Height “c” (hood closed) 1165mm
Height “c” (hood open) 1310mm
Weight 103Kg
Maximum production 300 packs/hour

14
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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 (which may be customised with drawings and text) assure
their outstanding reliability, with regard both to compliance with laws in force and to excellent
machine performance.

A = 600mm MAX D = 250mm MAX d=77mm

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

2.2. Band A calculation
Band A=b + ¢ + 100mm

By band “A” we mean the width that the film must have to package the product. E[ )

b
-

| Chapter 3. Machine usage conditions | EN |

3.1. Max. pack sizes

a = 500mm b = 380mm ¢ =200mm Weight = 15Kg [ -~ a

Note: measurements shown refer to the maximum for the single dimension. e

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\

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.

00
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4.1. 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.
= 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.

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

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

If it is necessary to leave the machine unattended, switch it off by turning the main switch to the “0”
(OFF) position!

Smoking is forbidden while the machine is operating!

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

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

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

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

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

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

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

4.3. Individual protection devices

R

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

O

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 cutting risks while changing the sealing blade.

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).

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

16
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5.1. Transport and positioning

o Before any movement, make sure that the lifting means is suitable for the load to be lifted!

é e Handle with great care during transport and positioning!

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:

Q Remove the box containing the legs.

Q 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:
Q Unpack the waste rewinder and position it as indicated in the
instructions provided.

5.2. Environmental conditions

Q 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.

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

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

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

The lighting of the operation room shall comply with the laws in force in the country where the machine is installed.
However, it shall be uniform and 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

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

W w minipacktorre it

Hz | W max | A max

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 OBSERVE HEALTH AND SAFETY REGULATIONS!

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

GROUNDING OF THE UNIT IS OBLIGATORY!

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. Adjustment
6.1.1. 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

O DIUOWD™wN=

6.1.2. 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).

6.1.3. 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):

1. Sealing time

2. Fan delay time after sealing

3. Shrinking time

4. Heat chamber temperature

18
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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 P1 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" number = 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" number = 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” 77
47 8”
3” 9”
2" 10”
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6.1.4. Alarm messages
The electronic board detects series of alarms that are indicated on the display (D) by the following messages:

AL1:

AL2:

AL3:

AL4:

ALS:

ALL:

EEE:

FF1:
FF2:

E_com:

Limit switch B1 closed when the machine is switched on.

Possible causes are:

O  Machine on and hood down. Lift the hood.

O  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.

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.

Maximum temperature exceeded or thermocouple tripped.

The element has exceeded the maximum permissible temperature or the thermocouple has tripped.
Check the thermocouple. Check the power board.

To reset the alarm, switch the machine off and on again.

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

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.

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.

Machine lock.
Contact the technical assistance.

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

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

6.2. Film reel insertion

O

coococoo

6.3. 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

Q Remove it from the stops

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

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).

RIUR
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6.4. 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.

6.5. 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.

6.6. 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.

6.7. 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.

6.8. 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.
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7.1. Instructions for ordinary maintenance work
ORDINARY MAINTENANCE MUST BE CARRIED OUT BY QUALIFIED, APPROPRIATELY TRAINED STAFF.

Before carrying out maintenance, switch the machine off with the main ON/OFF switch, disconnect
it and wait for the machine to cool down!

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)

Q 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).

TN
|

30 31 29

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.
O Use a cloth moistened with water to clean the
machine
Q /f 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 figure B

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%).
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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:

Q 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.

a
a
a
Q

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)

Q 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.

cooo

O

7.8. Replacement of the supply cord

ATTENTION!
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.

7.9. Wiring diagram

(page 98)
B1 Cycle start limit switch K2 Control board
B2 Rewinder limit switch M1 Fan motor
BT1 Thermocouple M2 Rewinder motor
Cc1 Motor capacitor M3 Cooling pump motor
E1/2 Cooling fan R1 Motor brake resistor
E3 Cooling fan R2 Motor brake resistor
ER1 Sealing blade heater Q1 Main switch
ER2 Shrinking heater Q2 Rewinder switch
FQ1 Safety thermostat S1 Membrane keyboard
FU1/2  Line fuse 10.3X38 T1 Cutting transformer
FU3 Card supplier fuse 5X20 u1 Shrinking magnet
FU4/5 Fan motor fuse 5X20 vz Sealing magnet
FUG6/7  Ventilator fuse, cooling pump, rewinder 5X20 X1 Rewinder power supply socket
FU8 Magnet fuse 5X20 X2 Rewinder power supply plug

K1 Power board
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7.10. Disassembling, demolition and elimination of residuals

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

Proceed as follows:

Q Disconnect machine from power mains

Q Disassemble components.

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

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

| Chapter 8. Guarantee | EN |

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

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

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

ACHTUNG:
g Nicht Beriihren!

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

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

Die Maschine darf nur fiir den vorgesehenen Anwendungszweck eingesetzt werden; jede andere Anwendung ist als
LsunsachgemafR* und somit als geféhrlich anzusehen. Vor Bedienung der Maschine miissen sorgféltig alle Hinweise in
diesem Handbuch durchgelesen werden, um potentielle Schdden an Maschine, Personen oder Gegenstédnden zu vermeiden.
Bei Zweifeln an der richtigen Auslegung der Hinweise darf die Maschine nicht betrieben werden.

Bitte wenden Sie sich fiir die notwendigen Erlduterungen an den Hersteller. Die Maschine ist nicht dazu bestimmt, von
Personen (einschlielich Kindern) angewandt zu werden, deren kérperliche, mentale oder Sinnesfdhigkeiten
eingeschrénkt sind, oder die zu wenig Erfahrung oder Kenntnisse haben, auller wenn sie durch eine Person, die fiir ihre
Sicherheit verantwortlich ist, liberwacht werden oder von dieser Anweisungen (iber den Gebrauch des Geréts erhalten.
Kinder miissen sténdig iiberwacht werden, um sicherzustellen, dass sie nicht mit der Maschine spielen.

Priifen Sie bei der Auslieferung der Maschine, ob sie in allen ihren Teilen vollsténdig ist.

Eventuelle Auffélligkeiten miissen sofort dem Lieferanten mitgeteilt werden.

Der Hersteller lehnt jede Haftung fir unsachgeméle Anwendung der Maschine und/oder Schéden ab, die auf
Tétigkeiten zuriickzufiihren sind, die nicht in diesem Handbuch vorgesehen sind.

1.2. Eigenschaften der Maschine

Sie haben ein dullerst leistungsféhiges Gerat mit aullergewbhnlichen Eigenschaften erworben, und wir danken lhnen fiir
die getroffene Wahl. Dieses Verpackungssystem ist einzig in seiner Art und hat sich weltweit mit tiber 1560000 Maschinen
bewéhrt, die im Bereich der Einschlag- und Verpackungstechnik in Betrieb sind.

Der Wert des technologischen Konzepts, sowie die Qualitédt der Einzelteile und der Materialien, die bei der Fertigung
verwendet werden, und die Endabnahme sind die beste Garantie fiir einen zuverldassigen Betrieb (iber einen langen
Zeitraum hinweg.

Das Gerét kann fiir das gleichzeitige Schrumpfen und Schweillen der Folien verwendet werden, es kann dank seines
Funktionsprinzips aber auch nur zum Schweillen eingesetzt werden. In diesem Fall ist es mdglich, die
Verpackungsobjekte in lose, nicht geschrumpfte Sdcke einzuschweillen.

1.3. Technische Daten der Maschine

Breite “a” 1330 mm

Ldnge “b” 1080 mm

Héhe “c” 880 mm

Gewicht 127Kg

Breite “a” 1260 mm

Lénge “b” 810 mm

Héhe “c” (geschlossene Haube) 1165 mm

Hbéhe *“c” (gedffnete Haube) 1310 mm

Gewicht 103Kg

Héchstproduktion 300 Verpackungen pro Stunde
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| Kapitel 2. Merkmale der Folie

2.1. Zu verwendende Folien

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

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

A =600mm MAX

D = 250mm MAX d=77mm

Es wird dringend dazu geraten, die technischen und Sicherheitsblétter der
verwendeten Folien durchzulesen und sich an die darin beschriebenen
Vorgaben zu halten!

A\

2.2. Berechnung des Bands A

Band A=b +c¢ + 100mm

Unter Band “A” versteht man die Breite, die der Film besitzen muf3, um das Produkt
verpacken zu kénnen.

| Kapitel 3. Verwendung der Maschine

3.1. Maximale Abmessungen der Packung
a = 500mm b =380mm ¢ =200mm Gewicht = 15Kg

Hinweis: Die in der Tabelle angegebenen Mafe beziehen sich auf die max. GréBe der
einzelnen Packung. Was die H6chstmal3e 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 kénnen fiir 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 beschédigen und Unfallrisiken fiir den Bediener zu vermeiden, ist es absolut

verboten, die folgenden Arten von Produkten zu verpacken:

Nasse und instabile Produkte

Fliissigkeiten jeder Art und Dichte in zerbrechlichen Behéltern
Entflammbare und explosive Produkte

Spraydosen mit Treibgas bzw. jeder sonstigen Art

Loses Pulver oder staubférmige Produkte

(W]

A\
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beschédigen oder den Bediener in Gefahr bringen kénnten.

Lose Produkte, die Kleiner als die Maschen des Haltegitters sind, Andere, hier nicht aufgezahlte
Sonstige, hier nicht aufgezéhlte Produkte oder Materialen, die auf irgendeine Weise das Gerét
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| Kapitel 4. Sicherheitsvorschriften

4.1. 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.
Steckdose des Hauptstromkreises gezogen werden.

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

= Auf dem Schutz vor der Schweil3klinge.

i : = Auf der Schutzplatte des Wérmegenerators hinter der Halteplatte.

Verbrennungsgefahr durch heiBe Maschinenteile an.

4.2. Warnungen

Bei Offnung der Platte muss die Maschine ausgeschaltet und der Stecker des Netzkabels aus der

ACHTUNG! HeiBle Maschinenteile. Zeigt eine fiir die ausgesetzte Person auch schwerwiegende

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

& hohe Temperaturen erreichen kénnen, dass Verbrennungsgefahr besteht!
JAN

Hauptschalter auf ,,0” (OFF) stellen!

Seien Sie wahrend der Betriebsphasen mit allen heiBen Teilen der Maschine vorsichtig, da diese so

Falls sich der Bediener von der Maschine entfernt, muss er die Maschine ausschalten und den

Wahrend des Maschinenbetriebs ist es verboten zu rauchen!

Q Beriihren Sie die Schweilklinge (13) auf keinen Fall direkt
nach dem SchweilSvorgang, indem Sie dies Schutzbarriere
mit der Hand d(berwinden. Aufgrund der Resthitze der
SchweilBklinge (13) besteht die Mbglichkeit, sich zu
verbrennen

Q Schweilen Sie nicht, falls die Schweiklinge (13)
gebrochen ist. Tauschen Sie sie sofort aus

Q Waéhrend der Heizphase darf die SchlieBklappe des
Wérmegenerators (16) nicht angefasst werden, da
Verbrennungsgefahr besteht

Q Der rotierende Ventilator darf nicht angefaf3t werden,
der Betrieb ohne Haltegitter ist nicht angebracht (17)

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

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

Q Die Rader (19) sind nur fiir “kurze” Verschiebungen auf
glatten und ebenen B6den vorgesehen.

4.3. Persénliche Schutzausriistungen

ﬁn. Sicherheitsschuhe mit Stof3-, Quetsch- und Druckwiderstand zum Ful3schutz bei der Handhabung der

Maschine tragen.

Maschine tragen.

Schutzhandschuhe wegen Quetschgefahr oder mechanischer Gefahr bei Transport und Handhabung der

@ Schutzhandschuhe wegen Schnittgefahr beim Auswechseln der Siegelleisten tragen.

den Schweif3ndhten und/oder Schweillleisten (max. 100°C) sein.

Schutzhandschuhe wegen eventuell von den Verpackungsmaterialien ausgehenden Gefahren
(mechanische, chemische,...) tragen. Sie miissen bestédndig gegen hohe Temperaturen bei Kontakt mit

1l
Qf Schutzhandschuhe wegen Kontakt mit Lebensmitteln wahrend der Verpackung tragen.
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5.1. Beférderung und Aufstellung
f o Gehen Sie bei der Beférderung und beim Aufstellen der Maschine mit gréBter Vorsicht vor!

o Vor jeder Bewegung muss sich davon iiberzeugt werden, dass die Zugausstattung fiir die zu transportierende

Last geeignet ist!

Q Schneiden Sie das Band mit einer Schere durch. Schiitzen Sie Ilhre
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

Q 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:
Q Packen Sie den Aufwickler aus und platzieren Sie ihn gemél der
beiliegenden Anleitung.

5.2. Umweltbedingungen

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

Q Um die Maschine herum miissen mindestens 0,6m frei gelassen werden, damit die Liifteréffnungen nicht verdeckt
werden

Q Sobald die Maschine ordnungsgemél aufgestellt ist, wird sie mithilfe der Radbremse festgestellt.

Zuldssige Umgebungsbedingungen am Aufstellungsort der Maschine:
Q Temperaturen zwischen + 5°C und + 40°C
Q 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 gleichméRig sein und eine gute Sichtbarkeit gewéhrleisten, um die Sicherheit und die
Gesundheit des Bedieners zu schiitzen.

SCHUTZKLASSE DER MASCHINE = IP20
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 w w.minipack-torre.it

Wmax\ A max

MOD!
ANNO
MATR.

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

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 Gerdt an das Stromnetz anschlielen, stellen Sie sicher, dass die
Netzspannung der auf dem Typenschild auf der Riickseite des Gerdts angebenen Spannung
entspricht und dass der Erdungsanschluss den geltenden Sicherheitsvorschriften entspricht.
Bei Zweifeln zur Netzspannung kann das értliche Elektrizitdtswerk Auskunft geben.

Den Stecker des vom Schaltkasten der Maschine kommenden Kabels an eine bequem vom
Benutzer erreichbare Netzsteckdose anschlie8en.
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6.1. Einstellung
6.1.1. Steuertafel

Die Maschine ist mit einer Steuertafel ausgestattet, Uber die alle Programmier- und Betriebsfunktionen ausgefiihrt
werden kénnen.

1 Hauptschalter

2 Knopf ,VERRINGERN® Reduziert die Werte der
eingestellten Funktionen

3 Knopf ,ERHOHEN® Erhoht die Werte der
eingestellten Funktionen

A Temperaturkontrollampe

B Schrumpfkontrollampe

C Schweissungskontrollampe

P Druckknopf zur Auswahl vom Zyklenz&hler

D Datensichtgerét. Stellt die gewéhlten Funktionen und
die entsprechenden Einstelldaten dar

S Druckknopf zur Auswahl der Programme und
Variablen

6.1.2. Maschine Einschalten

Der Hauptschalter (1) auf Pos. 1 stellen.

Der Datensichtgerét (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).

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

Programm P01
Dieses Programm ermdéglicht nur die Folienverschweillung.
Die Folie schmilzt durch die Wérme der Schweillklinge. Der Druck zwischen Schwei8klinge
und dem oberen, teflonbeschichteten Kontrast bewirkt die Trennung der beiden Folienrénder.
Das zu verpackende Produkt wird von einem nicht geschrumpften Sack umschlossen.

Programm P02+P10
Dieses Programm erméglicht gleichzeitiges Verschweil3en und Schrumpfen der Folie.
Die Schrumpfung erfolgt durch die erzwungene Zirkulation von heier Luft um die Verpackung.
Die Erhitzung der Luft wird dadurch erzielt, dass man die Luft (ber einen Widerstand
(Wérmegenerator) strémen lasst.
Das zu verpackende Produkt wird von einem Sack umschlossen, der eng an der Form des

Produkts anliegt.

Die Anzahl der einstellbaren Variablen hdngt 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
Schweil3zeit einstellen):

1. Schweissung

2. Verzégerungszeit vom Liifterrad nach dem Schweil3en

3. Schrumpfen

4. Temperatur der Hitzekammer
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Knopf (S) driicken um die Variable zu sehen; Knopf (2) und (3) driicken um die memorisierte Werte zu verdndern.

Diese Driickknépfe (2) und (3) wirken jeweils um eine Ziffer, aber wenn sie (ber eine Sekunde lang gedrlickt gehalten
werden, wird sich der Wert schnell erhb6hen oder reduzieren.

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

Die Verzbgerungszeit vom Liifterrad nach dem Schweillen ist eine verédnderliche Variable, die keine dazugehérige Diode
besitzt. Sie wird daher mit einem ,r* auf dem linken Display gekennzeichnet, wéhrend die zwei (librig 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 wéhrend 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 P1 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
Verzégerungszeit vom Liifterrad nach dem | Nicht einstellbar Min. = 0,0
Schweilen (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, dal3 die
Programmausfiihrung im Gang ist (z.B. “P01’).

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

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

Wenn man danach gleichzeitig 3 Sekunden lang die Tasten (2), (3) und (S) driickt, 6ffnet sich die Funktion
~Gesamtzéhler”. Am Display wird eine Zahl gezeigt, welche die ,Tausende” der Zyklen angibt, die insgesamt von der
Maschine ausgefiihrt 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” zurtick.
Wenn man schliellich die Taste (P) driickt, kehrt man zum normalen Betrieb zurlick (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” g’
3” 9”
27 10”
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6.1.4. Alarmmeldungen
Die Leiterplatte sieht die Erfassung einiger Alarme vor, auf die am Display (D) durch die Anzeige folgender Meldungen
hingewiesen wird:

AL1:

AL2:

AL3:

AL4:

ALS:

ALL:

EEE:

FF1:
FF2:

E_COM:

Endschalter B1 bei Einschalten der Maschine geschlossen.

Die méglichen Ursachen sind:

O  Machine ein mit Haube unten. Heben Sie bitte die Haube.

QO Endschalter B1 defekt. Den Endschalter reparieren oder ersetzen.

Die Maschine fiihrt in beiden Féllen den Zyklus nicht aus. Sie brauchen nicht den Endschalterkontakt zu éffnen, um die
Meldung zu léschen.

Der Alarm verschwindet bei der Kontaktéffnung.

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 zuriickzusetzen, schalten Sie die Maschine aus und wieder ein.

Maximale Temperatur iiberschritten oder Thermoelement unterbrochen.

Der Widerstand hat die zuldssige Héchsttemperatur iberschritten oder das Thermoelement ist unterbrochen.
Uberpriifen Sie das Thermoelement. Uberpriifen Sie die Leistungskarte.

Um den Alarm zuriickzusetzen, schalten Sie die Maschine aus und wieder ein.

Polaritét des Thermoelements umgekehrt.
Uberpriifen Sie den Anschluss des Thermoelements.
Um den Alarm zuriickzusetzen, schalten Sie die Maschine aus und wieder ein.

Schutz der Schwei3klinge.

Um den Alarm zuriickzusetzen, schalten Sie die Maschine aus und wieder ein.

Wenn die Maschine wieder gleichméaRBig arbeitet, bedeutet das, dass eine unzuldssige Tétigkeit ausgefiihrt wurde (z.B.
zwei SchweiBungen unmittelbar nacheinander).

Wenn der Alarm wieder erscheint, bedeutet das, dass die Leistungskarte eine Stérung hat.

Kontaktieren Sie bitte die technische Betreuung.

Haube nach Schrumpfen geschlossen.

Wenn die Haube wéhrend eines Schrumpfzyklus ldnger als die eingestellte Schrumpfzeit geschlossen bleibt, fiihrt die
Maschine das Schrumpfen maximal 10 Sekunden lang weiter und hélt danach an.

Um den Alarm zuriickzusetzen, miissen Sie nur die Haube &ffnen.

Sperre der Maschine.
Kontaktieren Sie bitte die technische Betreuung.

Speicher.
Um den Alarm zuriickzusetzen, schalten Sie die Maschine aus und wieder ein. Halten Sie dabei die Tasten (2) und (3) 3
Sekunden lang gedriickt.

Die Kommunikation zwischen den Karten ist durch eine elektrische Stérung unversténdlich geworden.
Um den Alarm zuriickzusetzen, schalten Sie die Maschine aus und wieder ein.

6.2. Einlegen der Folienspule

(I Iy Iy Ry

O

6.3. Positionieren des Haltegitters

Das Haltegitter (12) kann je nach Gr6Be des Verpackungsgutes
verstellt werden.

Fiir eine Korrekte Verpackung mull das Haltegitter so
positioniert sein, dal3 die SchweilBnaht des Folien sich auf halber
Héhe der Verpackung befindet.

Um dies zu tun, mul3 folgendermal3en vorgegangen werden:

Q Ziehen des Haltegitters in Pfeilrichtung

Q Entnehmen des Haltegitters aus den Anschldgen

Q Einlegen des Haltegitters in der gewiinschten Position.

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

Positionieren Sie die Walze auf dem Spulentréger

Fihren Sie die Folie um die Umlenkrolle (7) herum.

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

Fiihren Sie die Folie um die Umlenkrolle (10) herum.

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

Fiihren Sie den oberen Rand der Folie (lber der
Verpackungsplatte (11) durch.

RIUR
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6.4. Einstellung des Spulentrdgers und der Verpackungsplatte

Der Spulentréager (4) und der Verpackungsflachstab (11) miissen
aufgrund der Breite (a) des zu verpackenden Gegenstandes so
reguliert werden, dal3 der Gegenstand selbst 1-2 cm von der
Schweilkante entfernt ist.

6.5. Durchfiihrung der ersten FolienschweiSung
Um die erste SchweilBung durchzufiihren, mul8 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 muB.

Das Gerét beginnt nun zu arbeiten, die erste SchweilBung wird
auf der linken Seite des Films durchgefiihrt.

Durch leichten Zug mit der rechten Hand wird das Loslésen von
der Schweil3klinge erleichtert.

o n
HE——3  F P
By ;

B : a
i 1-2 cm

NN

1-2 cm

6.6. Einhdngen der Folie an den Aufwickler (falls vorgesehen)

Fihren Sie nun geniigend Zyklen durch, dass sich ein
Ausschussfolienstreifen bildet.

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

Jetzt ist die Maschine zum Verpacken der Gegensténde bereit.

6.7. Einfiihrung des zu verpackenden Gegenstands
Die zum Verpacken des Verpackungsgutes bendtigte
Foliemenge wird mit der linken Hand auf die Packfliche
gezogen.

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

Dabei mul3 zwischen Verpackungsgut und Rand des Gerétes ein
Raum von 1 bis 2 cm bleiben, so dal8 die zum Schrumpfen
erforderliche Luft durchgehen kann.

6.8. Verpacken

Durch Driicken auf den Griff der Abdeckhaube (15 Kg), legt
dieser sich auf die Schweil3klinge, wobei der Folie, durch
einfaches Zusammendriicken, an den noch offenen Seiten
(vorne und rechts) automatisch geschweil3t wird.

Wenn die Funktion “SCHWEISSEN + SCHRUMPFEN”
(Programme P02+P10) gewdhlt 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 Schweil3klinge
erzielt. Auf der AulBenseite wird der Film durch leichtes Ziehen
mit der rechten Hand losgelést.
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7.1. VorsichtsmaBBnahmen fiir die ordentlichen Wartungsarbeiten
DIE ORDENTLICHE WARTUNG MUSS VON QUALIFIZIERTEN UND ENTSPRECHEND EINGEWIESENEN
FACHKRAFTE VORGENOMMEN WERDEN.

Bevor Sie mit den Wartungsarbeiten beginnen, schalten Sie die Maschine iiber den Hauptschalter
aus, ziehen Sie den Stecker aus der Netzsteckdose und warten Sie, bis sich die Maschine abgekiihlt
hat!

7.2. Reinigung der SchweiSklinge

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

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

7.3. Entfernen der Abfélle von Kunststoff- und

Q Vor dem Entfernen eventueller Folienreste, die sich
auf den heilRen Teilen der Maschine abgesetzt haben
kénnen (wie zum Beispiel an der Klappe des
Wérmegenerators) warten Sie, bis die Maschine
ausreichend abgekdihlt ist

Q Flir eine sorgféltigere 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).

7.4. Reinigung der Maschine
Zur Reinigung der oberen Haube (18) verwenden
Sie sowohl fiir die AuBen- als auch fiir die Innenseite
ausschlieB3lich Wasser und Seife (Abbildung A).
Verwenden Sie keine  Reinigungmittel,  die
Lésungsmittel enthalten, da sie die obere Haube
(18) beschadigen und ihre  Durchsichtigkeit
verringern kénnten.
Q Verwenden Sie fiir die Reinigung der Maschine ein mit
Wasser angefeuchtetes Tuch
QO Wenn die Maschine in einer staubigen Umgebung betrieben
wird, miissen sowohl ihre AulBen- als auch ihre Innenseite
hé&ufiger gereinigt werden. Es wird vor allem empfohlen, den
Staub abzusaugen, der sich auf den inneren elektrischen

Komponenten absetzt (Abbildung B). Abbildung A Abbildung B

7.5. Kontrolle der Kiihlfliissigkeit (falls vorgesehen)
Kontrollieren Sie alle 4 Monate den Stand der
Kiihlifliissigkeit durch Abschrauben der hinteren Platte
(34).

Stellen Sie sicher, dass der Stand der Fliissigkeit nicht
unter dem angegebenen Mal liegt, sonst den Stopfen
(35) lésen und eine Mischung aus Wasser und
Frostschutzmittel (10%) nachftillen.
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7.6. Auswechseln von Teflon und Gummi

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

Entfernen Sie den alten Gummi

Reinigen Sie das Gehéuse, das ihn enthélt

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 Schwei3klinge
Um die Schweiklinge (13) zu ersetzen,
folgendermal3en 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 Isolierstiick aus Teflon (23) der

mittleren Klemme aus

Setzen Sie die Schweil3klinge von der mittleren Klemme
aus ein und ziehen Sie die Schraube (21) fest

Q Legen Sie die neue Schweilklinge biindig an die Offnung

der kleinen Kolben (24) und (25) an

Q Setzen Sie nun die Schweilklinge in das ganze Geh&use

ein

Q Driicken Sie den kleinen, hinteren Kolben (24) in Richtung

der Schweilklinge, 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 Schweilklinge, sodass sie in die Offnung des Kolbens
eindringt, und ziehen Sie die Schraube (20) fest

Q Schneiden Sie den Teflon ab, der (ber die mittlere Klemme

herausragt

Q Stellen Sie sicher, dass die Schweil8klinge gut sitzt und fest

gespannt ist.

gehen Sie

ocooo

O

7.8. Auswechseln des Stromversorgungskabels

ACHTUNG!

Gefahr zu meiden.

Wenn das Stromversorgungskabel beschédigt ist, muss es vom Hersteller oder von dessen Kundendienst
ausgewechselt werden, oder zumindest von einer Person mit gleichwertiger Qualifikation, um jegliche

7.9. Schaltbild
(Seite 98)
B1 Endschalter Zyklusstart
B2 Endschalter Aufwickler
BT1 Thermoelement
Cc1 Kondensator des Motors
E1/2 Klihlungsventilator
E3 Kiihlungsventilator
ER1 Heitzkérper der Schweillklinge
ER2 Schrumpfungswiderstand
FQ1 Sicherheitsthermostat
FU1/2 Linieschmelzsicherung 10.3X38
FU3 Schmelzsicherung Speiser der Karte
FU4/5 Schmelzsicherung der Motor des Llifterrads 5X20
FuUé6/7
5X20
FU8 Schmelzsicherung der Magnete 5X20
K1 Leistungskarte
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Schmelzsicherung Ventilator, Kiihlungspumpe, Aufwickler

K2
M1
M2

Q1
Q2

R2
S1
T1
u1
X1

X2

Schaltkarte

Motor des Liifterrads

Motor Aufwickler

Motor Kiihlungspumpe
Hauptschalter

Schalter Aufwickler
Widerstand fiir Motorbremse
Widerstand fiir Motorbremse
Folientastatur
Schnittransformator
Schrumpfmagnet
SchweiBmagnet
Speisesteckdose Aufwickler

Speisestecker Aufwickler



| Kapitel 7. Ordentliche Wartung | DE |

7.10. Abbau, Verschrottung und Entsorgung der Riickstidnde

ACHTUNG!

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

Gehen Sie folgendermal3en vor:

Q Trennen Sie die Maschine vom Stromnetz

Q 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.

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

Indem Sie sicherstellen, dass das Produkt ordnungsgemaf3 entsorgt wird, helfen Sie, die Umwelt und die
Gesundheit der Menschen vor méglichen negativen Folgen zu schiitzen, die verursacht werden kénnten,
wenn die Abfélle dieses Produkts nicht sachgemél3 behandelt werden. Fiir ndhere Informationen (iber
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.

| Kapitel 8. Garantie | DE |

8.1. Garantieschein

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

8.2. Garantiebedingungen

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

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

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

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

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

werden ausschlie8lich durch den Hersteller oder durch autorisierte Fachhéndler durchgefihrt. Um ein Anrecht auf

Garantieleistungen zu haben, muss das defekte Teil dem Hersteller oder dem autorisierten Fachhdndler zugeschickt

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

reparierten oder ausgetauschten Teils fallt unter die Erfiillung der Garantieleistungen. Die Garantie verféllt in folgenden

Féllen:

Q Wenn die GARANTIEURKUNDE nicht innerhalb von 20 Tagen nach Erwerb des Geréts vollstdndig ausgefiillt und
unterschrieben per Post verschickt wird

Q Wenn das Gerét falsch aufgestellt, falsch versorgt oder durch nicht autorisierte Personen fahrldssig bedient oder
gehandhabt wird oder Anderungen daran vorgenommen werden

Q Wenn am Gerdt vom Hersteller ohne die schriftliche Genehmigung des Herstellers Verdnderungen vorgenommen
werden

Q Wenn sich das Gerét nicht mehr im Besitz des ersten Kdufers befindet.

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

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

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

technischen oder funktionellen Griinden Anderungen am Gerét vorzunehmen.

FUR JEGLICHEN RECHTSSTREIT )
IST DAS GERICHT BERGAMO (ITALIEN) ZUSTANDIG.
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| 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’acces, 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.

personne exposée.

ATTENTION:
Ne pas toucher!

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

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

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

La machine ne doit étre utilisée que pour satisfaire les exigences pour lesquelles elle a été congue, tout autre utilisation
doit étre considérée comme "usage impropre ”, et donc dangereux.

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

Il est interdit d’utiliser la machine en cas de doutes sur la correcte interprétation des instructions.

Faire appel au fabricant pour obtenir les éclaircissements nécessaires.

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, dune surveillance ou
d’instructions relatives a son utilisation. Les enfants doivent étre surveillés pour s’assurer qu’ils ne jouent pas avec la machine.

Au moment de la livraison, vérifier si la machine est compléte. Les éventuelles anomalies devront étre signalées
immédiatement au fournisseur.

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

1.2. 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 systéme d’emballage est unique en son genre. Il s’est fait connaitre dans le monde
entier et plus de 150000 machines sont déja en service dans le secteur de I'emballage.

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

La machine peut étre utilisée comme machine pour le soudage et la thermorétraction de films ou simplement comme
machine a souder, gréce 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

Largeur “a” 1330mm

Longueur “b” 1080mm

Hauteur *“c” 880mm

Poids 127Kg

Largeur “a” 1260mm

Longueur “b” 810mm

Hauteur “c” (cloche fermée) 1165mm

Hauteur “c” (cloche ouverte) 1310mm

Poids 103Kg

Production maximum 300 emballages par heure
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| Chapitre 2. Caractéristiques du film

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

A =600mm MAX D = 250mm MAX d=77mm

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

2.2. Calculer la largeur du film A
Largeur film A =b + ¢ + 100mm
Par langeur “A” s’entend la largeur que doit avoir le film pour empaqueter le produit.

| Chapitre 3. Conditions d’utilisation de la machine

3.1. Dimensions max. de 'emballage
a = 500mm b =380mm ¢ =200mm Poids = 15Kg

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 succés 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

l'abimer de maniére irréversible et d’exposer I'opérateur a des risques pour sa santé:

Q Des produits mouillés et instables

Q Des liquides en tous genres dans des récipients fragiles

Q Des matiéres inflammables et explosibles

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

Q Des poudres en vrac et volatiles

Q Des matiéres libres pouvant passer a travers la grille

Q Des matériaux et produits non prévus qui peuvent d’'une maniere ou l'autre étre dangereux pour
l'utilisateur et abimer la machine.
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| Chapitre 4. Normes de sécurité | FR |

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

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

Danger d’électrocution!

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

En cas d’ouverture du panneau, il faut éteindre la machine et débrancher la fiche du cable 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 : = Surle panneau de protection du poumon de chaleur placé derriére la grille.

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

4.2. Avertissements
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.

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

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

Q Nintroduisez jamais votre main & travers I'enceinte de
protection pour toucher la lame de soudage (13) juste
apres un soudage. Vous risquez de vous briler

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

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

Q 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)

Q 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.

4.3. Equipements de protection individuelle

in Porter des bottines de protection qui résistent au choc, a I'écrasement et a la compression du pied au
Sy | 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).

Q‘? 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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| Chapitre 5. Installation de la machine

| FR |

5.1. Transport et levage

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

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:

Q Retirez la boite contenant les supports

Q 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:
Q Déballez I'enrouleur de chutes et positionnez-le en suivant les
instructions jointes.

5.2. Conditions ambiantes

Q 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
Q Laissez 0,5m minimum d’espace autour de la machine pour ne pas colmater les prises d’air
Q Quand la machine est bien mise en place, bloquez-la avec le frein des roues.

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

L’éclairage du local doit étre conforme aux lois en vigueur dans le pays ou la machine est installée; il doit étre uniforme

et garantir une bonne visibilité pour a sécurité et la santé de '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

Remarque: quand vous nous contactez, citez toujours le modéle et le numéro de série indiqués
sur la plaquette apposée sur la partie arriere 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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| Chapitre 6. Réglage et mise en service | FR |

6.1. Réglage
6.1.1. 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

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

Voyant température

Voyant rétraction

Voyant soudure

Bouton de sélection compte-cycles.

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

Bouton de sélection des programmes et des
variables.

W

w TUvOWX>

6.1.2. 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 la 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).

6.1.3. Sélection des programmes et définition des variables
La machine est douée de 10 programmes a sélectionner (PO1+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 a 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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| Chapitre 6. Réglage et mise en service | FR |

Pour parcouir les variables du programme, il faut appuyer sur le bouton (S). Modifier les valeurs mémorisée a l'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 apres 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 programmé.

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.: PO1).

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 a été réglée correctement.

TABLEAU DES PARAMETRES EN FONCTION DES PROGRAMMES
Variable P1 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 modalit¢ SELECTION DES PROGRAMMES, le panneau montre le programme en exécution
(ex. «P0O1»).

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.

En maintenant pressés en méme temps les boutons (2), (3) et (S) pendant 3 secondes, on accede a la fonction
"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), l'afficheur indique un nombre signalant les unités.

L'afficheur visualise un nombre indiquant 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)
6” 6”
5” 77
4” 8”
3” 9”
2" 10”
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6.1.4. Messages d’alarme
La carte électronique prévoit la détection de certaines alarmes qui sont signalées sur I'afficheur (D) par I'apparition des
messages suivants :

AL1:

AL2:

AL3:

AL4:

ALS:

ALL:

EEE:

FF1:
FF2:

E_COM:

Le fin de course B1 est fermé a la mise sous tension de la machine.

Les causes peuvent étre:

O  Machine allumée avec la cloche abaissée Lever la cloche.

QO 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.

La température n’est pas atteinte.

La température d’exercice n’a pas été atteinte dans le délai imparti (15 min.).
Contréler le thermocouple. Contréler la résistance chauffante.

Pour effacer I'alarme, éteindre puis rallumer la machine.

Dépassement température maximale ou interruption thermocouple.

La résistance a dépassé la température maximale autorisée ou le thermocouple est coupé.
Contréler le thermocouple. Contréler la carte de puissance.

Pour effacer 'alarme, éteindre puis rallumer la machine.

Polarité thermocouple inversée.
Contréler le raccordement du thermocouple.
Pour effacer 'alarme, éteindre puis rallumer la machine.

Protection de la lame soudante.

Pour effacer I'alarme, éteindre puis rallumer la machine.

Si la machine reprend a fonctionner régulierement, cela signifie qu'il a été effectué une opération impropre (ex. deux
soudures a trés court intervalle de temps).

Si I'alarme réapparait, cela signifie que la carte de puissance est défaillante.

Contacter I'assistance technique.

Cloche fermée aprés 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, apres quoi elle s’arréte.

Pour effacer I'alarme, il suffit d’ouvrir la cloche.

Blocage de la machine.
Contacter I'assistance technique.

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

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

6.2. Installer et amorcer la bobine de film

(I Iy Iy Ry

O

6.3. Mise en place de la grille

Vous pouvez varier la position de la grille (12) en fonction de la
hauteur de 'objet a emballer.

Pour emballer correctement, la grille doit étre placée de maniere
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 fleches

Q Deégagez la grille des cales

Q Replacez la grille sur les cales a la hauteur désirée en

agissant.

Introduisez la bobine de film sur le rouleau (5) puis bloquez-
la avec les cénes 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 l'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).

RIUR
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6.4. 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.

1-2
-ecm 114

6.5. Exécuter Ia 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 & 15 Kg.

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

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

6.6. 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 I'emballage.

6.7. 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 maniére a ce que lair nécessaire a la
thermoretraction puisse librement passer.

6.8. 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 cété 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 [l'endroit ou se fait le
soudage a l'intérieur.

De la main droite, détachez la pellicule des lames soudeuses en
tirant vers l'extérieur.
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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 l’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 apres 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 d‘éliminer les déchets de film qui se sont
déposés sur les éléments chauds (comme la palette
de [laccumulateur de chaleur), attendez que la
machine se soit refroidie

Q Sivous 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 l'eau et du savon

(figure A).

Nutilisez 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

Q Si la machine ftravaille dans un environnement
poussiéreux, il est nécessaire de la nettoyer plus
souvent, l'extérieur comme lintérieur. Il est surtout

conseillé d’aspirer la poussiere qui se dépose sur les
composants électriques internes (figure B). figure A figure B

7.5. Contréler 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%).
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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 maniere 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.

o000

7.7. Remplacer la lame de soudage

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

suit:

Mettez la machine hors tension

Deévissez 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 commencant

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 entierement dans le logement

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

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

O Coupez le téflon qui dépasse de I'étau central

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

ocooo

O

7.8. Remplacement du céble d’alimentation

ATTENTION !

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.

7.9. Schéma électrique
(page 98)
B1

Fin de course départ cycle K2 Carte de commande
B2 Fin de course enrouleur M1 Moteur ventilation
BT1 Thermocouple M2 Moteur enrouleur
Cc1 Condensateur moteur M3 Moteur pompe de refroidissement
E1/2 Ventilateur refroidissement Q1 Interrupteur général
E3 Ventilateur refroidissement Q2 Interrupteur enrouleur
ER1 Résistance lame de soudure R1 Résisteur pour frein moteur
ER2 Résisteur de rétraction R2 Résisteur pour frein moteur
FQ1 Thermostat de sécurité S1 Clavier 8 membrane
FU1/2 Fusible de ligne 10.3X38 T1 Transformateur de découpage
FU3 Fusible alimentateur fiche 5X20 ut Aimant de rétraction
FU4/5 Fusible moteur ventilation 5X20 U2 Aimant de soudure
FU6/7  Fusible ventilateur, pompe de refroidissement, enrouleur 5X20 X1 Prise alimentation enrouleur
FU8 Fusible aimants 5X20 X2 Fiche alimentation enrouleur
K1 Carte de contréle
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7.10. Démontage, démolition et mise a la décharge

ATTENTION!
Le démontage et la démolition doivent étre confiés a du personnel spécialisé ayant une parfaite maitrise de
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 aprés-vente
ou encore un centre agréé de traitement des ordures.

| Chapitre 8. Garantie | FR |

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

8.2. Conditions de garantie

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

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

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

I’échange a lieu chez le client, c’est a ce dernier 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 piece 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

Q 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 BERGAME (ITALIE).
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| Capitulo 1. Descripcién | 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 sequridad. Para mejorar la comprensién a continuacion 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:
{ﬁ iNo tocar!

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

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

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

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

Ponerse en contacto con el fabricante para obtener las aclaraciones que fueran necesarias.

La maquina no esta destinada a ser usada por personas (incluido los nifios) cuyas capacidades fisicas, sensoriales o
mentales estén reducidas, o bien si no poseen la experiencia o los conocimientos adecuados, a menos que éstas
reciban, a través de la intermediacién 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.

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

Eventuales anomalias deberan ser presentadas inmediatamente al proveedor.

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

1.2. 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 150000 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

Ancho "a” 1330mm

Longitud “b” 1080mm

Altura *“c” 880mm

Peso 127Kg

Ancho "a” 1260mm

Longitud “b” 810mm

Altura *“c” (campana cerrada) 1165mm

Altura *“c” (campana abierta) 1310mm

Peso 103Kg

Produccién méaxima 300 confecciones/hora
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| Capitulo 2. Caracteristicas del film

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 (también con dibujos y escrituras
personalizadas por el cliente) dan garantias de seguridad tanto porque se encuentran
dentro de las normas impuestas por las leyes vigentes, como por lo que respecta a la
seguridad de un 6ptimo funcionamiento de nuestras maquinas.

d=77mm

A = 600mm MAX D = 250mm MAX

jSe aconseja consultar las fichas técnicas y de seguridad de las peliculas
utilizadas y atenerse a las prescripciones descritas!

A\

2.2. Calculo banda A

Banda A =b +c+ 100mm

Por banba “A” entendemos la anchura que tiene que tener el film para empaquetar el
producto.

| Capitulo 3. Condiciones de uso de la maquina

3.1. Dimensiones max. de la confeccion
a =500mm b =380mm ¢ =200mm Peso = 15Kg

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, gréafico y envio postal, gran distribucion,

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:

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

00

A

OCOooO0D

operador y la maquina.

Materiales sueltos con dimensiones mas pequefias del reticulado de la bandeja
Posibles materiales y productos no previstos que de algiin modo puedan ser peligrosos para el
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4.1. Descripcidn de los carteles adhesivos de seguridad
En la méaquina se han aplicado los siguientes carteles adhesivos de seguridad:

= En el panel frontal de la maquina.

jPeligro 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 proteccién ubicada delante de la cuchilla de soldadura.

i : = 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.

4.2. Advertencias )
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.

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

iSe prohibe fumar durante el funcionamiento de la maquina!

Q No tocar la hoja soldadora (13) inmediatamente
después de la soldadura, sobrepasando con la mano
la barrera de proteccién 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

Q 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 maquina 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.

4.3. Dispositivos de proteccion individual

= Utilizar calzado con puntera de proteccion contra los golpes, el aplastamiento y la compresion del pie
S0 | durante el transporte y el desplazamiento de la maquina.

Utilizar guantes de proteccion contra el riesgo de aplastamiento y contra los peligros mecanicos 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 proteccién 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).

productos alimenticios.

! l'? Utilizar guantes de proteccion aptos para el contacto con alimentos en caso de envasado de
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5.1. Transporte y colocacion
A e Preste especial atencion durante el transporte y la colocacién de la maquina!

e jAntes de cualquier movilizacién, asegurese que el medio de elevacion sea capaz de levantar la carga que se
quiere mover!

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 y 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:
Q Desembalar el bobinador de virutas y colocarlo segun las
instrucciones adjuntas.

5.2. Condiciones ambientales

Q 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

Q Dejar un espacio minimo de 0,5m alrededor de la maquina para no obstruir las tomas de aire

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

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

La iluminacién 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. Conexioén eléctrica

Tensién (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 DALWINE (BG)- ITALY
W w minipackctorre it

\'a 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.

/RESPETAR LAS NORMAS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO!

Si la maquina no consta de enchufe de alimentacion, utilizar un enchufe adecuado para los
valores de tension y amperaje descriptos en la tarjeta de datos y de cualquier modo que cumpla
con las normas vigentes en el pais de instalacion.
[ES OBLIGATORIO LA CONEXION A TIERRA!

Antes de efectuar la conexion 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 conexién 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. Regulacién
6.1.1. Panel de comando

La maquina posee un panel de comando para la configuracién de todas las funciones de programaciéon 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

Sefial luminosa de retraccion

Sefial luminosa de soldadura

Tecla de seleccion del cuentaciclos

Display. Visualiza las funciones seleccionadas y los
correspondientes datos de ajuste

Tecla de seleccion de programas y variables

W

w TUvOWX>

6.1.2. 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).

6.1.3. Seleccion de programas y configuracién 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 presién entre la cuchilla de
soldadura y el contraste superior revestido en teflon 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 circulacién 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 nimero 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 sélo el
tiempo de soldadura):

1. Tiempo de soldadura

2. Tiempo atraso del rotor después de la soldadura

3. Tiempo de retraccioén

4. Temperatura del pulmoén
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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 P1 P02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
(solo soldadura) (soldadura y retraccién)
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 = 2,5
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 méquina estd en SELECCION DE LOS PROGRAMAS, el display muestra el programa en ejecucién (por €.
“PO1”).

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 nimero que indica los “miles” de ciclos efectuados globalmente por la maquina.

Empezando por la derecha los numeros visualizados indican:

1° namero = 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° numero = unidades de ciclos

2° nimero = 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)
6” 6”
5” 77
4” 8”
3” 9”
2" 10”
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6.1.4. Mensajes de alarma
La tarjeta electronica gestiona algunas alarmas que se visualizan en el display (D) mediante los siguientes mensajes:

AL1:

AL2:

AL3:

AL4:

ALS:

ALL:

EEE:

FF1:
FF2:

E_COM:

Final de carrera B1 cerrado al encender la maquina.

Las causas pueden ser:

O Maquina encendida con la campana bajada. Levantar la campana.

QO  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.

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.

Temperatura maxima superada o termopar interrumpido.

La resistencia ha superado la temperatura maxima permitida o el termopar esta interrumpido.
Controlar el termopar. Controlar la tarjeta de potencia.

Para resetear la alarma apagar y volver a encender la maquina.

Polaridad termopar invertida.
Controlar la conexion del termopar.
Para resetear la alarma apagar y volver a encender la maquina.

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.

Campana cerrada tras la retraccion.

Si durante el ciclo de retraccién el tiempo que la campana permanece cerrada supera el tiempo de retraccion
programado, la maquina permanece en retraccién durante un maximo de 10 segundos y a continuacion se detiene.

Para resetear la alarma, hay que abrir la campana.

Bloqueo de la maquina.
Contactar la asistencia técnica.

Memoria.
Para resetear la alarma, hay que apagar y volver a encender la maquina manteniendo presionados los pulsadores (2) y
(3) durante 3 segundos.

No hay comunicacion entre las tarjetas debido a una interferencia eléctrica.
Para resetear la alarma, hay que apagar y volver a encender la maquina.

6.2. Introduccion de la bobina de film

Q Introducir la bobina de film en el eje (5) inmovilizandola por
medio de los conos centradores (6) __4

Poner en posicion el rodillo sobre el soporte bobina

Pasar la pelicula alrededor del rodillo de reenvio (7) ——5

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

confeccioén (11).

o000 o

O

6.3. 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 segtn las flechas

O Remover la bandeja de los encastres

O Reponer la bandeja en sus encastres a la altura deseada.

RATA
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6.4. Regulacién soporte bobina y plano de confeccion

El soporte bobina (4) y el plano de confeccién (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.

6.5. 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.

6.6. 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.

6.7. Introduccién 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.

6.8. Confeccion

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

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

7.2. Limpieza hoja soldadora

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

Q Para conseguir una mejor limpieza se aconseja
lubricar periédicamente la hoja soldadora con la grasa
anti-adhesiva de teflén suministrada con la maquina.

7.3. Remocion 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 pulmén 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)

O Cuando la bobina del envolvedor automatico (29) esté
llena, extraiga el film destornillando el pomo (30) y
quitando el disco (31) (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 jaboén (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 pafio
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

7.5. Control liquido de enfriamiento (donde esté previsto)
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%).
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7.6. Cambio teflon y goma

Cuando las piezas de Teflén (32) estan demasiado gastadas,
sustituirlas con las de recambio, prestando mucha atencion a
su aplicacién, lineal y plana.

Limpiar con detergente la goma (33) antes de aplicar la cinta
de Teflon autoadhesivo. Si también la goma (33) esta
deteriorada, sustittiyala 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 Teflén autoadhesivo.

o000

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 Teflén aislante

(23) de la morsa central

Insertar la hoja soldadora nueva desde la morsa central y

apretar el tornillo (21)

Q Peffilar la hoja soldadora nueva al hilo del agujero de los
pistones (24) y (25)

Q Completar la introduccién de la hoja soldadora en toda la
sede

Q Empujar a fondo el pistén posterior (24) hacia la hoja
soldadora de manera que ésta entre en el agujero del

cooo

O

mismo y apretar el tornillo (22) ‘4”‘;"
Q Empujar a fondo el piston anterior (25) hacia la hoja ‘,,ﬂ;;yf%,%.fyﬂ
"\ ,,,’

soldadora de manera que ésta entre en el agujero del L2
mismo y apretar el tornillo (20)

Q Perfilar el Teflén saliente de la morsa central

Q Asegurarse de que la hoja soldadora esté bien colocada y
en tension.

7.8. Sustitucion del cable de alimentacion

JATENCION!

Si el cable de alimentacién esta dafiado, debe ser sustituido por el constructor o por su servicio de
asistencia técnica, o en cualquier caso por una persona con cualificacién similar, con el fin de prevenir
cualquier riesgo.

7.9. Esquema eléctrico
(pagina 98)

B1 Fin de carrera start ciclo K2 Tarjeta de comando

B2 Fin de carrera recogidor M1 Motor ventalle

BT1 Termocouple M2 Motor recogidor

C1 Condensador motor M3 Motor bomba de enfriamiento
E1/2 Ventilador refrigeracion Q1 Interruptor general

E3 Ventilador refrigeracion Q2  Interruptor recogidor

ER1 Resistencia lamina soldadora R1 Resistor para freno motor
ER2 Resistore de retraccion R2 Resistor para freno motor
FQ1 Termostato de seguridad S1 Teclado de membrana

FU1/2  Fusible de la linea 10.3X38 T1 Transformador de corte

FU3 Fusible del alimentador de la tarjeta 5X20 u1 Iman de retraccién

FU4/5 Fusible del motor ventalle 5X20 U2 Iman de soldadura

FU6/7 Fusible del ventilador, bomba de enfriamiento, recogedor 5X20 X1 Toma alimentacion recogidor
FU8 Fusible de los imanes 5X20 X2 Enchufe alimentacion recogidor
K1 Tarjeta de potencia
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7.10. Desmontaje, demolicién y eliminacién de los residuos

JATENCION!
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:

Q 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 legislacion vigente en el pais de la instalacion.

El simbolo indica que este producto no se debe tratar como residuo domeéstico.

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.

| Capitulo 8. Garantia | ES |

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 instalaciéon 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 o mano de obra. Cuando la reparacién o sustitucién sean efectuadas en el domicilio del comprador, éste

debera pagar los gastos de viaje, traslados y mano de obra. La asistencia en garantia es realizada exclusivamente por

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

madre o al vendedor autorizado la pieza defectuosa, para que sea reparada o sustituida. La entrega de dicha pieza

reparada o sustituida entra en las obligaciones de la garantia. La garantia viene anulada por:

Q No enviar a través de correo el CERTIFICADO DE GARANTIA, que acompafia la maquina al momento de la compra,
completo en todas sus partes y firmado, dentro de los 20 dias sucesivos a dicha compra

Q Por una instalacién 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

Q Quando la maquina ya no es propiedad del primer comprador.

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

se realice una instalacion errénea o una conexion a la red de alimentacién errénea, o se excluya la puesta a

tierra o en caso de manumisiones sobre la maquina. La casa constructora se reserva el derecho de realizar

modificaciones y cambios segun las exigencias técnicas y de funcionamiento.

EN CASO DE CONTROVERSIA SE RECONOCE
COMO FORO COMPETENTE EL DE BERGAMO (ITALIA).
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| Capitulo 1. Descrigdo | 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 préoximo 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:
A Normas de prevencdo de acidentes para o operador. Tal adverténcia indica a presenca de perigos
que podem causar lesb6es em quem esta operando a maquina.

ATENQ/T\ O:
& Orgaos quentes. Indica o perigo de queimaduras com risco de infortiunio, até mesmo grave, para a
pessoa exposta.

ATENCAO:
{ﬁ Ndo tocar!

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

Todos os direitos de reprodugéo do presente manual sdo reservados a empresa fabricante. A reprodugdo, mesmo que
parcial, é proibida nos termos da lei. As descricbes e as ilustragbes presentes neste manual ndo sdo definitivas,
portanto, a empresa fabricante se reserva o direito de efectuar todas as modificagbes que considerar oportunas, a
qualquer momento. O presente manual ndo pode ser cedido para andlise de terceiros sem a autorizagdo por escrito da
empresa fabricante.

A maquina somente deve ser utilizada para satisfazer as necessidades para as quais foi concebida, qualquer outro uso
deve ser considerado “uso impréprio”, portanto, perigoso.

Antes de efectuar qualquer operacdo na maquina, é obrigatorio ler cuidadosamente todas as instrugbes do presente
manual, de modo a evitar possiveis danos a propria maquina, as pessoas e as coisas.

N&o é permitido operar em caso de dlvidas sobre a correcta interpretagao das instrugées.

Interpelar o fabricante para obter os esclarecimentos necessarios.

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 segurancga.

As criangas devem ser vigiadas para ndo brincarem com a maquina.

No momento da entrega verificar que a maquina esteja completa de todas as suas partes.

Eventuais anomalias deverdo ser apresentadas imediatamente ao fornecedor.

A empresa fabricante declina qualquer responsabilidade pelo uso impréprio da maquina e/ou por danos causados em
fungdo de operagbes ndo contempladas neste manual.

1.2. Caracteristicas da maquina

V.S. adquiriu uma maquina com caracteristicas e prestagbes excepcionais e agradecemos pela preferéncia que nos foi conferida. O
sistema de embalagem é (nico em seu género e afirmou-se no mundo com a presenca de mais de 150000 maquinas operantes no
campo da embalagem e do embalagem.

A validade do conceito tecnologico, além da qualidade dos componentes e materiais empregados no processo produtivo e de teste sédo
a melhor garantia de um bom funcionamento e fiabilidade no tempo.

A maquina pode ser utilizada como maquina para solda e termo-retrac¢do contemporédneas do filme ou como simples maquina de
solda gragas ao seu patrticular circuito de funcionamento. Neste ultimo caso é possivel embalar o objecto em saquinhos frouxos sem
termo-retracgéo.

1.3. Dados técnicos da maquina

Largura “a” 1330mm
Comprimento “b” 1080mm

Altura *“c” 880mm

Peso 127Kg

Largura “a” 1260mm
Comprimento “b” 810mm

Altura *“c” (campana fechada) 1165mm

Altura *“c” (campana aberta) 1310mm

Peso 103Kg

Produgdo maxima 300 confecgbes/hora
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| 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 (também disponiveis com desenhos e escritas
personalizadas do cliente) ddo garantias de fiabilidade tanto pelo lado do atendimento as
normas legais quanto pelo lado da seguranca de um Optimo funcionamento de nossas
magquinas.

A =600mm MAX D = 250mm MAX d=77mm

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

2.2. Calculo da faixa A
Faixa A=b +c¢ + 100mm

Por faixa “A” entende-se a largura que deve ter a bobina de filme para poder confeccionar o @g
produto. PN
s

-

(Capitulo 3. Condicées de uso da maquina | PT |
3.1. Dimensé6es max. da confecg¢ao

a = 500mm b = 380mm ¢ =200mm Peso = 15Kg b - &

Nota: as medidas indicadas na tabela se referem a medida max. de cada dimenséo. ‘:c
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, expedicdo, grande distribui¢cdo, 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 méquina, 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

Bujées de gas sob pressdo ou de qualquer tipo

Pos soltos e volateis

Materiais soltos com dimensbes menores dos furos do prato retinado

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

(W]

Oooo0Do
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| Capitulo 4. Normas de seguranca

4.1. Descricao dos adesivos de segurancga
Na maquina encontram-se os seguintes adesivos de segurancga:

A\

= No painel frontal da maquina.

Perigo de electrocussao!

Risco devido a presenga de energia eléctrica na instalagdo eléctrica colocada na parte interior do painel frontal.

Caso seja necessario abrir o painel deve-se desligar a maquina e retirar o conector do cabo de alimentagdo da ficha do
circuito geral.

Durante o funcionamento da madquina o painel frontal da maquina deve estar montado
correctamente.

P

= No elemento de protecg¢édo instalado em frente a lamina de solda.
= No painel de protecgéo do pulméao de calor posicionado atras do prato reticulado.

ATENGAO! Orgédos quentes. Indica o perigo de queimaduras com risco de infortunio, até mesmo
grave, para a pessoa exposta.

4.2. Adverténcias
NAO PERMITIR QUE PESSOAL NAO TREINADO USE A MAQUINA!

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

Se o operador se afastar da maquina, desligar a maquina colocando o interruptor geral na posi¢cao
“0” (OFF)!

E proibido fumar durante o funcionamento da méaquina!

Q Né&o tocar a lamina soldadora (13) logo apds a solda,
ultrapassando a barreira de protecgdo contra

acidentes com a méo. Possibilidade de queimaduras
devidas ao calor residual na l&mina soldadora (13)

Em caso de quebra da ldmina soldadora (13) ndo
proceder com a solda. Providenciar imediatamente
sua substituigéo

Naéo tocar a paleta de fechamento pulméo (16) durante
a fase de aquecimento. Possibilidade de queimaduras

Nao tocar a ventoinha em movimento ou utilizar a
magquina sem o prato retinado (17)

Certificar-se que a bobina de filme esteja
correctamente alojada em sua sede (14)

Quando néo se utiliza a méaquina deixar sempre a
campana superior (18) aberta

As rodas (19) devem ser utilizadas exclusivamente
para deslocamentos “breves” em pavimentos lisos e

horizontais.

4.3. Dispositivos de proctec¢ao individual

.

Utilizar calgados de protecgéo resistentes a choques, a esmagamento e a compressdo do pé durante o
transporte e o deslocamento da maquina.

O

Utilizar luvas de proteccdo conyta o perigo de esmagamento e contra perigos mecénicos durante o
transporte e o deslocamento da maquina.

Utilizar luvas de protec¢do contra o risco de corte durante as operagdes de troca da ldmina soldadora.

Utilizar luvas de proteccdo com base nos riscos dos materiais a serem confeccionados (mecanicos,
quimicos,...) que resistam as temperaturas de contacto com soldadura e/ou ldmina soldadora (maximo
100°C).

Il Utilizar luvas de protecgdo para o contacto com alimentos durante o uso em caso de
confeccionamento de alimentos.
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| Capitulo 5. Instalagdo da médquina | PT |

5.1. Transporte e posicionamento
‘ c e Para o transporte e o posicionamento da maquina recomenda-se manobrar com muita cautela!

e Antes de cada movimentagao, verificar que o meio de elevagdo seja apropriado para elevar a carga a ser
movimentada!

Q Cortar a fita com a tesoura, tomando o cuidado de proteger os olhos
com um par de Oculos, e tirar o papeldo. Tirar os parafusos e as
eventuais 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 dotagdo

Q Liberar a campana superior cortando a corda de retengéo.

Se tiver adquirido o enrolador aparas:
Q Desembalar o enrolador aparas e posiciona-lo como indicado nas
instrugbes em anexo.

5.2. Condi¢gées ambientais

Q Posicionar a maquina certificando-se que esteja nivelada no piso, em um ambiente adequado, sem humidade,
materiais inflamaveis, gases, explosivos. A méaquina deve ser instalada somente em superficies lisas, horizontais e
n&o inflamaveis

Q Para néo obstruir as tomadas de ar, deixar um espago minimo de 0,5m ao redor da maquina

Q Uma vez obtido o correcto posicionamento, bloquear a maquina agindo no travdo das rodas.

Condigbes permitidas nos ambientes nos quais a maquina é colocada:
O Temperatura de + 5°C a + 40°C
Q Humidade relativa de 30% a 90% sem condensag&o.

A iluminagédo 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 satde do
operador.

GRAU DE PROTECCAO DA MAQUINA = 1P20
0 RUIDO AEREO PRODUZIDO PELA MAQUINA E INFERIOR A 70 dB(A)

5.3. Conexao eléctrica

Tensé&o (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

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

Hz | W max [ A max

MOD.
ANNO
MATR

Nota: para qualquer comunicagdo com o fabricante citar sempre o modelo da maquina e o PEN
ntmero de série indicados na placa aplicada na parte traseira da maquina.

A RESPEITAR AS NORMAS PARA A SEGURANCA NO TRABALHO!

Se a maquina néo for dotada de tomada de alimentagéo 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 instalagdo.

O ATERRAMENTO E OBRIGATORIO!

Antes de efectuar a conexdo eléctrica certificar-se que a tensdo de rede corresponda a
voltagem indicada na placa aplicada na parte traseira da maquina e que o contacto de terra
esteja em conformidade com as normas vigentes de 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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| Capitulo 6. Regulacao e preparagdo da maquina | PT |

6.1. Regulagao
6.1.1. Painel de comando

A maquina é dotada de um painel de comando, do qual é possivel configurar todas as fun¢gbées de programacédo e
funcionamento.

1 Interruptor geral

2 Botdo ‘DECREMENTAR”. Reduz os valores das
fungbes programadas

Botao “INCREMENTAR”. Aumenta os valores das
fungbes programadas

L&mpada piloto temperatura

Lé&mpada piloto retracgéo

Lampada piloto solda

Botédo de selecgédo contador de ciclos

Display. Visualiza as fungdes seleccionadas e os
relativos dados de programagéo

Botdo de seleccdo programas e variaveis

(%)

w TUvOWb>

6.1.2. Ligacdo da maquina

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

O display (D) se acende e aparece o n° de programa activo.

A ligacdo da maquina (através dos programas P02+P10) alimenta a resisténcia de retrac¢do, que inicia a aquecer.
Antes de usar a maquina esperar que alcance a temperatura programada sinalizada pelo apagamento da lampada piloto

(A).

6.1.3. Seleccionar programas e calibragens variaveis
A maquina tem 10 programas seleccionaveis (P01+P10).
Para seleccionar o n° de programa pressionar os botbes (2) e (3)

Programa P01
Este programa permite somente a operagéo de solda do filme.
O filme funde-se através do calor da ldmina de solda. A presséo entre a ldmina de solda e o
contraste superior, revestido com a utilizagdo de teflon provoca a separagdo das duas bordas
do filme.
O produto a ser embalado é fechado em um saco flexivel.

Programa P02+P10
Este programa permite, de forma contemporénea, as operagbes de solda e retracgédo do filme.
A retraccéo é obtida por meio da circulagédo forcada de ar quente em volta da embalagem. O
aquecimento é obtido gragas a passagem do ar através de uma resisténcia (pulméao de calor).
O produto a ser embalado é fechado em um saco que adere perfeitamente a sua forma.

Em fungédo do numero de programas podem ser ajustadas mais ou menos variaveis (ver a tabela a sequir).

A ordem de programacgédo dos programas P02+P10 é a seguinte (para o programa P01 pode-se configurar s6 o tempo
de soldadura):

1. Tempo de solda

2. Tempo de retardo da ventoinha depois da solda

3. Tempo de retrac¢do

4. Temperatura pulméo
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| Capitulo 6. Regulacao e preparagdo da maquina | PT |

Com o botao (S) corre-se pelas variaveis do programa escolhido e com os botées (2) e (3) modificam-se os valores
memorizados. Estes botbes (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 modificagbes pressionar o botdo (S) até o n° de programa aparecer no display.

O tempo de retardo da ventoinha depois da solda é uma variavel que nao tem um led associado e, portanto, é indicado
com um “r ” no display esquerdo, enquanto os dois nimeros restantes indicam o tempo ajustado.

No fim de todas as variaveis programaveis o display mostrara novamente o cédigo do programa recém-editado (ex.
PO1).

Nota: Se durante a programagédo a campana se fecha, a maquina néo funciona.

Executadas todas as regulagcbes a maquina esta pronta para proceder ao confeccionamento.

TABELA DOS PARAMETROS EM FUNGCAO DOS PROGRAMAS

Variavel P1 P02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
(somente solda) (solda e retrac¢éo)
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 | ndo ajustavel Min.= 0,0
solda Max. = 1,0
(valores em segundos) Default = 0,0
Tempo de retracgao néo ajustavel Min.= 0,0
(valores em segundos) Max. =10,0
Default = 2,5
Temperatura pulméao néo 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 méaquina estd em modalidade SELECCAO PROGRAMAS, o display mostra o programa em execucdo (ex
“PO1”).

A partir desta modalidade, pressionando o botdo (P) se entra na fungéo “conta-ciclos”.
No visor aparece o numero dos ciclos efectuados desde quando a maquina foi ligada.

Ademais, se os botbes (2), (3) e (S) forem mantidos pressionados contemporaneamente por 3 segundos entra-se na
fungéo “totalizador”

No visor aparece um numero que indica os “milhares” de ciclos efectuados na sua totalidade pela maquina.

Partindo da direita, os nimeros visualizados indicam:

1° namero = milhares de ciclos

2° numero = dezenas de milhares de ciclos

3° numero = centenas de milhares de ciclos

Pressionando novamente o botdo (2) o visor mostra um nimero que indica as unidades.

O visor visualiza um numero 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° nimero = dezenas de ciclos

3° numero = centenas de ciclos

Pressionando novamente o botéo (2) volta-se a fungao “conta-ciclos”.
Pressionando enfim o botéo (P) volta-se ao funcionamento normal (o visor mostra o programa em execug&o).

TABELA INDICATIVA DA PROGRAMACAO CICLO MAQUINA

Tempo de retracgao Tempo de pausa Temperatura pulméao
(valor indicado no display)
6” 6”
5” 77
4” 8”
3” 9”
2" 10”

67



| Capitulo 6. Regulacao e preparagdo da maquina | PT |

6.1.4. Mensagens de alarme
A placa electrénica prevé a detecgdo de alguns alarmes que sdo assinalados mediante a visualizagdo no visor (D) das
seguintes mensagens:

AL1:

AL2:

AL3:

AL4:

ALS:

ALL:

EEE:

FF1:
FF2:

E_COM:

Fim de curso B1 fechado para a activagcdo 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 sinalizagdo. Quando o contacto é aberto o alarme desaparece.

Temperatura ndo alcangada.

A temperatura de trabalho nédo foi alcangada no tempo estabelecido (15 min.).

Controlar se o termopar esta posicionado correctamente. Controlar a resisténcia de aquecimento.
Para restaurar o alarme desligar e voltar a ligar a maquina.

Temperatura excede o valor maximo ou ha interrup¢ao do termopar.

A resisténcia excedeu o valor de temperatura maximo permitido ou o termopar esta interrompido.
Controlar o termopar. Controlar a placa de poténcia.

Para restaurar o alarme desligar e voltar a ligar a maquina.

Polaridade termopar invertida.
Controlar a ligagdo do termopar.
Para restaurar o alarme desligar e voltar a ligar a maquina.

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 operagdo 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.

Campana fechada ap6s a retracgéo.

Se durante um ciclo de retracgdo a campana permanecer fechada além do tempo de retracgdo configurado,
a maquina continua a retracgdo por um tempo maximo de 10 segundos e depois para.

Para restaurar o alarme é suficiente abrir a campana.

Bloqueio da maquina.
Contactar a assisténcia técnica.

Memoria.
Para restaurar o alarme desligar e voltar a ligar a maquina, mantendo pressionado durante 3 segundos os
botbes (2) e (3).

Um distarbio eléctrico tornou a comunicagdo entre as placas incompreensivel.
Para restaurar o alarme desligar a voltar a ligar a maquina.

6.2. Insercdo da bobina de filme

cooopoo0 O

O

6.3. Posicionamento do prato retinado

O prato retinado (12) pode ser posicionado em fungdo 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 confeccgéo.

Para seu posicionamento agir como segue:

Q Puxar o prato conforme indicado pelas setas

QO Remover o prato dos encostos

O Reposicionar o prato nos encostos na altura desejada.

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).

RIUR
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6.4. 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.

6.5. Execucgdao 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 presséo de 10-15 Kg.

A maquina entrara automaticamente em funcionamento e
realizar-se-a a 1" solda no lado esquerdo do filme.

Com a mao direita ajudar o destaque do filme da lamina
soldadora.

6.6. 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 méaquina esta pronta para proceder ao embalagem.

6.7. 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 espaco entre o produto e o chassis
interno de solda de modo a permitir a passagem do ar para a
termoretragéo.

6.8. Embalagem

Pressionando na alga da campana com uma pressdo de
aproximadamente 15 Kg. esta apoia na ldmina 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.
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7.1. Cautelas para interveng6es de manutencgéo ordindria
A MANUTENGAO ORDINARIA DEVE SER EFECTUADA POR PESSOAL QUALIFICADO OPORTUNAMENTE
INSTRUIDO.

Antes de efectuar as operagées de manutencao 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 ldmina soldadora utilizando um pano
seco; efectuar esta operagéo logo apés uma solda de
modo que os residuos, ainda quentes, possam ser
retirados com facilidade

Q Para uma melhor limpeza aconselhamos lubrificar
periodicamente a lamina soldadora com graxa anti-
adesiva a base de teflon fornecida com a maquina.

7.3. Remocgao de rebarbas de filme plastico e outros

Q Antes de remover eventuais residuos de filme
depositados nas partes quentes da maquina
(exemplo na paleta abre pulmao calor), aguardar que
a maquina tenha esfriado adequadamente

O 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)

O Quando a bobina do enrolador automatico (29) estiver
cheia, remover o filme soltando a manopla (30) e
tirando o disco (31) (desenho B).

7.4. Limpeza da maquina
Para a limpeza da campana superior (18),
limpar tanto a parte interna quanto aquela
externa exclusivamente com agua e sabao
(desenho A).
Né&o utilizar detergentes com solventes que
podem vir a danificar a campana superior (18)
e reduzir sua transparéncia.
Q Para a limpeza da maquina utilizar um pano humedecido em
agua
a S% 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 p6

que se deposita nos componentes eléctricos internos
(desenho B). desenho A desenho B

7.5. Controlo do liquido de resfriamento (onde previsto)

Verifique, a cada 4 meses, o nivel do liquido de
arrefecimento através da remogéo 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%).
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7.6. Troca do teflon e borracha

Quando os encostos em teflon (32) estiverem muito
desgastados, substitui-los com aqueles de reposi¢do
prestando muita atengdo em sua aplicagéao, linear e plana.
Limpar a borracha (33) com detergente antes da aplicagdo da
fita auto adesiva de teflon. Se também a borracha (33) resultar
deteriorada providenciar a sua substituicdo no seguinte modo:
Tirar a borracha velha

Limpar a sede que a contém

Inserir a nova borracha em modo linear

Limpar a borracha com detergente

Aplicar a fita auto adesiva de teflon.

o000

7.7. Troca lamina soldadora
Para substituir a lamina soldadora (13) seguir o seguinte
procedimento:

Q Tirar a tensdo da maquina

Q Soltar os 3 parafusos (20)-(21)-(22)

Q Tirar a lamina soldadora velha

Q Limpar a sede e se necessario substituir o teflon isolante
(23) do grampo central

Q Inserir a ld&mina soldadora nova partindo do grampo central

e apertando o parafuso (21)

Q Refilar a lamina soldadora nova alinhada com o orificio dos
pistoes (24) e (25)

Q Completar a inser¢do da ldmina soldadora em toda sua
sede

Q Empurrar firmemente o pistdo 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 direcgdo da
l&mina soldadora de modo que esta entre no orificio do
mesmo e apertar o parafuso (20)

Q Aparar o teflon saliente do grampo central

Q Cetrtificar-se que a lamina soldadora esteja bem
posicionada e tensionada.

7.8. Substituicao do cabo de alimentacao

T ATENCAO!

qualquer risco.

Se o cabo de alimentagdo for danificado, este deve ser substituido pelo fabricante ou pelo servigo de
assisténcia técnica, ou de qualquer forma por uma pessoa com qualificagdo similar, de modo a prevenir

7.9. Diagrama eléctrico
(pagina 98)

B1 Fim de curso start ciclo
B2 Fim de curso enrolador
BT1 Termopar

C1 Condensador motor
E1/2 Ventilador resfriamento
E3 Ventilador resfriamento

ER1 Resisténcia ldmina soldadora
ER2 Resisténcia de retracgéo

FQ1 Termoéstato de seguranca

FU1/2  Fusivel linha 10.3X38

FU3 Fusivel alimentador placa 5X20

FU4/5 Fusivel motor ventoinha 5X20

FU6/7 Fusivel ventilador, bomba de resfriamento, enrolador
5X20

FU8 Fusivel magnetos 5X20

K1 Placa poténcia

71

K2
M1
M2

Q1
Q2
R1
R2

T1
u1

X1

X2

Placa comando

Motor ventoinha

Motor enrolador

Motor bomba de resfriamento
Interruptor geral

Interruptor enrolador
Resistor para freio motor
Resistor para freio motor
Teclado a membrana
Transformador de corte
Magnete de retracgéo
Magnete de solda

Tomada alimentagéo enrolador

Ficha alimentagéo enrolador
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7.10. Desmontagem, demolicdao e sucateamento residuos

ATEN CA o!
As operagbes de desmontagem e demoligdo sempre devem ser confiadas a pessoal especializado em tais actividades e
dotado das competéncias mecénicas e eléctricas necessarias para trabalhar em condigbes de seguranca.

Proceder no seguinte modo:

Q Desligar a maquina da rede de alimentacgéo eléctrica

Q Desmontar os componentes.

Cada parte deve ser tratada, despejada ou reciclada com base na classificagdo e nos procedimentos previstos
pela legislagao 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-& a prevengdo 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 informagbes a respeito
da reciclagem deste produto, contactar o vendedor do produto ou, em alternativa, o servigo de pés-venda
ou o servigo de tratamento de lixo local.

| Capitulo 8. Garantia | PT |

8.1. Certificado de garantia
A Garantia tem validade de 12 meses a partir da data de instalagdo nas condigbes indicadas no livrete de instrugées.
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 substituicbes ocorrem normalmente junto a casa fabricante debitando-se ao comprador das despesas de transporte e

méo-de-obra. Caso as reparagbes ou substituicbes 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 servicos de garantia enviar a peca defeituosa para a casa

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

reparada ou substituida esta incluida no adimplemento das operagbes de garantia. A garantia é anulada:

Q Quando o CERTIFICADO DE GARANTIA néo 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 ndo
autorizadas

Q Por modificagbes efectuadas na maquina sem o consenso por escrito do fabricante

Q Caso a maquina ndo seja mais de propriedade do primeiro comprador.

A casa fabricante declina, de acordo com a lei, qualquer responsabilidade por danos a pessoas ou coisas caso

seja efectuada uma errada instalacdo ou conexédo a rede de alimentagao eléctrica ou exclusao do aterramento

ou em caso de violagbées da prépria maquina. A casa fabricante se reserva o direito de efectuar modificacées 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. lMpbéAoyog

To mapdv eyxelpidio auvrdxOnke ouupwva e v mpodiaypaen UNI 10893 louAiou 2000. Ameubiverar o 6Aoug Toug
XPNOTES LIE OKOTTO va EMITPEWEI pia owaoTh Agiroupyia Tou unxavruarog. Na euAaxrei o€ uépog eUkoAa mpoaBdaoiuo, kovra
oT0 unxavnua. To mapov eyxeipidlo arroTeAEl avaméoTacTo PUEPOS TOU UnNXavnuarog yia O,T1 agopd tnv acedAcia. lNa
KaAUTepn karavonon SIEUKPIVICOUUE TTaPaKGTw Tous ouuBoAITUOUS TTOU EXOUV XPNTILOTTOINOEI.

TTPOZOXH:
Kavoviouoi mpéAnyng aruxnudrwv tou xpnHorn. Auri n mposidomroinon &egixvel tnv mapoucia
KIvEUVWV TOU UTTOPOUV VA TTPOKAAEOOUV TPAUNATIONOUS OE OTTOIOV XPNOIUOTTOIEl TO unxavnua.

MMPOXOXH:
& ZeoTd opyava. Acgixvel Tov KivOuvo eyKaQuUATWV Kal ToV KivOuvo aruxnuarog Kai paAiora cofapodu,
yia Ta droua mou Bpiokovral eKTedgiuéva.

M. | nPosOXH:

i%'{\ Mnv ayyilere.

TMPOEIAOINOIHZH:
Acgiyvel 1o evdexOpevo mpokAnang {nuiwv aTo unxdvnua n/kai ora e§apTiuard Tou.

OAa ra dikaiwpara OxXETIKG UE TNV avarrapaywyn Tou TTapovros eyxEIpIdiou aviiKouv OTNV KATAOKEUAOTIKN eralpeia. H
avamapaywyn, €0Tw Kal TUNUATIKA, arrayopeveTal arrd Tov vouo. O TTEpIyPaPES Kal 01 QTTEIKOVIOEIS TTou TTapouaidlovral
OTO TTAPOV EYXEIPIOIO OV gival OECLEUTIKES KAl ETTOUEVWCS ) KATAOKEUAOTIKN) ETAIPEIQ ETIQUAGOOETAI TOU SIKAIWUATOS va
EMQPEPEI OTTOIAONTTOTE OTIYUN OAeS TIS aAAayég Ti¢ omoieg Ba Bewproel avaykaisg. To mapdv eyxelpidlo OV UTTOPEI va
006¢i ot TpiTa ATOUA XWPIS TNV YPATITH) CUVAIVEDH TNS KATAOKEUAOTIKAS eTalpeiag. To unxdavnua Utropei va xpnaoiuorroinbsi
UOVOV yIa va IKavoTTOINaEl TIS AVAYKES YId TIC OTTOIEC LUIEAETHONKE KAl KATAOKEUAOTNKE, OoTToladnTroTe dAAn xpron Bswpeirai
w¢ «aKkardAAnAn xprnon» kai dpa emikivéuvn.

lpiv kdvete omoiadnmore eméufBaocn oTo unxavnua 6a TPETTEI UTTOXPEWTIKA va LIEAETHOETE TTPOOEKTIKA OAES TIC 00nYies
TOU TTapPOVTOC EYXEIPISIoU, WATE va ammopuyeTe mOaveS {nuiIES aTo idio To unxdvnua, oc droua fn o€ mpdyuara.

Acv emITPETETAI N XPACN TOU O TTEQITITWAON TTOU EXETE AUPIBOAIESC TXETIKA LUE TNV OWATH EPUNVEIQ TWV 00NYIWV.

EAdre o€ emmagn e 10 Epyo0TAcio yia va (NTHOETE OTToIadNTTOTE OIEUKPIVNON.

H unxavh oev mpoopilerar yia xpnon amé aroua (cuumepiAauBavouévwy twv maidiwyv) Twv OTToIWV O QUOIKEG,
aIoONTNPIAKES KAl VONTIKES IKAVOTNTES Eival UEIWUEVES, I XWPIS EUTTEIPIA N yVWON, EKTOS KI av aQuTd momTedovrarl amo éva
drouo umeUbuvo yia TNV aoeaA&id Toug, EmTnPoUvTal f Toug £xouv O00Bei 00nNYies OXETIKES UE TN XPHON TNS OUOKEUNG.

Ta maidid Ba TPETTEl va ETTITHPOUVTAl WOTE VA QTTOTPATTEl TO eVOEXOUEVO va TTaifouv e Th unxavi.

Kard tnv oriyun tng mapddoong eAEyETe av 1o unxavnua givai mAnpes o€ 6Aa ra pépn Tou.

Evdexdueves avwualies Ba mpémel va emonuavolv auéows aTov mpounBeutn.

H karaokeuaoTikn eTaipgia amrorrolsital KABe euBUVNG OXETIKNS L€ aKatdAAnAn xprion tou unxaviuarog n/kar pe {nuiég
mou mpoéevnOnkav amrd emeuBATeIS TTOU OV avapéPovTal TO TTAPOV EYXEIPIOIO.

1.2. XapakrnpioTiKd TOU unxaviuarog

AmrokThoare éva unxavnua e eEQIPETIKA XAPAKTNPIOTIKA Kai SuvaTtoTNTES KAl 0A¢ EUXAPIOTOUUE yia TNV EUTTIGTOTUV TTOU
uag oeiéare. To ouotnua ocuokeuaaoiag givar povadikd oTo €idog Tou kKai mBARONKE og 6Ao0 TOV KOOUO UE TNV TTApoUdia
mepiocorepwy ammd 150.000 povadwy 1mou AgiToupyoUlv OToV TOUED TNG CUOKEUQOIAS Kail TOU TTAKETapIoUaTog.

H téAcia texvoloyia kabBwg kai n moIdTnTa TWV ££APTNUATWY KAl TWV XPNCILOTTOINOEVTWY UAIKWY TOOO OTNV KATAOKEUN TOU
000 Kai 0TI BOKIUES, aTToTEAOUV TNV KAAUTEPN eyydnon yia TV KaAn Asitoupyia tou kai n diaxpovikh a&loTTioTia Tou.

To unxdvnua utropei va xpnaoiuotroin@ei oav epyalgio yia tnv rautéxpovn ouykoAAnon kai BspuocuatoAn Tou @iAu, fj oav
ammAd epyaleio auykdAAnong xdpn oro 10IaiTepo KUKAwUa Asitoupyiag. 2e autn Tnv TeAsutaia mepimrwan umopei va
TOTTOOETNOEl KAl HEOQ O KQVOVIKES OAKOUAES XWpPIS BepIOTUTTOAN.

1.3. Texvika xapaktnpIioTiKa TN NXavig

a3 lMAGro¢ “a” 1330 xiA.
j Mnkog “b” 1080 xiA.
Yyog “c” 880 xiA.
Bdpog¢ 127 KiAd
lMAdaro¢ “a” 1260 xIA.
Mrkoc “b” 810 xiA.
Yyog “c” (kaumava kAiotr) 1165 xIA.
Yyog “e” (kaumdva avoixts) 1310 xiA.
Bépog 103 KiAG
Méyiotn mapaywyn 300 ouokeuaadies Tnv wpa
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| KepdAaio 2. XapaktnpioTiKd Tou @IAl
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2.1. Xpnoiuomoiouueva QIAu

To unxavnua utropei va douAéwel ue 6Aa ta BepuocuateAdueva @iAu aAAd kai Ta umrdéAoira,
mayous amdé 15 wg 50 micron 10mOU TEXVIKOU 1) yia €idn diatpoens. MNa va emTuxere
KaAUtepa amoreAéouara, oag OuvIOTOUUE VA XPNOIUOTTOIEITE QIAU TTOU Ta EUTTOPEUOUACTE
eueic. Ta €IdIKG xapakTnpIoTIKG Twv OIKWV Hag @A (kar ue géatouikeupéva axédia Kai
EMYPAPES TwV TEAATWY) Bivouv gyyunon aélommioTic T000 amé MAEUPAS AVIATTOKPIONS OTOUS
I0XUOVTEG KavoviouoUs, 600 Kal armd TAsupds aogdAsiag yia tnv Gpiotn Asitoupyia Twv
unxavwy Uag.

A =600 yiA. MAX D = 250 yiA. MAX d =77 xiA.

2upBouAguoups va S1aBAoETe TIC TEXVIKES KAPTES KAl EKEIVES TNS ao@daAsiag
TWV XPNOIUOTTOINMEVWY QIAN KaI va eQapuoleTe TIC utTrodEieig!

2.2. YmoAoyiouog tn¢ {wvng A

ZwvnA=b+c+ 100 xiA.

Q¢ {wvn “A” voeital To TTAGTOC TTOU TTPETTEI VA EXEI N UTTOUTTIVA TOU QIAU yia va gival EQIKTH N
OUOKEUAaia ToU TTPOIOVTOG.

| KepdAaio 3. Opoi xprionc Tou unxaviuaroc

3.1. Méyioreg diaoTaoeiC ouokeuaaoiag
a =500 xiA. b = 380 xiA. c = 200 xiA. Bdpog = 15 KiAd

Snueiwon: O1 dlacTdoeis ToU @aivovral aTnVv TauTTéAa avapépovrail o€ pia xwpioth péyiorn didoraon.

Ta v péyiotn didoraon tn¢ ouokeuaaias (b x ¢) mpétel va yivel avagopd oto KepdAaio
2.2., émou eaiverar Ot 10 dBpoicua (b x c) eivar omwadnmore ico e 10 TAGTOS NG
utroutrivag tou @IAu ueiov 100 xiA.

3.2. On umropcsi va ouokeuaorei

Ta unxavriuara autd givar g€ 8€an va ocuoKkeudoouv Eva eupy QACTLA TTPOIOVTWYV eVTEAWS SIaPOPETIKG LeTaél TOUG, Kal yia
auré UTTOPOUV va XpPnoiuoTToiouvTal e EmiTuxia oToug €ENS TouEIc: OIaTPOPNAC, EUTTOPIOU, YPAPIKWY KAl ATTOCTOANC,

HeyGAwv diavouwy, Biounxaviag, KAwarolgavroupyiag.

3.3. Ti dev mpémel va ouokeuaoBei

Amrayopevetal amoAUTwS va OUOKEUQTTOUV Of TTAPAKATw TUTTOI TTPOIOVIWVY yia va ammo@euxBouv uoviues BAGBes g

unxavng, kKabwg Kar mpokAnon Kivéuvor atuxnudTwyv oTo XEIPIOTH:

Bpeuéva kar Aorabr mpoiovra

Yypd kGBe tUtTOU Kl TTUKVOTNTAS O€ eUBpauaTa doxeia

EU@AekTa Kai EKpNKTIKG UAIKG

®idAeg pe aépio utrd Tiean 1 ommoIoudNTTOTE TUTTOU

FtnTIKES Kal BIAAUTES OKOVES

AvTIKEiueva e BIAOTATEIS LUIKPOTEPES QTTO TIC TPUTTES TOU OIKTUWTOU TTIATOU

(my

A\

Oo0o0D

va mpokaAéoouv BAGBe¢ otnv idia tn unxavi.

Evéexdueva un mpoBAsmdueva uAikd kai mpoidvra Trou UTTopouv va givai emikivouva yia Tov xpnotn i
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| KepdAaio 4. Kavoviouoi ao@aAsiac
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4.1. lNeprypaen autok6AAnTwy acpalsiag
Ermi Tou unxavruarog ummdpxouv 1a €6N¢ autoKOAANTa acpalsiag:

A\

= 3TO UTTPOCTIVO TTIVAKA TOU UNXavAuarog.

Kivduvog nAekrpomAniag!

Kivduvog mou o@eileTal atnv NAEKTPIKN EVEQYEIQ TTOU UTTAPXEI OTNV NAEKTPIKN) EYKATAOTAON OTO E0WTEPIKO
TOU UTTPOOTIVOU TTiVaKa. X€ TEPITTTWAN TTOU avoIxTEl O TTivakag givar amrapaitnTo va gBnoeTe 1o unxavnua
Kai va BydAere 1o @ic Tou Tpo@od0TIKOU KaAwdiou arréd tnv mpila Tou yevikoU NAEKTPIKOU KUKAWLATOS.

Kard tn Asitoupyia Tou unxaviuarog o umpoaoTivog mivakag Oa mpémel va £xel romoBsTnOsi oward.

P

= Emi tn¢ mpooraoiag mou gival TomobeTnuévn UTTPoaTd amé mn ASTida appayiong.
= Emi rou mivaka ao@aleiac Tou mveduova BepluotnTag TorroBeTnuévo Tiow arrd Tov omAICUEVO e TTAEyua
Sioko.

TMPOXOXH! Zsora Opyava. YmodeIkvUel TOV KivBUVO EYKAQUUATWYV UE KivOUVO TPaQuuaTtionouU, akoun
Kal gofapou yia To ATOUO TTOU EKTiBsTal.

4.2. [lposidomoInoeIc
MHN EMITPEMNETE TH XPHZH TOY MHXANHMATOZ SE MH EKIMAIAEYMENO [1POsQI1IKO!

Kard tn didpkeia tng epyaagiag mpoooxn o€ 6Aa ra {eard puépn ¢ unxavng ra omoia duvavrai va
avamriéouv uwnlAég OsplUoKpaaiss Tou UITopouv va TTPOoKaAéoouv eykauuara.

2 MEPITTTWON ATTOUAKPUVONS TOU XEIPIOTH ATT6 TN unxavi, GBACTE TN unxavh BETovrag Tov yeviKO

Siakoérmrrn orn 8éon “0” (OFF)!

Kard tn Asitoupyia tng unxavng amayopsusrai To kamvioua!

Q Mnv ayyilete n Aemida ouykoAAnong (13) auéowg uera
N OUyKOAAnaon, Eemepvwvrag e 10 XEPI TO QPAYUA
mpooraciag¢ amé aruxhuara.  llepimrwon eykaduarog
Adyw 1TnNg evamouegivacag Bepudtnra¢  arn  Asmida
ouyk6AAnang (13) 6éon

Q Mn ouveyioere n ouykOAAnon oe mepimrwaon Bpadong
¢ Aemidag ouykoAAnong (13). Avrikaraortioare Ttnv
auéows

Q Mnv akouutTioETE TO QPTUAPAKI KAgigiuarog (16) kard n
@daon Bépuavang. MNepimrwan eykaduarog 6éon

Q Mnv QaKouutioeTe TOV  QVEMIOTHPA OE Kivnon n
XPNOIUOTTOINCETE TN UNXAvH XWPIS 10 mdro ouokevaaoiag
(17)

Q Befaiwbeite 611 n umouttiva @IAu givar TomroBetnuévn
owarta arn 6éon e (14)

Q Orav &ev xpnoluoToIEiTal N unxavy aQnvere mavra tnv
Gvw kautrava (18) avoikr

Q O pdédes (19) 6a mpémer va  xpnaoiyorrolouvral
QATTOKAEIOTIKA yIa «OUVTOUES» WETAKIVACEIS OE Agia kai

emimeda marwara.

4.3. 2UOKEUES TTPOCWITIKNG TTPOCTACIAC

.

Xpnaiuorroigite urodnuara acealeiac avlekTikG ara xTuTTAUara, arn oUvBAIwn Kai CUUTTIEGN TwV TTOOIWV
KQTd TN HETAPOPA KAl UETAKIVNON TOU UNXavhLUaTog.

O

Xpnaoiuortrolgite yavria mou va mpoaTarelouv amd Tov Kivouvo ouvBAiwng kai arrd unxavikous Kivouvous
KQTd TN UETAPOPA Kal UETAKIVNGN TOU UNXavhLUAToG.

XpnoiuoTToIEiTeE YAvTia TTOU va TPoaTaTeUoUV arrd Tov KivOUVOo KOTTNS Kal aTro TIS Epyacies avraAAayng twv
Aemidwv oppayiong.

Xpnaoiuortrolgite yavria yia tnv mpooTacia amd 1oV KivOUVO TwV UAIKWV OUCKEUAOIAS (UNXAVIKE , XNUIKG...)
TTOU QVTEXOUV O€ BEPUOKPADIES ETTAPNC IE OUYKOAANON n/kai Tnv utrdpa ouykoAAnong (uéy. 100°C).

i XpnOIUOTTOIEITE TTPOCTATEUTIKA YAVTIQ VIO THV ETTAQPN UE TPOPES KATA TH OIGPKEIA TNS XPHONS O
TTEPITITWON CUOKEUQTIAS TWV TPOPILWV.
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| KspdAaio 5. Eykardaraon tn¢ unxavic | EL |

5.1. Msrapopd kai roro0érnon
f o XTnVv usrapopd Kai rnv 1omobéTnan tnS unxavis ouuBouAeiouls va eVePyYEiTe e peydAn mpoooxn!

e [lpiv amé omoiadnimore usrakivnaon, PeBaiwbeite o1 10 péoo aviwwong eivar kardAAnAo va
ONKWOEI TO POPTIO TTOU TTPOKEITAI va UETAKIVNOci!

Q Kowere ue walidl n oppayida mpoaéxovrac va mpoYuAdéere Ta udria
oag ue yualig kai tpafnéste va Byel o xaprovévio KiBwrtio. ApaipéaTte
TIC BIOeC Kai TIC eVOEXOUEVES TTAGKES TTOU OTEPEWVOUV TO Unxavnua
ornv maAéra.

Av armroktioare 1a ToOapIKA:

Q BydAre 10 KOUTI TTOU TTEPIEXEI TA TTOOAPIKG

Q AvaonKkwoTe Th Unxavy e €va avuWwrIKO Kal OTEPEWOTE T 4 TTOOAPIKG
XPNOIUOTTOIWVTAC TIC TTAPEXOUEVES BidEC

Q EAecuvbepworte v mdvw KGAuwn koBovrag 10 KOPOEAGK!I TTOU TNV
OUYKpPQTEI.

Av armoKTHOQATE TOV TTEPIEAIKTHPA ATTOKOUUATWV:
Q AmoouOKeUdaTE TOV TTEPIEAIKTAPA ATTOKOUUATWY Kail TOTTOBETATTE TOV
oUUQWVA UE TIC CUVNIUEVES 00N YiES.

5.2. Zuvlnkeg mepiBaAlovrog

Q TomoberoTte T unxavn mpooéxovras va eivai téAsia opifdvria oro marwua (AiBeAapiouévn), oe éva kardAAnAo
epIBaAAov xwpic uypaaia, eUPAEKTa UAIKG, aépia 1 AAAEC eKPNKTIKES UAES. To unxavnua Ba mpérel va ykabioraral
UOVo o€ Agieg, 0pIfOVTIES KQI Un EUPAEKTES ETIPAVEIEG.

Q Aegriore évav €AcUBgpo xwpo TouAdyiotov 0,6m yUpw amd tn unxavn, yia va unv gugpddovral ta avoiyuara
eéagpioou

Q Aogpaliore Tn unxavi, 6tav oAokAnpw6si n cwartn TOTTO0ETNON TN, EVEQYWVTAS OTO PPEVO TWV TPOXWV.

Emitpemoueves ouvOlnKeS aToUS XWPOUS TTOU givail TOTTOBETNUEVN N unNxavi:

Q Ogpuokpaoia amd + 5°C wg¢ + 40°C

Q Zxerkn vypaoia amé 30% ws 90% xwpic ouuTTUKVWON.

O QwTIouGS TOU XWPOU TTPETTEI VA Eival TUUQWVOC LIE TNV I0XU0UCA VOLIOBEDIa TOU KPATOUS Kal TTPETTEI OTTWAOONTTOTE VA

eivar opoiéuopog kai va e€acalilel kaAn oparérnTa, yia tnv aceaAsia kai nv uvyeia tou epyalouevou.

BAOMOZ ASQPAAEIAS THE MHXANHZ = IP20
O MTAPAITOMENOZ ©OOPYBOZX TOY MHXANHMATOZX EINAI KATQTEPOZ AI1O 70 dB(A)

5.3. HAekTpIkn) ouvdeon

Tdon (V): BAéme aroixeia mvakidag

Suxvornra (Hz): BAéme aroixeia mvakidag

Méyiarn amroppdpnaon ioxuog (W): BAETe aToixeia mivakidag
Méyiotn amroppdpnaon peuuarog (A): BAETTe aToixeia mivakidag

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

Wmax| A max

2NueIWan: 2€ OTToIadNTTOTE ETTIKOIVWVIQ LUE TOV KATAOKEUAOTIKO OIKO aQVAQEPETE TTAVTA TO UOVTEAO
NG Unxavng kKai Tov apibud mAaigiou mou avaypdeovrai oTnv TTAakETa mou BpioKeTal aTo TTiow

HEPOG TOU UnNxavhuarog.

THPEITE TOYX KANONIXMOYX AXPAAEIAS TOY XOPOY EPIrAZIAZ!

Av n unxavn do¢ev éxei 0Ik6 TnG BUoua Tpogodoaiag xpnaoiluoTroinoTe éva BUuoua kardAinAo yia v
TAON Kal Ta auUITEP TTOU avaypd@ovral TNV TTAAKETA UE Ta OTOIXEIa TNS UNXAVAS KAl OTTWOONTTOTE
OUUQWVO UE TOUS IGXUOVTEC KAVOVIGUOUS TS XWPAC.

H rEIQXH EINAI YITOXPEQTIKH!

lpiv KGvete TNV nAekTpIkn ouvdeon BeBaiwbeite o1 n Tdon Tou dikTuou avrioTtoixei ota VOLT mou
avaypagovral oTnv TAQKETa TTou BpiokeTal oTo TTiow UEPOS TNS UNXavAns Kai o1l n yeiwan eivai
oUWV UE TOUS ICXUOVTEC KaVOVIOLOUS aopaAsiag.

¢ mepitrrwaon auiBoldiag oxeTikG pe TNV TGOn TOU OIKTUOU ETTIKOIVWVAOTE UE TNV ETQIpEiQ
nAektpiouou (AEH) tn¢ mepioxng oag.

MOD.
ANNO
MATR.

2uvdéate TO QIS KaAwdiou ToUu NAEKTPIKOU TTivaka TOU unxaviuaros o€ pia mpila yevikou
NAEKTPIKOU KUKAWPATOS TTOU gival EUKOAa TpoaBdaiun arro 1o XEIpIoT.
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| KepdAaio 6. PUBUION Kai TPOETAOINATIA TNC UNXAVIC | EL |

6.1. Pubuion
6.1.1. MNMivakag xsipiopou

To unxavnua civar eéomAiouévo pe éva mivaka €AEyxou, arrd TOV OTTOi0 UTTOPEITE va pubuicere OAeC TIS Agitoupyieg
TPOYPALLATIOLOU KAl AEITOUPYIKOTNTAS.

levikég diakomng

TARKTPO “MEIQSH”. Meiwvel TIS TIUES TWV AEITOUPYIWV
TARKTPO “AY=HZH”. Auéavel TIC TIUES TWV AEITOUPYIWV
‘Evoeién Bepuokpaaiag

‘Evodeién ooumruéng

‘Evdeién ouykoAAnong

TTARKTPO MTIAOYAC LETPNTH KUKAWV

O6ovn. Acixvel TIC TTPOETIAEYUEVES AgITOUPYiES Kal Ta
avrioroiya dedouéva mou Exouv dIaTuTTWOET

TMANKTPO €TTIAOYNS TTPOYPAUUATWY Kal TTAPALETOWY

“ DIUOWDWwN=

6.1.2. Oéon os Kivnon 1n¢ unxaving

lupiare Tov yevikd diakomn (1) atn 6éan 1. H 066vn (D) avoiyel kai eugavilerai o apiBués Tou mpoypauuarog.

H évauon tou unxavnuarog (ue mpoypduuara P02+P10) tpogodortei Tnv avriotaon 1ng ouppikvwong, apxidovrag va
Bepuaiverar.

lpiv apyioere epiuévere va prdoel oTnv kaBopiouévn Bepuokpaaia kai va afnaoel 1o Aautrdki rou oeiktn (led) A.

6.1.3. EmiAoyn moAAamAwy mpoypauudrwy kai fabuovounong
H unxavn éxer 10 kat ekAoyn mpoypdupuara (PO1+P10).
la va emiAé€ete Tov apIBUo TOU TTPOYPAUUATOS TIECTE Ta TTANKTPA (2) Kai (3).

lMpoypauua PO1
AuUTO TO TTPOYPAUUA ETITPETTEI IOVO TH OTEPEWON TNS TAIVIAG.
H ravia amAwverar pe n Bonbeia tng Bepudtntac g Aemidag orepéwaong. H micon ueraéu g
Aemidag orepéwong kar NG avriBeang Tou uwnAotepou TeQPAOV e emKGAUwn TTPoKaAgi TO
SlaxwpIouo Twv 600 Awpidwv TnNg Taiviag.
To mpoidv TToU TTPOKEITAl VA OUOKEUADTEL TTEPIEXETAI OE Ui OIOKETA OAKO.

lMpoypauua P02+P10
To mpoypauua autd EMITPETTEI TAUTOXPOVA TN OTELEWON KAl CUPPIKVWON TNS Taiviag.
H ouppikvwon mapdyerar amd v eéavaykaouévn KuKAogopia Tou Bepuoy aépa yupw armo 1n
ouokeuagia. H 6épuavon tou aépa eéaopalietal ye 10 mMEPACUA TOU amd piad avrioraon
(mveduovag BepudTnTag).
To mpoidv 1mou gival va gUOKeUaaTEi gival kKAEIOUEVOo Oe éva OdKO TTOU eQATTTETAl TEAEIQ OTN

@Qopua 1ou.

AvdAoya e tov apiBud tou mTpoypAauuaTos, pubuifovral TTEPIOCOTERES N AlyOTEPES TTAPAUETPOI (BAETE TOV TTivaka TTOU
akoAoubei). H aeipd mpoypauuariouoy Twv mpoypauudtwy P02+P10 eivai n ak6Aoubn (yia 1o mpoéypauua P01 umopei va
TEOEl LUIOGVO 0 XPOVOS OUYKOAANGNG):

1. Xpbvog k6AAnong

2. Xpovog KabuaTépnang evepyoTroinang YTEPWTAS UETA TNV KOAAnon

3. Xpovog emavapopd¢

4. Oe¢puokpacia mveduova
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Me 1o mAnkTpo (S) avarpééere 11 mapardayég Tou ekAsyuévou mpoypaduuarog kai pe 1a mAAKTpa (2) kai (3) aAAdéere Tig
aéiec. Ta mAnkTpa aurd (2) kai (3) mpoxwpouv ue Brnuarioud evog digit aAda edv kparnBouv Tieouéva yia TEPICTOTEPO
arro éva OeUTEPOAETTTO N TiuNR auédveral N UEIWVETaI UE Ypryopo pubud.

la va emiBeLaiwoere 1is aAAayég miéare 10 TANKTPO (S) uéxpi va eupaviabei atnv 006vn o apiBuds Tou TPoyPAuUUATOC.

O xpdvoc¢ kaBuarépnaong evepyorroinang e QTEPWTAC PETA TNV KOAANGN eivair pia TpOTTOTTOINCIUN TTAPAUETPOS N OTToId
Ocv givar ouvdedeuévn ue Karrolo led, umdpyel duwg pia évoeién “r ” ato apiotepd display, evw ta 6Uo wneia dgixvouv Tov
XPOVO TTOU €XEl TTPOYPAUUATIOTES

210 TéAo¢ OAwv Twv mpoypauuartiouévwy TapaAdaywv n o6oévn Ocgixvel kai mAAI Tov KWOIKG ToU OlaAsyuévou
mpoypaduuarog (rapad. PO1).

2NUEIWON: Qv KATa TOV TTPOYPAUUATIONO KAEIOE N Kautrdva, n unxavy 6&v AEITOUPYEI.

Me tnv oAokAnpwon 6Awv Twv puBuicswv n unxavy ivai EToiun va mPoXwPHOEl OTH OCUCKEUAOIA.

TMINAKAZ NMTAPAMETPQN XE XYNAPTHZH ME TA lTPOrPAMMATA
MeraBAntn P1 P02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
(u6vo ouykoAAnan) (oTepéwan Kai ouppikvwan)
Xpovog k6AAnang Min. = 0,0 Min. = 0,0
(aéies ekppaauéves oe deutepOAETTTQ) Max. = 3,0 Max. = 3,0
Default = 1,3 Default = 1,3
Xpdvog kabBuorépnaong svepyorroinong erepwrnis | Asv mpoypauuarierai Min. = 0,0
HETA TNV K6AAnON Max. = 1,0
(adiec ekppaouéves ae deuTePOAETTTA) Default = 0,0
Xpovog smavagopds Aev mpoypapuarileral Min. = 0,0
(adiec ekppaouéves ae deuTePOAETTTA) Max. = 10,0
Default = 2,5
Ospuokpacia mveuuova Aev mpoypauuarierai Min. =0
H tiun mmou evoeikvural avrioToIXEl O€: Max. = 150
0 = 0° (n avrioraon eivai aBnarn) Default = 120
1...150 = 100° ... 398°C (2°C kda6e onuceio)

METPHTHX KYKAQN

Orav 10 unxavnua Bpiokerar otnv karaoracn EMIAOIH NMPOMPAMMATOZ, n 006vn b¢eixvel To TpOYypauuUa ToU EKTEAEITQI
(rrap. “P01”).

A6 v kardoraon, autn méfovrag To kouuTi (P), utraivete arn Asitoupyia “puérpnon KUKAwv”.

H 066vn arreikovilel Tov apiBud twv KUKAwv 1Tou disvepyouvrai arro 1 aTiyun Tou gival avauuévn n unxavn.

Av perd kparnBoulv tautdxpova marnuéva ta kouutd (2), (3) kai (S) yia 3 deutepdAsrira urraivere arn Asitoupyia
“aBpoiorn”.

H 066vn arreikovilel évav apiBud mou Oeixvel TIC “XIAIAdeS” KUKAwV 1ToU dievepyouvTal OUVOAIKG aTro T unxavi.
Zekivwvrag amro 6e€id o1 armreikovi{ouevol apiBuoi deixvouv:

1% apIBuoc = XIAIGOEC KUKAwY

2% apiBuéc = GekadeC XINGOEC KUKAWV

3 apIBuoC = eKaToVTadeC XIAIGOEC KUKAWY

Mélovrag akoéun 1o kouutti (2) n 086vn deixver évav apiBuo yia Tig IOVADES.

H 066vn arreikovilel évav apiBud mou Oeixvel TS “Hovades” KUKAwV 1Tou dlevepyouvTal CUVOAIKG artro 1 unxavi.
ZEKIVWVTAS atTo O0eid ol arreikoviOuevol apiBuoi deixvouv:

1% apIBuoC = HOVAdES KUKAWY

2% apiBuéc = OeKAdEC KUKAWY

3% apIBudC = eKaTOVTGdEC KUKAWY

IMélovrag akéun 1o KOUUTTi (2) emIoTPEQPETE OTN AsiToupyia “LéTpnon KUKAwv”.
rélovrag téAog 1o KouuTti (P) eTTIOTPEQPETE OTNV KAvoVvIKN Asitoupyia (n 086vn Ocixvel To g€ eKTEAETN TTPOYPAULA).

ENAEIKTIKH TAMIIEAA PYOMIZHE KYKAOY MHXANHMATOZXZ

Xpovog BspuooucroAng Xpovog mravong Ospuokpaaia mveuuova
(tiun mou evéeikvural otnv 06ovn)
6” 6”
5” 77
4” 8”
3” 9”
2" 10”
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6.1.4. Mnvuuara ouvayspuou
H nAekrpovikry kapra mPOLAETTEI TNV ELIPAVICT OPICLEVWY CUVAYEQUWY TTOU ETTIOHUAiVOVTQl LIE TNV EUPAVIONS TNV 006vn
(D) Twv akéAoubwv unvuudrwv:

AL1:

AL2:

AL3:

AL4:

ALS5:

ALL:

EEE:

FF1:
FF2:

E_COM:

AvaoTtoAéag 1éAoug Siadpouns B1 kAeioTé¢ Kara ro dvauua tng unxavig.

Or arrieg ptropei va eivai:

Q  Mnyxavnua avauuévo e tov 86Ao kareBacuévo. Znkware Tov B6Ao.

Q TéAog diadpouns B1 xaraouévo. EmidiopBwarte i aAAGére To TéAog Siadpounc.

Kai ari¢c 600 mepITTwoeIS TO unxavnua dev eKTEAEI Tov KUKAO epyaciag kal 8a TpETTEl va avoiéeTe Tnv emagn
TOU TéAOUS OIadPOUNS VIO va AKUPWOETE TNV EvOEién.

Me 10 dvoryua twv emagwyv n anuavan AdBoug orauard.

Mn emireuyOcioa Bspuokpaaia.

H 6sppuokpacia epyaaiag v emiTelxOnke arov kaBopiouévo xpovo (15 min.).

EAéyére av 10 Bgpuolevyog eivar TorroBetnuévo owatd. EAEyETe Tnv avrioTaon Bépuavong.
la 10 reset Tou ouvayepol aBACTE Kal avawre TaAI Tn unxavi.

YmépBaon uéyiorng Bspuokpaciag i diakomn Bspuofeuyoug.

H avrioraon Esmépacoe 1 uéyiotn emTpemTr Bsplokpacia f To BgpoleUyog OIaKOTTNKE.
EAéyére 10 Bepuoletyos. EAEYETE TV KGPTA 10X UOG.

la 10 reset Tou cuvayepol aBNaTe Kar avawre TaAI Tn unxavi.

TMoAikornra Bsppofcuyoug avriberm.
EAéyére tn ouvdeon Tou Beppolelyoug.
la o reset Tou ouvayepuoU oBHOTE Kail avawTe TTAAI T unxavr.

lpooracia tng Aduag ouykoAAnong.

la 10 reset Tou ouvayepou aNaTe kar avawre maAI Tn unxavn.

Av n unxavi apxioer va Asitoupyei TaAI kavovika onuaiver 611 digvepynOnke uia dipyaciag akard@AAnin (m.x.
OU0 auykoAAnaoeig o€ TToAU oUvTouo xpoviko dIGaTnua).

Av o ouvayepuog smraveupaviCeral onuaivel 611 uttdpxel BAGBN otnv kdpra 10X UoC.

EmikolvwvnaTe Ue TNV TEXVIKN UTTOOTHPIEN.

KAegiorhy kaumdva pera tn oourrudn).

Av Kard Tov KUKAO oUuTITUéNS N KAUTTAva TTapauével KAEIOT mépav Tou Te6EvToc xpovou aUuTTTuéng, n
unxavn ouveyiCel Tn oUuTITUéN YIa LEYIOTO XPOVOo 10 OEUTEPOAETTTWY, TTEPAV TOU OTTOIOU OTaUATdE.

la o reset Tou ouvayeppoU apkei va avoiéete Tnv kaumava.

MmAokdpioua unxaviuarog.

EmikolvwvnaoTe Ue TNV TEXVIKN UTTOOTHPIEN.

Mvrjun.

la ro reset Tou ouvayepoU GRACTE Kal avawTe TTAAI TN UnNxavh KPATWvTag marnuévo yia 3 SeUTEPOAETTTA Ta
KouuTtia (2) kai (3).

Mia nAekTpikng diarapaxn KaréoTnoe «aKkaravonTn» TNV EmMKovwvia peTaél Twv KapTwv.
la 10 reset Tou ouvayeppol oBROTE Kal avawre TaAI Tn unxavh.

6.2. TorroBérnon prmrouTivag @IAu

O

TomroBerriore TV utrouttiva @IAU atov  KUAIvopo  (5)
UTTAOKGPOVTAS TNV UE Ta KWVIKG aTolxéEia (6)

TommoBérnan Tou KUAiVOpou OTO OTrpIyuQ UTTOUTTIVAS
lMepdorte 10 QiAu éPIE TOU KUAIVOpOU avaaTpopns (7)
lMépaoua péow Twv «UIKPOTPUTTNTWV» (8)

lNépaoua mavw aréd rov KUAIVOPO emavapopds @iAu (9)
lMepdaate 10 QiAu TéPIE ToU KUAIVEpou avaatpoeris (10)
lépaoua NS KaTwrepns akpns Tou QIAL KATw amo 10 TIATo
NS ouokeuaoiag (11)

lépaoua ¢ avwrepns aKpns Tou @IAY Tavw amoé 10 ATo
ouokeuaaiag (11).

o000 o

O

6.3. TomroBérnon Tou SIKTUWTOU TIATOU

To diktuwrd mdro (12) umopei va 1omobetnbei avdAoya e 10
QVTIKEIUEVO TTPOC CUOKEUATIQ.

lNa pia kaAp ouokeuaoia 10 OIKTUWTO TTIATO TTPETTEI va gival
TOTTOBETNUEVO LE TPOTTO TTOU N OUYKOAANGN TOU QIAL va Bpiokeral
OTa UIOd TOU Uougs TS OUOKEUAaiag.

Ta tnv TomoBéTnan Tou evepyeiore w¢ eENG:

Q Tpapnére to mdro akoAoubwvrag ra t6éa

Q BydAre o miaro amo 1S OUVOETEIS

Q ZavaromoberriaTe TO TIATO OTISC OUVOETEIS OTO €TMBUUNTO

oyog.
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6.4. Pubuion Baong umroutrivag Kai midrou ouoKsuaaoiag

H Baon tng umoutivag (4) kai to mdro ouokevaaiag (11) mpémer
va pubuioTolv avéAoya ue 10 apdOOS (a) ToUu avTIKEIUEVOU TPOS
ouokeuaaia, agnvovrag Tmepimou 1-2 ek. xwpo peTaél Tou
QVTIKEIUEVOU Kai Tou TTEPIBwpiou ouykoAAnang.

6.5. EktéAcon 1n¢ ouykO6AAnong @iAu

Fa va ekreAéaere v 1n ouykOAAnNGn @épere 10 QIAL OTTWS
Ocixvel n €IKOva.

Karefdote 10 xepoUAI NG Kaum@vag Ue TO apioTeEPO XEPI Kai
méoare pe micon 10 — 15 kKIAwv.

H unxavpy 6a ume autoudrws o€ Agitoupyia  kai  Ba
TPQAYUQATOTTOINOETE TNV TTPWTN OUYKOAANON 010 apIoTEPd GKPO
TOU QIA.

Me 10 O€éi xépi BonbBraTe 10 EekOAANua Tou QIAL amrd Tnv Asmmida
NG OUYKOAANGNS.

T
1T

T

1-2cm

N

1-2 cm 11 4

6.6. r'avr{wua Tou @IAu orn cuokeun mepIEAIENS (O6rou mpoLAémerail)

lMpayuarormoiciore TwWpa pia O€Pd KUKAWV QPKETN yia va
oxnuarioer yia Aoupida ok@pTou QIAU.

lepdaorte v yUpw amd T0US KUAIVOPOUS £mIOTPOPRS (26) Kai
(27), ammd Tov KUAIVOpO xelpiopoU (28) kai yavi{woTe TV OThv
ouokeun TepiéAiéng (29).

Twpa n unxavi givai éToiun yia va mpofei oTnv ouokeuaaia.

6.7. Elocaywyn ToU avTIKEIMEVOU TTPOS OUOKEUAoia
AvaonkwoTe ue 10 apioTepd xEPI TNV GKpn ToU QIAU TTAvw OTO
TTIATO OUOKEUAOIag.

BaAere pe 10 O€€i xépi O TTPOIOV uéda aTO QIAU Kal OTTPWETE TO
TPOS TA QPICTEPA UEXP! TTOU VA TO AKOUUTTHOETE TTAVW OTO
OIKTUWTO TTIGTO agrvovrag mepimou 1 — 2 eK. xwpo UeTaél Tou
TTPOIOVTOC Kal TOU E0WTEPIKOU TEAGPOU OUYKOAANGNS £TO1I WOTE
va EMITPETTEI TO TTEPACLA TOU QéPA yia TV BepUOCUOTOAN.

6.8. Zuokeuaaoia

lMmélovragc oro xepoUAI TG KautTavag e wia mieon mepimou 15
KIA. N KQUITGva 1Tnyaivel va akOUUTTAOEN TTAVwW OTn OUYKOAANTIKA
Aemrida.

Me auto rov 1pdé10 Yiverar autoudTws n ouykoAAnon tou @IAu
OTIS QVOIXTEG TTAEUPES (Oe€iG Kal uTTPOCTTIV).

Av éxere diaAééer Tnv mapaAdayn «ouykOAAnan + BepuocuaToAn»
(P02+P10) 6a O¢cite 10 QIAL va o@iyyel yipw amd 10 TTEOIGV,
UEIWOETE TOTE eAappd Tnv tmicon otnv AaBn ¢ kaumavag €ror
waTe va eMTPEWETE TO EEKOAANUA Tou QIAU aTTd TNV TTEPIOXN TNS
OUYKOAANONG EOWTEPIKA.

Me 10 O¢éi xépi Bonbriore 10 éekOAANUA TOU QIAU QIO TIS
OUYKOAANTIKES AeTTiOES TTPOS TO EEWTEPIKG LUEPOG.
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7.1. Mpo@uAdécsic yia emeuaceIS TAKTIKAS ouvTRPNong
H TAKTIKH XYNTHPHZH [PEMEI NA MPArFMATOIOIEITAI AMO EIAIKEYMENO IMPOZQMIKO KATAAAHAA
EKIAIAEYMENO.

lpiv mpayuaromoiioere omoiadnmore eméufaon ouvripnons ofnore tnv unxavn Spwvrag oro
Yeviko Siakomrn, BydAte To Buoua amo tnv mpifa peUNATOC KAl TTEPIMEVETE va KPUWOEl 1) unxavi!

7.2. KaOBapiouog Asmidag ouyk6AAnong

Q Aeaipeite e éva ateyvo mmavi 1a ummoAgiuuara @iAu mou
evoéxerar va uévouv 0tn  Aemida  ouykOAAnong.
lMpayuaroroigite TNV mapamdvw epyacia auéows UETa
amé pia ouykOAAnon €ror worte Tta akoua {eoTd
utToAgippaTa va agaipouvral ue EUKoAia

Q la kaAutepo kabapioué cuaTtnverar n  mTEPIOOIKN
Airavon ¢ eAmida¢  ouykoAAnong  ue 1O
avTiouykoANTIKG ypdoo ue teflon mou oag mapéxerar
e T unxavi).

7.3. Aroudkpuvon @eupag amd mAaoTIKO QIAU Kal dAAa

Q [lpotoU ammouakpUVETE eVOEXOUEVA UTTOAEIUUATa QIAY
amré 1a {eoTd uépn ¢ Unxaving (m.x. oTo QTUAPAKI
avoiyuarog BaABidag Bépuavaong), TEPILEVETE WOTTOU
n pnxavn va Kpuwoel 6eOVIiwg

Q 271nv mEPITTTWON TTOU TTPETTEI va KaBapioeTe TNV KATW
Kaumava aeaipeite 10 OIKTuwrd mdro (17) kai
ATTOUAKPUVETE TA KOUUATIA TTOU ETTECQV OTO EOWTEPIKO
TOU UEPOCS (eIKOva A)

Q Orav n ymoutiva NG autéUATNS CUOKEUNS TTEPIEAIENS
(29) eivai yeudrn, apaipéarte 10 QiAu EeBidwvovrac Tnv
AaBn (30) kar agaipwvrag Tov dioko (31) (eikéva B).

gIKova A gIKova B

7.4 Ka@apiouog tng unxavis

la v kaBapidtnra g Gvw kaumavag (18)

KaBapioTe €OWTEPIKG Kal EEWTEPIKA UOVO LIE

VEPO Kal oamouvi (eIkéva A).

Mnv  xpnoiuoroigite  amoppummaviikd L€

O1aAUTES TTOU €VOéXETal va TTpokaAéoouv {nuid
ormnv kaumava (18) kar va pgiwoouv 1N
dlapaveia tng.

Q la tov kaBapioud NG UNXavAg XPnoIUoTToIEiTE éva
Bpeyuévo travi.

Q Edav n unxavh Asitoupyei o Xwpo UE oKOvn eivai
amrapaitnto va kabapifete mo ouxvd T unxavn,
EEWTEPIKA  Kal EOWTEPIKA. ZUCTAVETAl KUPIWS va
aQaIpEiTal n OKOVN TTOU UEVEI OTA ECWTEPIKA NAEKTPIKG
uépn (eikéva B). gIKova A gIKéva B

7.5. EAcyx0o¢ WUKTIKOU Uypou (6mmou mpoBAsmerai)
EAéyxere kGBe 4 unveg 10 emimedo TOU UYPOU WUENS
éeBidwvovrag Tov iow tivaka (34).

BeBaiwBeite 611 10 £TTITTESO TOU UYPOU OEV €ival KATWTEPO
TOU onueiou tou evoeikvutal, OIaPOPETIKA EeBIOWOTE TO
mwpa (35) kai mpooBéore éva peiyua  vepou  Kai
avTIWUKTIKOU uypoU (10%).
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7.6. AAAayn teflon kai Adoriyou

Orav o1 ouvdéoeic amd teflon (32) eivai mOAU  @OBapuéveg,
avTIKaBIoTACTE TIC UE TA QVTiOTOIXQ QVTAAAGKTIKA TTPOTEXOVTAs n
T01T004TNON Va €ival yoauUIKA Kal ETTITTEON.

KaBapileste 10 Adomixo (33) pe amoppurmaviikG  TTPOTOU
TOTTOOETOETE TNV AQUTOKOAANTN teflon taivia. Edv kai 1o Adorixo
(33) eivar pBapuévo 1o avrikabioTdre e Tov akéAoubo TpoTo:
Aqaipeite o aAio AdoTixo

KabBapiere tnv urmrodoxn orrou ivar TorroBeTnuévo

TormroBereite ypauuika 1o véo AGaTixo

KabBapilete ue ammopputravriké 1o AGaTixo

TorroBerteite TV autoKOAANTN TQIVIia teflon.

o000

7.7. AAAayn Asmidag ouyk6AAnong

lNa va avrikaraorrioere  Aemida ouykoAAnong (13) akoAouBeite

v €€nc diadikaoia:

AIQKOTITETE TNV TAON OTN Unxavhn

Zefidwvere Tig TpeIS Bides (20) — (21) — (22)

Aqalpeite Tnv maAid Aemmida ouykéAAnong

KabBapilete Tnv utmrodoxn kai €4v givai amrapaitnTo avrikabiordre

10 LOVWTIKO teflon (23) Tou KeVIpIKOU aKPOOEKTN

Eiodyere 1 véa Aemida ouykdéAAnong éekivwvrag amd Tov

KEVTPIKO aKPOOEKTN Kai opiyyete Tn Lida (21)

Q Tomobereite ™ véa Aemida ouykdAAnong éuard ue tnv TPUTA
TWV UIKPWV TTIaTOVIWYV (24) Kai (25)

O OAokAnpwvere Tnv TomoBérnon ¢ véag Asmidag ouykdéAAnang
o€ 6An n Béon

Q 2mpwyvere Labid 1o miow mioTovi (24) mpog TN Asmmida
OUuyk6AAnong éror wore n Aemida va umel otnv 1p0mma TOU
moTovioU Kai o@iyyete 1 Bida (22)

Q Zmpwyvere Babid To umpoativo mioTovi (25) mpog 1N Acmmida
OUYKOAAnoNg €101 wote n Aemida va umel otnv 1p0Ta TOU
maTovioU Kai a@iyyere Tn Bida (20)

Q TormroBereire 10 teflon mou €€éxel ATd TOV KEVTPIKO QKPOOEKTN

Q Belaiwbeite o6n n Aemida ouykOAnong  eivai  owaord
TOTTOOETNUEVN KAl O€ TAoN.

oooo

O

7.8. Avrikaraoraon Tou 1po@odoTiKoU KaAwdiou

amd TNV UTINPECIQ TOU TEXVIKAG UTTOOTAPIENG N &V TTGOEl TTEQITITWOEl amd éva AGrouo e Tmapouoia

TMPOXOXH!
é Av 10 KaAwodio Tpopodoaiag sivai xaAaouévo, autd Ba TPETTEl va avTIKATaoTabei amd 1oV KATaoKeuaoTh
appodidTnTa, WaTe va mpoAnebei kabe kivduvog.

7.9. HAekT1pIKO oxediaypauua

(oeAida 98)
B1 TéAo¢ biadpoprng start KUkAou K2 Kapra xeipiouou
B2 TéAog diadpouns ouokeung epiEAIEns M1 Mortép aveuiothipa
BT1 O¢ppuoaroixeio M2  Mortép auakeung TepiéAiEns
Cc1 SUNTTUKVWTAS KIVNTHPA M3 Morép avrAiag wiéng
E1/2 Prepwn woéews Q1 [evikog O1aKkoTTTNG
E3 Prepwn woéews Q2  AiakOTTTNG OUOKEUNS TTEPIEAIENS
ER1 Avrioraon Aemida¢ ouyk6AAnong R1 AvTIOTATNg yia pévo Kivntipa
ER2 Avrioraon paléuarog R2  Avriordrng yia @pévo kivnthpa
FQ1 O¢eppoaordrng aopalsiag S1 TMAnkTPOAGYIO LEUBpavnS
FU1/2  Ao@dAcia ypauuris 10.3X38 T1 Meraoxnuarnori¢ Kowiuarog
FU3 AogdAsia Tpopodornong mAakérag 5X20 u1 Mayvning paléuarog
FU4/5 AcedAeia pyorép aveuioripa 5X20 U2 Mayvitng k6AAnong
FU6/7 Ac@dAcia prepwTng, aviAiag wuéswe, CUOKEUNS X1 lMapoxn Tpoeodornong unxavins
mepiéhiéng  5X20 TepIEAIEng
FU8 Ao@dAcia yayvitn 5X20 X2 lpila 1pood6TNONG UnNXavAg TTEPIEAIENS

K1 Kdpra 1ox0og
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7.10. AmoouvapuoAdynon, didAuon Kai aroudKpuvar UTTOAOITTwY

TMPOXOXH!
| O1 epyaaieg ammoouvapuoAdynong kai digAuang mpémel va avaAauBavovral ammo EI0IKEUUEVO TTPOOWITIKO TTOU
- va EXEI TIC UNXAVIKES KAl NAEKTPIKES YVWOEIS amapaitnTes yia va SOUAEWel o€ aogQaAsic oUuVONKEC.

AkoAoubeite Tnv €€n¢ diadikaaia:

Q Amoouvdéere Tn unxavn amo 10 SiKTuo NAEKTPIKNS TPOPodoTias

Q ArmoouvapuoAoyeite Ta uépn.

OAa ra amoppipypara mpémer va peraxeipiovrar va dSiari@svrar i avakukAwvovrar avdAoya e Tnv
Karnyopiomoinon kai TiS mpoBAsmousves O1adikagiss amo Tn vouolsaia Tou KPATOUS £yKaArdoraons tng
unxavng.

To auuBoAo Seixvel 611 TO TTPOIOV AQUTO BEV TTPETTEI VA UETAXEIPIOTE OQV OIKIQKO OKOUTTIO!.

BeBaiwbeite 611 TO TPOIOV ATTOUAKPUVETAI [IE TOV OWOTO TPOTTO, autd Ba Bonbrael atnv mPoANWn eVOEXOLEVWY apVNTIKWYV
emak6Aovbwy yia 1o TTEPIBAAAOV Kai TV uyeia Twv avBpwiTwy, Ta ormoia 8a umopoUde va TPoKaAéoel akardAAnAog
XEIPIOUOS TOU TTPOIGVTOS autoU. A 1m0 AETTTOUEPEIC eTEENYNOEIC OXETIKG LE TNV AVAKUKAwGON ToU TTPOiGvTo¢ autou,
ETMIKOIVWVNOTE UE TOV TTPOUNOEUTH TOU TTPOIOVTOS 1 OIAQOPETIKA UE TNV TEXVIKA UTTOOTAPIEN WETA TNV TWANCNH N Kal TO
apuodIo CEPPIS yIa TO XEIPIOHUO TWV ATTOPPINLATWY.

| KepdAaio 8. Eyyunaon | EL |

8.1. MoTtormoinTiké gyyunong
H eyyunon ioxel yia 12 unves amd Tnv nuepounvia eykaraoracns UE TOUS OPOUS TTOU avaypda@ovral ato gyxEIpidio
00nyIwv. ZupTTAnPWaTE TO TTiow UEPOC TNS KAPTAS O€ KGOBs anueio NS Kai TayudpounaTeE Tnv.

8.2. Opoi eyyunong

H eyyunaon ioxoel yia 12 unveg amd v nuepounvia tomobEtnang g unxavng. H eyyunan mepiéxel tnv aviikardoracn n

TNV OWPEQV ETTIOKEUN OAWV TWV KOUUATIWV EKEVWVY TTOU EUEIS Kpivouue eAarTwuarikd ASyw atéAciag twv uvAikwv. Or

EMTIOKEVES KAl O1 QvTIKATaoTAoEIS yivovral ouviiBws atnv é6pa Tou Oikou TTapaywyns Kai o ayopadTris 6a emBapuverar ye

Ta é60da LETaPopds Kai epyaciag. Eav n emokeun i n avrikardoraon yivel atnv é8pa Tou ayopaaoTr) autos Ba emiBapuvOsi

e ta é€oda epyaciag, Taidlou kai amrolnuiwans ektog édpag. O TapoxéC eyyunong 6a ekteAouvrai pévo utd tnv ubovn

TOU oikou mrapaywyngs n eéouaiodornuévou mwAnTh. Fa va éxete dikaiwua aTIC TTAPOXES TS £yyUnong armrooreilare arov

oiko mmapaywyris n arov £§ouaiodoTnuévo TTwWANTH TO EAQTTWATIKO KOUUATI, WOTE va TPAyuarorToinbei n emiokeun N n

avrikardoraon. H mapddoon Tou EMIOCKEUAOUEVOU KOUUATIOU 1 €vOS KaivoUpiou cuutrepiAauBaveralr artnv mapoxn

gyyunong. H eyyunon dev 1oxUel:

Q Smv mepimrwon mou O¢cv €xel ataAei dueoa tayxudpouikwgs 1o METOMNOIHTIKO EIMTYHZHZ v oniyun 1N ayopdg,
KkardAAnAa ouummAnpwuévo kai utroyeypauuévo eviog 20 nuepwv

O Se mepimTwon eAQTTWUATIKAG EYKATAOTAONS, Tpoodooiag, auéAsiac kard T1n xpHion 1 xepioyou amé un
géouaiodornuéva aroua

Q Se mepimrwan aAaywyv arn unxavn dixwgs yparTi EyKpIon TOU OiKou TTapaywyns

Q Se mepirrwan mou n unxavn o¢v givai Aéov 1010KTNaia TOU TTPWTOU ayopacTh).

O oikog mapaywyng osv @épel eubuvn Bdoer vouou yia {nuiss mou mpokAnénkav os droua nj avriKEipeva Kai mou

o@silovral o AATTWUATIKY) £yKATAOTAON 1 OUVOEON OTO OIKTUO NAEKTPIKNAS TPOQYOOOOIaS N EAATTWUATIKNAG

yeiwong n oe mepimrwon aAloiwong g unxavng. O oiko¢ mapaywyns oiarnpei 1o SIKAiwua va EmIQPEPEL

aAdayéc N BeATiwoeic avdAoya pe avayKes TEXVIKES 1) ASITOUPYIEG.

I'IA OINOIAAHIIOTE ANTIAIKIA APMOAIA AIKAZTIKH APXH EINAI EKEINH TOY
BERGAMO (ITAAIA).
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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

Maga 3. YcnoBust UICNONb30BaHNUA MaLLWHBbI
3.1. MakcymaribHble pasMepbl YrakoBkA

3.2. MpoayKTbl, rogHbIe Ars YakoBKA
3.3. MNpoayxTbl, 3anpeLuéHHbIE K yrakoBke

naBa 4. MpaBuna TexHUku 6esonacHoCcM
4.1. OnucaHve Hakneek co 3HakaMy 6e30MacHOCTU
4.2. Mepbl NpeaoCTopoXHOCTU
4.3. Cpeacrea vHoVB/AOYyaribHOM 3alpThl

masa 5. MoHTaX MaLLMHbLI
5.1. TpaHCropTpOBKa M pasveLLiEHNe Ha pabodem Mecte
5.2. Ycrnosus okpyrKatoLLie cpeapl
5.3. OnekTpuyeckoe NogKoyeHme

naBa 6. HacTpoika n nogroToBka MalMHbI
6.1. HacTtpoiika
6.1.1. NaHenb ynpasneHus
6.1.2. BknioveHne MalnHbl
6.1.3. Bblibop nporpaMm 1 TapupoBaHue nepemMeHHbIX
6.1.4. CoobLeHns1 cMrHanoB TpeBor
6.2. 3anpaBka pyrnoHa ¢ NNéHKon
6.3. PasmeLleHne peluéTyaTon naHenu
6.4. PerynvpoBka gepxaTtens pyrnoHa n ynakoBOYHOro Aucka
6.5. BeinonHeHne nepBor 3ananky NIéEHKM
6.6. 3anpaBka NNEHKN B y3eN1 HAMOTKU (rae NPeayCMOTPEH)
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FnaBa 1. OnucaHue | RU |

1.1. NMpeaucnosue

[anHoe “PykoBoacteo” noarotoBneHo B cootBeTcTBUM co ctaHgaptom UNI 10893 ot uons 2000 roga. OHO HanmcaHo Anst Bcex
nornb3oBaTenen MalmHbl B Lensx obecneveHnsl ee npaBuibHOM SKcrnyataumn. XpaHuTe STOT AOKYMEHT B NerkodOCTYNHOM
M3BECTHOM BCEM MOMb30BATENSAM MECTE HEAANEeKo OT MaLUMHbI. ATO “PyKoBOACTBO” SIBNSIETCSA YaCTbio MaLLUMHbI M 06ecneymBaeT ee
©e30onacHoe 1crnonb3oBaHve. [ns NnyyLwero NoHMMaH s Mbl AaéM onpeaeneHns creayroLmx CUMBOSIOB.

OcTopoxHo!

MNpaBuna TexHuKM OGe3onacHoCcTM AnA onepatopa. 3TO NpeaynpexaeHue YyKasbiBaeT Ha Hanuuuve
OMacHOCTU, KOTopasi MOXXET HaHECTU NOBPEXAEHUA NULIaM, paboTaloLwmM Ha MaLuMHe.

OcTtopoxHo!

Fopsiune y3nbl. YKa3biBaeT Ha ONAaCHOCTb OXXOrOB C PUCKOM HECYACTHOrO Crly4asi, BO3MOXHO TSDKENbIX, AJIA
ornepaTopoB MalUMHbI.

OcTopoxHo!
He kacatbcs!

BYAbLTE OCTOPOXHbI!
3HaK yKasbIBaeT Ha MeCTo, rae eCTb BO3MOXHOCTL NOBPEXAEHUA MalUMHbI N-UNW €ro y3IoB.

QB>

Bce npaBa Ha BocnpousBedeHve [AaHHOro “PykoBOACTBA” NpuHagnexar KomnaHuu-npoussoautento. [lepenedvatka, gaxe
YacTnyHasi, 3anpeLleHa 3akoHoM. OnncaHust U UNMCTpauum B JaHHOM “PykoBoacTee” He sIBMsiOTCst 06si3aTenbHbIMM, NMO3TOMY
KOMMaHMs-Npou3BoamMTENb OCTaBNSET 3a ooV NPaBo B Moboe Bpems BHOCUTb Mobble n3MeHeHns B “PyKOBOACTBO”, €Criv COMTET
3TO LenecoobpasHbiM. [laHHoe PyKOBOACTBO Henb3a nepedaBaTb TPETbUM Nvuam 6e3 MMCbMEHHOro paspelleHVs KOMMaHWm-
npoussoguTens. MalumHa [ormkHa MCMonb30oBaTbCA TOMbKO B LIENsX, ANsl KOTOPbIX OHa Obin paspaboTaHa, noboe apyroe
UCMONb30BaHMe ByAeT cuMTaThes "HeHaa IeXalLMM UCMoNb30BaHMEM", Y MOSTOMY OMNacHbIM.

Mepen npoeegeHveM MoObIX OMepaLyii Ha MaluMHe HeobXoaMMO MpoYUTaTh U MOHATE BCE yKasaHus B AaHHOM “PykoBoactse”,
YTOObI M3bEXkaTb BO3MOXKHbIX MOBPEXOEHWA CAaMON MaLLMHbI, (OU3NHECKUX ML, UM UMYLLIECTBA.

3anpelLueHo paboTaTb Ha MaLLMHe, ecnv Bl COMHeBaeTeCh B CMbICIie HEKOTOPbIX Yka3aHuii 13 AaHHoro “PykoBoacTea’.
OB6paTtuTech k NPOM3BOAUTENHO, YTOOLI NOMYYMTL HEOBXOAMMbIE Pa3bsICHEHUSI.

MalumHa He npegHa3HaveHa ans UCMorb30BaHMSA Nuamy (B TOM YMCTE AETbMM), Y KOTOPbIX CHYDKEHbI (OM3NYECKUE, CEHCOPHbIE
UMM YMCTBEHHbIE CMOCOOHOCTW, UMK OTCYTCTBYHOT HEOOXOOMMbIE OMbIT MMM 3HAHUSI, MOMyYEeHHbIE OT NnLa, OTBEYAMLLEro UX
©e30MacHOCTb, KOHTPOJSIS UMK MHCTPYKTUPOBAHUS MO BOMPOCAM 3KCrTyaTauym 3ToM MallnHbI.

et [ormkHbI ObITb NOA MPUCMOTPOM, YTOObLI OHW HE Urparni C MaLLMHON.

IMpw NoKyrke NpoBEPLTE KOMIMIEKTHOCTb MaLLMHBI.

Bce 0bHapy»XeHHbIe HEUCMPaBHOCTW MaLLIMHbBI LOIMKHbI COOOLLIATHLCSA HEMOCPEACTBEHHO €€ MOCTaBLLMKY.

MpounsBoguTEnb He HECET OTBETCTBEHHOCTY 3a HEMPABUITLHOE UCTMONb30BAHNE MaLUMHBI U-MiK yLLeps, NPUYMHEHHLIV B pesyrnbTaTe
[OencTBW, He YKasaHHbIX B AaHHOM “PykoBoacTee”.

1.2. XapakTepucTMkKu MaLLnHbI

BbI nprobpeny malumHy ¢ MPeBOCXOAHLIMM XapaKTEPUCTUKAMU U C BbICOKOW NPOM3BOAUTENBHOCTHLIO, M Mbl Briarogapum Bac 3a caenaHHbIv BbIGOP.
CvicTema ynakoBKy, MPOM3BOAVIMOM 3TOM MALLMHOW — YHUKarbHa, OHa 3apekomeHaoBana cebs Bo BCEM Mupe akToMm cyluecTBoBaHust 6oriee 150 000
MalLLvH, paboTaloLLmMX B OTPACM Tapbl U YNaKoBKu.

MpoBepka BpemMeHeM AaHHON TEXHOMNOoMW, a Takke KaveCTBO KOMMMEKTYIOLMX W MaTepuarnos, WCMonb3yeMbiX B MpoLecce Mpov3BOACTBa U
UCTIbITaHWIA, SBMSIOTCS JTyuLLIEN rapaHTUEN BbICOKOW MPOM3BOAUTENBHOCTU M HAAEXHOCTY AAHHOM MaLLMHBI.

MawmHa moxeT BbITb Mcnonb3oBaHa AN CBapyvBaHUS U TEPMOYCaZKu Camol COBPEMEHHOMN NNacTUKOBOW NIEHKW, UKW e NPOCTO Kak
MalumHa Ans 3anavBaHusl nakeToB, Grnarojaps e€ cneumansHoMy paboyemy KOHTypy. B mocnefHem criyyae, MOXHO YynakoBblBaTb
n3genusa B Msirkue naketbl 6e3 Tepmoycagku.

1.3. TexHMYeckue AaHHble MalUUHbI

be—————a— . Wupuna “a” 1330 mm
| TC OnuHa “b” 1080 mm
t Beicota “c” 880 mm
4 Bec 155 kr
i Lvpnna “a” 1260 mm
OnvHa “b” 810 mm
C Beicota “€” (Konnak 3akpbIT) 1165 mm
Bbicota “c” (konnak OTKpbIT) 1310 mm
! Bec 131 kr
MakcumM. nponssBoanTeNbHOCTL 300 ynakoBok/4ac
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! MnaBa 2. XapakTepucTUKM NNEHKU

2.1. Ucnonb3yeMble BUAbI NNEHOK

MawwvHa wmoxeT pabotatb ¢ nobbiMM  TUNamM  TUNaMyM  TEPMOYCaAOYHOW U
HETEPMOYCaZl0YHOM MMEHKN, NMPUMEHSEMON B MULLEBON MPOMBILLIIEHHOCTU U UMELLMX
TonwuHy ot 15 go 50 mukpoH. Mbl pekomeHayeM Bam, pagn Haunydwux pesynbTaToB
3ananku, NPUMEHATb NNEHKY, NpogaBaemMble Hamu. CneumnanbHble XapaKTePUCTUKN HALIKX
nnéHok obecneumBaloT HaAOEXHOCTb YNAKOBOK (C  TOYKM 3pEHMs  OEeWCTBYIOLLNX
HOpMaTMBOB M 3aKOHOB) M Haunyylwykw paboTy Hawmx MawuH (C TOYKM 3peHus
cobntoaeHunst TexHnkn 6esonacHocTu).

A =600 mm MAKC.

D =250 mm MAKC. d=77 mm

Mpu BbIGOpe nNNEHKM nNonb3ynTecb Tabnuuamum  TeXHUYECKUX
XapaKTepUCTUK MNEHKA, HOPMAMM TEXHUKU 6e30MacHOCTU U AAHHbLIMU
34ecCb YKasaHUSAAMM NO UCNOSb30BaHMUIO NNEHOK!

2.2. PacuyéTt nonocbl A Ana NnNéHku

Monoca A=b+c+ 100 mm

CnoBo “nonoca A” 3gecb 0603Ha4YaeT Nonocy MIEHKU C LUIMPUHOM, KOTOPYH AOMKEH UMETb
PYINOH C NNEHKON, YTOObI HOpMarbHO yNakoBaTb NPOAYKT.

|CnaBa 3. YcnoBus MCNONb30BaHMSI MaLLMHbI

3.1. MakcumanbHble pa3Mmepbl YNTaKOBKU
a =500 mm b =380 mm ¢ =200 mm Bec = 15 kr

Mpumevanune: ykasaHHble B Tabnuue pasmepbl OTHOCATCSH TOMbKO K Cnydasm, ecnu
MakcuMasbHbIi pa3Mep B3SAT MO OJHOW OCU (a MO APYrMM OCAM — LOSMKHbl ObiTb He
MakcumMarnbeHbl). [ns makcuManbHOro pasmepa ynakosku (b x ¢) Bbl JOMKHBI yuMTbIBaTbL
cBefeHust U3 rmasbl 2.2., B KOTOPOWN Moka3aHo, YTo cymma pasmepoB (b + c) Ha 100 mm
yXe, YeM WMpKUHa pymoHa NNEHKU.

3.2. MpoAayKTbl, roaHbIe ANS YNaKOBKU

[JaHHble MallMHbI CNOCOGHbI 3akmoyvaTh B YNAKOBKY LIMPOKYH Fpynny pasfuyHbIX NPOAYKTOB, TaKUX Kak: MULLEBble
NPOAYKTbI, NPOAYKTbI ANS Npodaxu, rpadumyeckas M NoyToBas MPOAYKUMS, NPOOYKUMS ONs PO3HMYHAs TOProBmnw,

NPOMBbILNEeHHbIEe n3aenuna, TeKCTunbHada nNnpoaykunA.

3.3. MpoAaykThbl, 3anpeLwéHHbIe K yNakoBKe

KaTeroqueCKM 3anpeleHo ynakoBbiBaTb creaylouine sunabl npoaykunm, 4yTOObI M3bexaTb Cepbé3HOFO nospexaeHua

MallWHbI, a TaKkkKe NpunBecTn K puCckamM nony4vyeHuna TpaBMbl onepaTopom:

Bnarocogepxaliye 1 HeyCToON4YnBbIE NPOOYKTbI

PasnunyHoro Tvna u NNOTHOCTU XXMOKOCTU B XPYMKUX KOHTEAHEpax
JlerkoBocnnameHsiloLmecss MaTepuanbl U B3pbiBYaTbie BELLECTBA
dnakoHbl ¢ ra3oMm nog AaBneHnem u cpnakoHsl noboro Tuna
Cbinyyne 1 neTy4me nopoLLKu

A\

oooo0ooo

pa60THVIKOB 1 noBpegnTb camMy MaLlUnHy.

Cbll'ly‘—WIe BeulecTBa C YactunuamMu, KoTopble Oonee menkne, 4em OTBEpCTUA B peLUéT‘-IaTOVI naHenn
ToGble Matepuanbl U ugenuma npu ycrnoBummn, YTO0 OHU MOTYT KakMM-TO o6pa30M ObITb ONacHbIM Ans
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|CnaBa 4. MpaBuna TeXHWKU 6e30NacHOCTY | RU

4.1. OnucaHue HaKneekK co 3Hakamm 6e3onacHoCTun
Ha Kopnyce MalluuHbl HaxogAaTca cneaywuimne Hakenkn co 3HakaMmm 6e3onacHoOCTu:

= Ha nepeaHen naHenu mMalUvHbI.

OnacHocTb NnopaxxeHUs 3NeKTPUYECKUM ToKoM!

BbIHbTE BUIKY kabens ns3 PO3eTKM ceTn NUTaHuA .

Bo BpemMs pasOTbl MallMHbI ee NepegHAd NaHesNnb AOJXHA ObITb npaBUJIbHO YCTaHOBJIEHA.

Puck nopaxeHusi TOKOM B aNekTpoy3nax, HaxogsLwmxcs no nepegHer naHenbo annapara.

Ecnu Bam Hapo OTKpbITb NMaHernb MalluHbl, TO CHayana OTKMYUTE 3NeKTponuTaHne MalluHbl, a 3aTeM

= Haknenku Ha 3alWKUTHOWN NaHenu nepeg nes3smeM 3anamnku.

= Haknewku Ha 3aLlMTHOW NaHenn HarpeBaTeNbHOM MNOMOCTN NO3aan pPeLLETYATON NaHenu.
BHUMAHUE! lNopsune KOMNoOHeHTbl. YKa3biBaeT Ha PUCK OXora, a crnegoBaTeNlbHO, ONacHOCTb

Aaxe TAXENOM TpaBMbl ONA He3aWMULWEHHOro onepartopa.

4.2. Mepbl NpeaoCTOPOXHOCTU
HEOBYYEHbLIE PABOTHUKW HE UMEIOT MPABO PAEOTATb HA MALLUUHE!

TeMnepartyp, MOTyLIMX Bbi3BaTb 0XXOFU y NepcoHana.

Ecnn onepaTtop OTXoAUT OT MaALWUHbI, TO OH AOJIXEeH BbIKNH4YUTL €ee nNuTaHue, NOCTaBMB B

ff Ha pa3nuyHbix 3Tanax pa6oTbl MallMHblI MOMHUTE, YTO CUMNIbHO HarpeTble y3nbl MOFyT AOCTUraTbh
/!\ nonoxexue “0” (OTKIJ.) rnaBHbIA BbIKNOYaTeNbL MalWUHBI!

Bo Bpems paboTbl Ha MaluMHe onepaTopaM 3anpeLyeHo KypuTb!

O Cpasy nocne 3anaviku 3anpeLueHo TporaTb nessue 3ananku
(13), nepecekas pykon 3awwmTHbIn 6apbep. CyliecTsyeT pUck
oXora, TaK Kak rie3sue 3ananku MOXeT BCE ellé ocTaBaTbCH
ropsunm

O 3anpelieHo Npon3BOAMTb 3anaiky nNpu CIOMaHHOM Me3Buu
3anavikv (13). HesamennutenbHO NPOM3BEAUTE €ro 3aMeHy.

O Ha oTtane HarpeBaHus 3anpelieHo TporaTb  JonaTky
3aKpblBaHMS BO3AyLIHOW nonocTtu (16). CyliecTByeT puck
oxora.

O He potparvBaTbCsl OO HaxOAsILLErocsi B [ABMXKEHUU
BEHTUNSATOPA W HEe WCMonb3oBaTb MaluHy 6e3
pewéTtyaTon naHenm (17)

O Y6eautecb, 4YTO PpPYMOH C NMEHKOM NpaBuUibHO
YyCTaHOBINEH B CBOEM rHe3ae (14)

O Korga annapaT He paboTaeT, ero BepxHuii konnak (18)
JormKeH ObITb BCeraa oTKpbITbIM

Q T[epemelyaTb MalKUHY C NOMOLLBIO Konéc (19) Tonbko
Ha KOpOTKME PacCTOSHMS W TOMbKO MO POBHON M
FOPM30HTanNbHON NOBEPXHOCTW.

4.3. CpeactBa MHOUBUAYaNbLHOM 3alUUThI

S Wcnonb3yiite 6OTUHKM, 3aliyLiaowe Horv OT yAapoB M COABMMBAHWS BO BPeMsi TPAHCMOPTUPOBKM U
- | nepemeLLeHMs MaLLIVHbI.

|/|CI'IOJ'Ib3yl71Te paGoqme nep4yaTtky, 3alimiaruine pykm ot caaBnmBaHnUA v OpYyrnx MexaHn4yeCknx Harpys3ok
BO BpeMA TPaAHCNOPTUPOBKKN U NepemMeLlleHna MallnHbl.

|/|CI'IOJ'Ib3yl71Te pa6oqme nepyaTtku, 3almuiarouime pykm oT nope3oB BO BpeMA 3aMeHbl ie3BUA 3ananku.

WcnonbayiiTe paboune nepyatky, salimuialolne pykM OT MEeXaHW4eCKoro U XMMUYECKOro BO3AENCTBUS
nakyemblx MaTepuarnoB, a Takke 3alliuLialolive pyku OT BO3LEWCTBUSI BbICOKOW TemnepaTtypbl LiBa
3anankn n-unv nessus 3anavikm (kotopas MoxeT goxoautb Ao 100°C).

Il Wcnonb3yiite pabouve nepyartky, 3awuiarolime pykd OT NULLEBbIX NPOAYKTOB, €CMu Bbl WX
ynakoBbIBaeTe.
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|FnaBa 5. MoHTaX MalLUHbI

| RU |

5.1. TpaHcnopTMpOBKa U pa3MellieHMe Ha paboyem mecTe

CpeAcTBO COOTBETCTBYET Becy NepeMeLlaemoro rpysal

¢ TpaHCNOpPTMPOBKY 1 pasmeLLeHne Ha paboyem MecTe BbINOSHANTE C NOBbILLEHHLIM BHUMaHuem!
o [Mpexpge 4eM BLINONMHATL KaXAOE AEMCTBME MO MEPEMELLEHMIO MallvHbI, YoexpanTecb, YTO NoAbLEMHOE

O HoxHMLaMM paspexsTe TPaHCTIOPTHbIE PEMHU (3aLLMLLAN Masa) U yaanuTe
KapTOHHYIO Tapy. YaanmTe BUHTbI U, BO3MOXHO, MIAcTUHKK, KOTOpbIE AepxaT
MalLLIMHY Ha MOAJOHeE.

Ecnv Bamu Gbinv NpruoBpeTeHbl HOXKH:

O BblHbTE YNaKoBKy, B KOTOPOW HAXOLASATCS| HOXKM

O MpuNogHUMUTE MaLLIMHY BUIOYHBIM aBTOMOMY34VKOM U NMPUKPENUTE 4 HOXKA
BUHTaMW 13 KOMIIIEKTA NOCTaBKM

O OcBoboauTe BEpXHUiA KOMMak, Nepepesas YOAEPKVBAIOLLINIA LLIHYP.

Ecnu Bbl kynunu y3en HakornneHys 0Txogos, To:
Q Pacnakyite y3en HakonmeHns OTX0[0B U MOMECTUTE ero Ha paboyem mecTe
COMIAaCHO MPUINOXEHHBIM YKa3aHWAM.

5.2. YcnoBusi okpyxatoLlien cpefbl

Q [Momectute MaLlnHy Ha pa6oqu MecrTe, y6€,D,VIBLLIVICb, YTO NOJ1 — NOPU3OHTareH, 4YTto Opr)KaiOLIJ,VIVI BO34yX He BIaXXeH, 1 BOKpyr
OTCYTCTBYHIOT a3bl, NIErKOBOCI1IaMeHALMeCA MaTepmarbl U B3pblBOONMACHbIEe BeELLeCTBa. MalumHa gorpkHa CTOATb TOMbKO Ha

POBHOIA, FOPU30HTAINBHOM 1 HEBOCTNAMEHSIOLLIEVCS TOBEPXHOCTM
O Bokpyr MaLLHbI ocTaBsTe npoxos 0,5 MeTpa Anst Bo3ayx03abopHbIX OTBEPCTUN U BEHTUMSILIAW

O 3admkempyiTe MaLMHY Ha B Hy>XHOM pabodem MOMOoKEHN, C MOMOLLIGO TOPMO30B Ha TPaHCTIOPTHBIX KONECKKaX.

YCroBvisi OKpyXxatoLLIEN cpeabl, HeoGXoauMble Anst paboTbl MaLLMHbI:
Q Temnepartypa ot +5°C go +40°C
O OrtHocuTenbHas BnaxkHocTb oT 30% a0 90% 6e3 BbiNafaeHus KoHaeHcaTa.

OcaelLeHre pa60qero NnomMeLLeHna OOIMKHO COOTBETCTBOBATL 3aKOHAM, ,D,eIZCTBy}OLLl,I/IM B CTpaHe, B KOTOpOIZ paGOTaeT MaLLWHbI. ITO
ocBeLLieH1e OO0IMKHO obecrnevmBaTb XOpOLUYH BUOMMOCTb MaLUWHbI, YTOObI HE HAHECTU Bpen 3peHnto 1 300POBbI0 oneparopa.

CTENEHb 3ALLNTBI MALLIMHbI = IP20 .
YPOBEHb LUYMA, NPOM3BEOEHHOIO MALLIMHOW, HWXE, YEM 70 n5(A)

5.3. dnekTpuyeckoe NoAKNIOYEeHNe

HanpspkeHne (B): cmoTpuTe Tabnuuky Ha Koprnyce MalluHbI

YactoTa ceTu (I'u): cMoTpuTe Tabnmnuky Ha kopnyce MalluvHbl

Makc. noTpebnsemas mMowHocTb (BT): cMoTpute Tabnnuky Ha kopnyce MalluvHbl
MakcumanbHbI NoTpebnsieMblit Tok (A): cMOTpUTE Tabnnyky Ha Koprnyce MalUWHbI

MpvMeyaHue: Npu Bawwem obLLEHNM C NPON3BOAMTENEM MalLMHbI BCErga coobllanTte emMy Ha3BaHue Moaeny,
CEPUNHBIA HOMEP MaLLUHbI, KOTOPbIE YKka3aHbl B Tabnnuke Ha 3aHen YacTu MaLUUHbI.

A COBJIOOAATE MPABWUIA TEXHUKW BE3ONACTHOCTU BO BPEMA PABOTbI!

Ecnm MalvHb! He cHabeHa CeTeBOI BUMKOW, TO UCTONb3yTe BUMKY C MapaMeTpammy HamnpshkeHUs! 1 Toka,
yKasaHHbIMU Ha Tabnndke Ha ee kopryce. 3Ta BUnKa JOImKHa 06si3aTenbHO COOTBETCTBOBATL HOpMaT/Bam
CTpaHbl, rae paboTaeT MalLimHa.

CTPOIO OBA3ATENbHO HANUYME 3ASEMNAIOLLEN LLIMHBI!

Mepen BLINOMHEHNEM BIEKTPUHECKOTO MOAKMIOHEHNS! MaLLMHB! YOEOMTECh, YTO BNEKTpUYEecKas ceTb MeeT
HanpsbkeHe, PaBHOE YKasaHHbIM Ha Tabruke TEXOAaHHBIX Ha €€ KOPyCe M YTO KOHTAKT LUMHbI 3a3eMIIeHUs!
COOTBETCTBYET [EVCTBYIOLLMM HOpMaTtvBam. Ecrm Bbl He 3HaeTe napameTpbl CETU SMEKTPONUTaHKS, TO
oBpaTUTECH 3a UHCDOPMALMEN B OCHMC MECTHOTO MOCTABLLIMKA ATEKTPOSHEPTN.

OnepaTop MallWHbl OOIMKEH BblHYTb BUJIKY Kabens (vu:lyu.lero 13 anekTpouTta MaI.IJVIHbI) M3 PO3ETKN CETU
ANEKTPONUTaHNA.
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FnaBa 6. HacTpoiika M NOAroToBKa MaluWHbI | RU |

6.1. HacTpownka
6.1.1. NaHenb ynpasneHus

MawwnHa nmeeT naHenb ynpasneHWsi, C KOTOPOrO MOXHO YCTaHOBUTb BCe (DYHKUMM MporpammmpoBaHusi u pabouyne
PYHKLMN.

1 [naBHbIA CETEBOW BbIKIOYaTENb.

2 Kuonka “YMEHBLIEHWE”. YMeHbluaeT 3agaHHoe
3Ha4yeHne napameTpa pyHKUUK

Knonka “YBEJIMYEHWE”. YBenuuuBaeT 3agaHHoe
3HayeHue napameTpa yHKLUN

CeeTtoguoa Temneparypsbl

CeeTtoguoa TepMoycagku

CeeToanop 3ananBaHus

KHonka Bbibopa CYéTumKa LIKIOB

Owvcnnen. OH nokasbiBaeT BblOpaHHble YHKUUM 1©
3apaBaeMble B OyHKLMAX NapamMeTpbl

KHorka Bbibopa nporpamm u nepemMeHHbIX

w

»w OTOW>»

6.1.2. BknroyeHne MmallUHbI

MoBepHyTb rmaBHbIN BbikNtoyaTens (1) B nonoxeHwue 1.

Owucnnewn (D) BkntounTcs u nosButcs Ne AencTByOLLEN NporpaMmbi.

Mpun BKMOYEHUM MawuWHbI (C nomolbio nporpamm P02+P10) nogaérca HanpskeHue Ha HarpesaTeribHbIA 3NeMEHT
TepMoycafKm, KOTOPbIA HaYMHAET HarpeBaTbCs.

Mepen Tem, kak NoNb30BaTbCSA MaLUMHONW, NOAOXKAWTE, MOKa TemnepaTypa He OOCTUIHET 3a4aHHOro 3Ha4YeHUs, Ha 4To
yKasblBaeT BbIKMOYEHNEe CBETOAMOLHOro nHankatopa (A).

6.1.3. Bbi6op nporpamMmm u TapmpoBaHne NepeMeHHbIX
MawwmHa nmeet 10 Bbibnpaembix nporpamm (P01+P10).
YT06bI BEIGPaTL Ne nporpammel, HaxaTb Ha KHomku (2) u (3).

Mporpamma P01
OTa nporpaMmMa no3BonsieT BbINOMHUTL TOMLKO 3anamBaHue NiEHKMN.
MnéHka nnaBuTcsa nop AeNcTBUMEM Tenna nessus 3anaviku. MNnéHka obpesaeTcst U 4enuTcst Ha
[ABE YacTu Nnof JaBfeHeM MeXay Ne3BneM 3anavku 1 ero ynopom, NokpbIToM TedrioHOM.
B ntore nony4yaercs MArkuin nakeT, HENMAOTHO obnerarLwmMii ynakoBbiBaeMbIlA MPOAYKT.

Mporpamma P02+P10
OTa nporpamMmma no3BonsieT O4HOBPEMEHHO BbIMOSHATL 3ananBaHue 1 TepMoycagKy ninéHKu.
Tepmoycagka NNEHKU MonyyaeTcs M3-3a MPUHYAUTENBbHOW LMPKYNALMU ropsyero Bo3gyxa
BHYTPU YyMakoBkW. Bosgyx HarpeBaeTcs Npu ero NpOXOXAEHUW Yepes HarpeBaTerbHbIN
3MNeMeHT (BHYTpW HarpeBaTernbHON NOMoCTy).
B vTore nonyyaetcs nakeT, NNoTHO obneratowmii GopMy ynakoBbIBaEMOro NpoaykTa.

B 3aBMcMMOCTM OT HOMEpa NporpaMmebl, MOXHO 3a4aTb GonblUee UM MeHbLUEe KONMYECTBO NEPEMEHHbIX NapamMeTpoB
(cmoTpun Tabnuuy panee).

Mopsinok nporpammupoBaHus nporpamm P02+P10 gormkeH 6biTb cnegytowmm (ona nporpammbl PO1 MoXxHO 3apathb
TONbKO BpeMs 3anawku):

1. Bpems 3ananku

2. Bpems 3agepxku BeHTURsiTOpa nocrie 3ananku

3. Bpewmsa tepmoycagku

4. Temnepatypa HarpeBaTernbHON NONOCTH
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HaxaB Ha KHOMKy (S), MOXXHO NPOKPYTUTb NepPEMEHHbIE BbIOPAHHON NporpamMMbl, a kHonkamu (2) 1 (3) MOXHO N3MEHUTb
COXpPaHEHHble 3HaYeHUs 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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6.1.4. CooOLieHnsa curHanoB TpeBOrm
OneKTPOHHOW nnaTon npegycmaTpuBaeTcss OOHapyXeHUe HEKOTOPbIX CUrHaNoB TpPeBoru, KoTopble Ha aucnnee (D)
OTMEYaTCsa criegyrLmnM CoobLLEeHNSMM:

AL1:

AL2:

AL3:

AL4:

ALS5:

ALL:

EEE:

FF1:
FF2:

E_COM:

KoHueBow BbikntovaTenb B1 3amMbikaeTcs npu BKNIOYeHUM MaLLUUHbI.

B03MOXHbIE MPUYMHBI:

Q MawwnHa BKYeHa Npy onyLeHHOM Komnnake. [NogHsaTb konnak.

QO KoHueBon BbiknovaTens B1 HencnpaseH.

B oboux cnyvasix MaliMHa He BbINOMHAET UMKNa, U HeobXOAMMO pPa3OMKHYTb KOHTAKT KOHLIEBOrO
BbIKIHOYaTENs, YTOObl OTMEHUTL CUrHan Tpeeoru. MNpu pasMbikaHWW KOHTaKTa CUrHan TPEBOIU NCYe3aeT.

TemnepaTtypa He AOCTUrHYyTa.

Paboyasa Temnepatypa He 6bina 4OCTUrHyTa 3a onpegenéHHoe 3agaHHoe BpeMs (15 MuH.).
MpoBepuTb NPaBUNLHOCTL pa3MelleHns Tepmonapsl. [poBepuTs HarpeBaTesbHbIN ANEMEHT.
[insa cbpoca curHana TpeBOry BbIKMHOYNUTE MaLLWHY U ONSITb BKIOYUTD.

MpeBbiweHe MakcUManbHOM TemMmnepaTypbl UNU pa3MblkaHUe Tepmonapbl.

HarpeBaTenbHbI  3NEMEHT MpeBbICU  MakCMManbHO AOMNYyCTUMYIO TemnepaTtypy wnu Tepmonapa
pa3oMKHyTa.

MposepuTb Tepmonapy. MNpoBepuTb cunoByto Nnarty.

[nsa cbpoca curHana TpeBorn BbIKIOYNTbL MALLMHY U ONSATb BKIOYNT.

MNonsipHOCTL TepMonapbl NepenyTaHa.
MpoBepuUTbL NOAKMHOYEHNE TepMonapsbl.
[ns cBpoca curHana TpeBory BLIKMHOUYUTL MaLMHY U ONSITb BKIOYUTD.

3awuTHOEe YyCTPOMCTBO Ne3BUA 3anamku.

[ins c6poca curHana TPeBOrv BbIKMHOYUTE MaLUMHY U OMNSITh BKIHOUYUTD.

Ecnv mawmHa BO30OHOBMSIET HOpMaribHyK paboTy, 3HauYuT OO0 3TOro Obinia BbIMOSIHEHA HEMNpPaBWUIIBHO
onepauus (Hanp., 2 3ananBaHusl Yepes CrMLIKOM KOPOTKUIA UHTEPBAr BPEMEHN).

Ecnu curHan TpeBoru nosiBuncs CHoea, 3T0 3Ha4YMT HeMcnpaBHa curoBas nnara.

CashkmTech co Cnyx0o1n Texnoaaepxku.

KyI'IO.H ocTasncsa 3akKpbiTbIM Nocne TepMoycaaku.

Ecnu BO BpeMsA UMKna TepmMoycanky Kynon ocTaértca 3aKpbITbIM CBEPX 3aAaHHOINo BpeMeHu TepMmoycagKku,
MallnHa npoaofmkaeT BbINOMHATL TepMoycaaky B Te4dYeHue MakCUMyM 10 CeKkyHA, nocne 4ero -
OCTaHaBnMBaeTCA.

Onsa 06poca CurHana TpeBorn goctaTto4yHO OTKPbITb KyMnoIsi.

BrnokupoBka MalWHbI.
CasiknTecb co Cnyx60o1 Texnoaaepxku.

MamATb.
[Onsa cbpoca curHana TpeBOrM BbIKIIOYUTL MAlUVHY M ONSTb BKIIHOYUTb, OEpXa HaxaTblMu B TeyeHune 3
CeKyHA KHOMKu (2) u (3).

HapymeHme CBA3N MexXay nnatamMn no npuyvnHe rieKTponomex.
Onsa c6poca CUrHana TpeBOrn BbIKIMKOYNTb MallUHY N ONATb BKINOYNUTDb.

6.2. 3anpaBkKa pyrnoHa ¢ NNéHKown

cooopoo0 O

O

6.3. PasmelleHune pewéTyaTon naHenum

PewéTtyatas naHenb (12) moxeT ObiTb pasMelleHa B
COOTBETCTBMM C MPEAMETOM, NOANEXaLLMM ynaKoBKe.

YTtoObl Mony4aTe KA4YECTBEHHYH YMaKOBKY, pelléTyaTas naHernb
OOMmkHa ObITb pa3meLleHa Tak, YToObl LLOB 3anaviku Npuxoamncs
Ha cepeaivHy BbICOTbI YNaKOBKW.

[ns npaBWnbHOrO MO3MLUMOHUPOBaHWS MNaHenu AencTBoBaTb
cnepyroLmm obpasom:

Q MoTaHyTb NaHenb B HanpaBlieHUM CTPENOK

O CHATb NaHenb ¢ ynopos

O CHoBa ycTaHOBUTb NaHEsb Ha YNopbl HA HY>HOW BbICOTE.

lMomecTuTe NNEHKY B pynoHe (5) B MaluMHy, 3axaB PynoH B
LleHTpytoLLme KOHYChI (6)

MomecTuTe pynoH NNéHKM B pyrnoHoAepXaTenb

MpoTaHWUTE NNEHKY BOKPYr NPOTSXXHOro Banuka (7)
MpoTaHMTe NNEHKY Yepes y3en Mukpodnepdopaumm (8)
MpoTaAHMUTE NNEHKY Had NPOTSPKHBIM Banukom (9)

MpoTaHWUTEe NNEHKY BOKPYr NpoTshkHoro Banuvka (10)
MpoTAHWUTE HWKHWUIA Kpal NNEHKM MO YnakoBblBaOLNM
aunckom (11)

Mponyctute BepxHUN Kpan MNEHKM Haj YNakoBbIBAKOLLMM
anckom (11).

RILA

92



FnaBa 6. HacTpoiika M NOAroToBKa MaluWHbI | RU |

6.4. PerynupoBkKka aepxaTtensa pyfioHa U yNakoBOYHOro AnckKa
Hepxatens pynoHa (4) u ynakoBovHbli auck (11) Hapo

oTperynupoBaTb C Y4€TOM LWWUPUHBI (@) YynNakoBbIBAEMOrO ol 1S
u3genus, octasmeB npumepHo 1-2 cMm MycToro nNpocTpaHCTBa .

Mexay usgenvem n kpaem KoHesewnepa. H i 2
H i a

© i 1-2cm T

1-2 cm 114

6.5. BbinonHeHne nepBoMn 3ananku NieHKU

[nsa BbINONHEHMA NepBON 3anaviku nomMecTuTe NNEHKY Tak, Kak
3TO MOKa3aHo Ha pucyHke. ONyCTUTb Py4Ky Kyrnona fieBoi pyKon
W HagaBuTb Ha Heé ¢ ycunuem B 10-15 kr.

MawwuHa aBTOMaTMYeCcku HaumMHaeT paboTaTb W BbINOMHSAET
NnepByo 3ananky Mo IEBOMY Kpato MMAEHKN.

Pykoi nomornte nnéHke oTAenuTbCHA OT Ne3Bus 3ananku.

6.6. 3anpaBkKa NMEHKN B y3en HaMOTKU (rae npeaycMoTpeH)
Tenepb BbINOMHUTE HECKOMNMBbKO LMKIOB 3anainku, Heobxoammbix
ANS NONyYeHUs MOMOCKU NMEHKU, ULLYLLIeHA B OTXOABI.

MpoTsHNTE 3Ty MOMOCKY OTXO4OB BOKPYr BanoB nogauu (26) u
(27), yepes npuBogHOW Banuk (28) M 3auenuTe 3Ty MOJOCKY
O0TXOO0B Ha y3en HamoTku (29).

Tenepb MallvHa rOTOBa BbINOSHSATEL YNaKoBKY U3OENui.

6.7. BBO,.qI a annapaTt ynakoBbiBaemMoro n3genus
JleBo pykon nogHUMUTE Kpanh MNNEHKU Hagd YNaKoOBOYHLIM
OVCKOM.

MMpaBor pykon Nonoxure nsgenue BHYTPb NAEHKN U NponycTuTe
NpoayKT BMEeBO A0 TeX Mop, noka OH He AOCTUrHeT peluéryaTon
naHenu. MNpun aTom, ocTaBbTe npumepHO 1-2 cm cBobogHoOro
NpOCTpaHCTBa Mexay M3JenveM W BHYTPEHHUM Kpaem paMKu
y3na 3anaviku, 4To6bl JaTb NPONTM BO34yXy, HeobxoanMomy Ans
TepMOyCaKu.

6.8. NMpouecc ynakoBku

HagaBnB Ha pydky Kkynonma ¢ ycunvem okorno 15 kr, OH
cornpukacaeTcs C ne3BmeM 3anamnku.

Taknum obpas3om aBTOMAaTUYECKM OCYLLECTBMSETCS 3anavBaHue
NNEHKN C OTKPbITLIX Kpaés (NpaBbli U NepegHuii).

Ecnu 6bina BeibpaHa dyHkuma “3ATMANKA + TEPMOYCAKA”
(nporpammbl P02+P10), yBnauTe, Kak NnéHka HayvHaeT NnoTHO
obneraTe u3genve, Tenepb crerka ocrabbTe AaBneHue Ha
pyyYKy Komnaka, 4ToObl MO3BONMUTL OTCOEAUHUTBCA MNNEHKE
M3HYTPU B 30He 3anedvaTbiBaHusi. [MpaBoi pykon nomorute
NNéHke oTAEeNUTLCA OT NEe3BMIN 3ananku Hapyxy.
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7.1. Mepbl NpeAOCTOPOXHOCTU ANA onepauuin NIaHOBOro TeXo0CnyXnBaHuA.
MMAHOBOE TEXOBCIIYXXMBAHME [OOMMKHO MPOBOAMTLCA TONbKO  KBANM®ULMPOBAHHbIM
NMEPCOHAIIOM C HEOEXOOMMOW NOArOTOBKOW.

Mepen TeM, Kak BbIMONHATL TeXOGCJ’ly}KVIBaHVIe, OTKNKH4YNTEe MAaWNHY OT INEeKTPpONUTaHusA (Ha)KaB Ha
ceTeBOM BblKﬂlO‘laTeﬂb), BblHbTE€ BUJIKY U3 ceTeBOM PO3eTKU N noaoxaute HeKoe Bpewms, YTOObI
MalunHa octbinal

7.2. YncTka ne3Busa 3anamku

O Cyxon TpAnKOW yaanute ocTaTKu MMEHKW, KoTopble
MOIMX HaKoMUTBLCA Ha Ne3Buu 3ananku. BeinonHante
3TN OENCTBUSA cpa3y MO OKOHYAHWM 3ananku, Tak Kak
elwé ropsiuMe OCTaTky NNEHKU Nerko yaansioTcs C
nessus.

QO Ona cobniogeHuss  nyylwen  4YuMCTOTbl  Ne3BuUS
pekoMeHOyeMm nepuoanMyeckn cMasbiBaTb fe3Bue
XWOKOW NPOTMBOAAre3nBHOW CMa3KOM Ha OCHOBe
TednoHa, KoTopas  MNOCTaBnsieTcd BMeCTe C
annapaTom.

7.3. YaoaneHue oTXxo40B NNacTUKOBOW NMEHKMU

Q [llepeq Tem, Kak ygansTb OCTaTKM MAEHKA C ropsyvnx
y3MoB annapara (Hanpumep, € fionaTku OTKPbIBAHWSA
HarpeBaTenbHON NONocTH), NOJOXANTE HEKOE BPeEMS,
4yToObI MalLMHa ycnena ocTbITb.

Q lpn HeobGXOAMMOCTU BbIMOMHUTL OYUCTKY HUXKHErO
Komnnaka, cnefyet BblHYTb pelléTtyaTtyto naHens (17) n
yAanuTb ynasLumne BHU3 octatku (puc A)

Q Korga 6yaeT nonHa KaTyllka aBTOMaTU4eCcKoro ysna
HaMOTKM TIeHTbl OoTxodoB (29), yganuTe MNEHKy,
oTKpyTMB pyKkosiTKy (30) n yganue guck (31) (pucyHok
B).

7.4. OuucTKka MaWnHbI

Mpu unctke BepxHero konnaka (18) Hapgo

YUCTUTL Kak ero HapyxHyto, Tak 1 BHYTPEHHIO

MOBEPXHOCTb C MOMOLLbIO MbIfIbHOW  BOAbI

(pncyHok A).

3anpeLleHo ucnomnbL3oBaTb pacTBOPUTENN, Tak

KaKk OHWM MOryT MOBpPeAMTb BEPXHWUI Komnak

(18) 1 yMEHbLUNTbL €ro NPoO3pPayvyHoOCTb.

Q [Ona 4MCTKM MalMHbl UCMOMb3yMTe TKaHb, crerka
CMOYEHHYI0 B BOAE.

O Ecnu annapat paboTaeT B 3anbiNéHHON aTMocdepe,
TO HeobXoguMmo Yaule OBbIYHOro YUCTUTL  Kak
BHELLUHWE, TaK U BHYTPEHHME MOBEPXHOCTU annapara.
Bonee Toro, pekomeHayeTCs MCNonb30BaTb MblNECcoC puCyHoK A pucyHok B
ANS OYNCTKN SNEKTPUYECKUX KOMMOHEHTOB BHYTPU
annapara OT OTMOXEHWI MbInun.

7.5. KoHTponb oxnaxpaatowen XXnuakocTtuy (rae npeaycMoTpeHo)
Pa3 B 4 mecsiua npoBepsiiTe ypoBEHb OxnaxgaroLen
XKMOKOCTU, ANsi 3TOro CHUMawTe 3afHiow naHenb (34),
OTBWHTMB BUHTBI.

MNpoBepsanTe, YTO YpPOBEHb XUOKOCTU HE  HWXe
ykasaTenbHOW MeTKu, B MNPOTMBHOM Ccriyyae, gonemnte
BHYTPb 10% pacTBOp BOAbI C aHTU(PUSHON KNOKOCTHIO.
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7.6. 3ameHa Te(hbNOHOBLIX U PE3MHOBLIX AeTanewn
Korpga tedprnoHoBble ynopsbl (32) noa KOMNakom M3HOCATCS, UX HaAo
OypoeT 3aMeHUTb Ha Takue Xe geTanu 13 3anacHblx Yacten; oyabTe
OYeHb BHMMAaTESbHbI MPU UX YCTAHOBKE, OHWU AOSIKHbI HAXOAUTLCA
POBHO M MPSAMOMNHENHO.

C nomoLLblo MOIOLLIEro CpeAcTBa O4MCTUTE pe3nHoBble geTanu (33)
nepep TeMm, Kak npukpenuTe TedOHOBYIO MEHTY C CaMOKMeoLWMMCS
crnoem.

Ecnun y pesnHoBbix getanen (33) yxyawunuce paboyne CBOMCTBA,

TO Npoun3BeamnTe MX 3aMeHy crneaytowmm obpasom:

YpanuTe cTapyo pesvHy
Mounctute mecTo NoA pesnHOBLIMU AeTansMu
PoBHO-NpsiMo nocTaBbTe HOBbIE PE3VMHOBbIE AeTanm
Mounctute getann MoKLLMM CPeaCTBOM
MpukpenuTe TeNOHOBYIO NEHTY C CAMOKMEIOLLMMCS CIOEM.

o000

7.7. 3ameHa ne3Bus 3anamku
Ytobbl 3amMeHWTb ne3Bue 3anaiikn (13), BbINOMHUTE Takue
OEeNCTBus:

O OTkNYMTE 3NEKTPUYECKOE NMTaHMe ¢ annapaTta

Q OrtkpyTuTte Tpy BUHTa (20)-(21)-(22)

Q VYpanuTe cTapoe nessue 3ananku

QO Ouuctute MeCTO KpenrneHusi nes3sBusi U, Npu HeobxoammocTu,
3amMeHuTe  u3onupylowmin  TednoH  (23)  ueHTpanbHOro
KOHTaKTHOIo 3a)Kuma

O BcraBbTe HOBOe fe3BWe 3amnaviky B LeHTparbHbI KOHTAKTHbIN

3aXMM 1 3aKMUTE Ne3Brne TaM C NOMOLLbIO BUHTa (21)

Q [lpoTaHuTe 4Yepe3 oTBepcTus npwxuma (24) e (25) nposog K
nesBuio 3ananku

Q 3aeepwuTe BCTaBKY Ne3Bus 3ananku B ero paboyee rHesgo

O Haxmute 0o ynopa Ha 3aHuii nopLleHb (24) B CTOPOHY Ne3BuUs
3anarikv Tak, 4ToObl f1e3Bmne BOLUO B creumanbHylo npopesb, a
3aTeM 3aTsHUTE BUHT (22)

O Haxmute go ynopa Ha nepegHwui noplleHb (25) B CTOPOHY
nesBus 3anavikm Tak, 4TOoObl NnesBMe BOLWIIO B CreuuanbHylo
npopesb, a 3aTeM 3atsHuTe BUHT (20)

Q O6pexbTe yactu TedrnoHa, BbICTyNawoWMe K3 LEHTParbHOro
KOHTaKTHOrO 3aXunma

Q VYbeautecb, 4YTO fe3BMe 3anavkM CTOMT B MNpPaBUIIbHOM
MOMNOXEHNN N HAXOAUTCS NOA HaNpsXXeHNEM.

7.8. 3ameHa Kabensa anekTponuTaHuA

BHAMAHUE!

Ecnu kabenb nutanms GygeTr noBpexaéH, TO 3aMeHUTb €ro MMeeT MpaBO TOMbKO MNpeacTaBUTElb
KOMMaHUN-U3roTOBUTESNS MalUMHbI, PabOTHUK CNYy>Obl TEXNOAAEPXKKN UIN XOTSA Obl Kakon-nmbo paboTHUK
CO CXOXel KBanudukaumnen — Ytobbl 3aMeHa kabens nponcxoguna 6e3 nosiBNeHns pUCKoB

7.9. dnekTpocxema
(ctpanuua 98)

B1 KoHueBoW BbIkNtoyaTenb 3anycka Luukna

B2 KoHueBOW BbIkntoYaTenb y3na HaMoTKu

BT1 Tepmonapa

C1 KoHgeHcaTop asuratensi

E1/2 OxnaxgawLmin BEHTUNATop

E3 OxnaxaarLmin BEHTUNATOp

ER1 HarpeBaTenbHbI 3NeMeHT Ne3Bus 3ananku

ER2 PeancTop Tepmoycaaku

FQ1 3almnTHBIN TepmocTaT

FU1/2 Mnaskui npegoxpanutens nuHnum - 10.3X38

FU3 MnaBkuii npegoxpanuTens Nnatel  5X20

FU4/5 [naBkuii npegoxpaHutens asuratens BeHtunsatopa 5X20

FU6/7 TnaBkui npegoxpaHnTens BEHTUAATOPA, HAacoca ANs OXNaXaeHus, yana

HamoTkn 5X20
FU8 Mnaekui npegoxpannTens marHmtos 5X20
K1 Cwvnosas nnata
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MnaTa ynpaBneHus

[Buratens BeHTUNATOPA

[BuraTens y3na HaMOTKM
[Buratens Hacoca Anst oxnaxaeHus
maBHbIVi ceTeBOW BbIKNOYaTENb
BeblkntovaTtens y3na HamoTkn
Pesuctop Topmo3sa gsurarens
PeancTtop Topmosa asuratens
MeMmBpaHHbIN KHOMOYHBIA NyNbT
TpaHcdopmaTop pexyLuero yana
Marxuut Tepmoycagkm

Maruut 3ananku

Pa3béM anekTponuTaHusi yana HamoTKu

Pa3bém ANEeKTponuTaHna y3na HaMoTKU



|CnaBa 7. NMnaHoBoe Texo6cnyXuBaHue | RU |

7.10. leMOHTaX MalUMHbI, ee pa3dopKa u yTunusaumsa oTXonoB

BHUMAHMUE!

Pabotbl no OEMOHTaXy MallunHbl N ee pa360pKe AOOJDKHbI BbINOJTHATLCA paGOTHVIKaMVI, nMerLwmnmm
KBanuukaumio B AaHHbIX BuAax AOeATenbHOCTUM, a TaKke obnagarwyMmn  HaBbIKaMK nposeaeHnsa
ANEKTPUYECKUX N MeXaHNYeCKNUX pa60T 1 cobniogarowmmm TEXHUKY ©e3onacHoCTHU.

MocTynanTe cnegyowmm obpasom:

a OTcoeanHUTE MaLLMHY OT CETU 3NEeKTPOonNUTaHns

O PasbepuTte malumHy Ha getanm.

Kaxgbin Bua petanen (Kak BWA OTXOAOB) AOMKEH ObITb pa3noxeH MO rpynnam, YTUNU3MPOBaH WU
nepepabotaH B COOTBETCTBMM CO CBOMM KNnaccoM W npoueaypamu, npeAyCMOTPEHHbIMU 3aKoHaMu,
AENCTBYIOLMMU B CTPaHe MOHTaXa MalUuUHbI.

OTOT cumBon (nNepeyvépkHyThii Bak Cc oTxogamu) o3HayaeT, 4To AaHHble getanu 3AMNPELLEHO
BblbpackiBaTb B MecTa cbopa ObiToBbIX 0TX04OB. [poBepbTe, YTO AeTany AaHHOM MmalwwwuHbl 6yayT
NpaBuIbHO YTUNN3MPOBaHbI — 3TO NPEAOTBPATUT OTpUUATENbHOE BO3AENCTBUE Ha MPUPOAHYIO cpeay U
Ha 300pOBbE YernoBeka, Bedb HenpaBwuiibHas yTunmMsauus okasana Obl BpegHOe BO3OEWNCTBMSA Ha
npypogy u Ha JernoBeka. [ns nonyyeHus 6onee nogpobHow MHopmMauum o nepepaboTke geTanen
MallUWHbI, CBSKMTECH C KOMMaHWewn-npoaaBLOM 3TOro obopyaoBaHUst UMM xe co  cryx6ow
nocnenpoaaxHoro o0CnyXMBaHUsi, U CNPOCUTE Y HUX O NPaBUITbHOM OOpaLleHnn ¢ AeTansaMy MalluHbI,
KaK c oTXo4aMu.

|CnaBa 8. FapaHTuA | RU |

8.1. NapaHTUHOe cBUAETEeNnbLCTBO

I'apaHTvm ,D,eVICTBVITeJ'IbHa B TeyeHue 12 MecdueB CO OHA MOHTa)Xa MalluHbl Ha YCNoBUAX, YKa3aHHbIX B OaHHOM
[OKyMeHTe. 3anosnHuWTe no BCEM CTpOKaM OOpaTHYH CTOPOHY KapTOYKM O rapaHTusX, pas3opBUTE €€ MO JIMHUK U
oTnpaBbTe eé HaMm no noyTe.

8.2. NapaHTUMHbIE ycnoBua

lapaHTus genictButenbHa 12 MecsuUeB CO AHS MOHTaXa MaluuHbl. [apaHTus BknoyaeT B cebs becnnaTtHble 3amMeHy unm

peMOHT ntobon AeTanu, y KOTOpoW KOMMNaHWA-Npou3BoauTens obHapyxuna HemcnpaBHOCTb M3-3a mMatepuana getanu.

PeMoHT unun 3ameHa npoussoautcs obblYHO Ha 3aBOAE-M3roToBUTENEe MyTEM CMMCaHUS MOKynaTenem TPaHCMOPTHbIX

pacxodoB u onnatbl Tpyaa. Ecnn peMoHT vnu 3ameHa ocylleCcTBNSETCH Ha TeppuTOpUM MOKynaTens, TO NocnegHui

06513aH onnaTtuTb KOMaHOMPOBOYHbIE pacxogpl, Npoes3n u Tpyd paboTHMKOB KOMNaHuu-npounssoauTens. apaHTuiiHoe

obcnyxuBaHWe OCYLLECTBMSAETCA UCKTIOYMTENbHO 3a CYET KOMMaHWW-NPOM3BOANTENS UMM ero ouunanbLHOro aunepa.

YToObl MMETb nNpaBO Ha rapaHTUHOe obcnyxuBaHuwe, HeobXxoAMMO OTNPaBWUTb MPOU3BOAMTEND WNWM  Ounepy

HeucnpasHylo AeTasnb, NOTOMY YTO MMEHHO oHa ByaeT noAsepraTbCs PEMOHTY Min 3ameHe. OBpaTHas noctaska 3ToN

OTPEMOHTMPOBAHHOM WNWN 3aMEHEHHOW AeTanun Ha agpec nokynatens sBnseTcs NoATBEPXAeHUEM AECTBUI rapaHTuw.

apaHTusi aHHynMpyeTcs B cnyyasx:

O MMpu otcytctBun FTAPAHTUMHOIO CBUOETENBLCTBA (CERTIFICATO DI GARANZIA), nonyyeHHOro NpsiMbiM
NOYTOBbIM OTNPaBneHneM, B TeyeHve 20 AHen co OHSA NOKYMKW, MPaBUIbHO 3anofTHEHHOTO U NOAMUCAHHOTO.

Q [Mpv HenpaBWUNIbHOM MOHTaXe MaLUUHbI, €r0 HENPaBUIIbHOM 3NIEKTPONUTaHUK, NPU HEBPEXHOW AKCnyaTauum u npu
N3MEHEHUW KOHCTPYKLMM MALLUHBI NMULAMW, HE MMEOLWMMU Ha TO NpaBo.

Q Mpu u3aMeHeHUN MaLLKHBbI, BbINONHEHHOW 6€3 NMCbMEHHOTO pa3peLleHnst KOMNaHUM-NPoOu3BoAUTENS

Q Ecnu Tenepb MawmnHa NpUHaAANEXUT He MEPBUYHOMY MOKynaTento.

KomnaHus-npoussoguTenb COrnacHo 3akoHy He HECET MONHYK OTBETCTBEHHOCTb 3a yliep6, NMpPUYMHEHHbIN

nuuamMm WnM  MMYLLECTBY, KOTOPbIA BO3MOXHO MNPOM3OMAET K3-3a HENpaBUIIbHOrO MOHTaXa WNu u3-3a

HenpaBUNIbHOIrO NMOAKIIOYEHUSA K INEKTPOCETUM UMW NPU OTCYTCTBMU 3a3eMIIEHUA UMM B crlyyae He3aKOHHOro

BMellaTenbcTBa B paboTy paHHom MawwuHbl. KomnaHus-npousBoauTenb ocTaBnsieT 3a cobon npaso

NoAroToBUTbL AOMONMHEHUS M U3MEHEHUS! B KOHCTPYKLMIO MalUMHbl, UCXOAA U3 TEXHUYECKUX TpeboBaHUA U

ycrnoBui 3KcnnyaTtaumm.

ANnA PASPELUEHUA NIOBOIo NPABOBOIO CIMMOPA HEOBXOAUMO
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:

SC55 n° /

IT Consigliere Delegato SV Verkstallande Direktor
EN Managing Director PT Conselheiro Delegado
DE Geschaftsfiihrer EL O AiguBuvwy ZUuupBouiog
FR Directeur Général CS Generalni feditel

ES Consejero Delegado RU Ynpasnsiowuii oupektop
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IT & 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¢goes pertinentes das directrizes aplicaveis

EL ouppop@wveTal PE TIG BACIKEG ATTAITAOEIG AOPAAEIAG KAl OAEG TIG CUVAPEIG BIATASEIS TWV EQAPHUOCIHWY 03NYIWV

CS spliiuje zakladni pozadavky na bezpecnost a vSechna pfislu$na ustanoveni platnych smérnic

RU cooTtBetcTBYeT 0CHOBHLIM Tpe60BaHMSIM 6€30MaCHOCTU M BCEM COOTBETCTBYIOLMM NOMOXEHUAM B AeNCTBYIOLMX AMPEKTUBAX
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 bestitigen 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 foljande harmoniserade normer har anvénts

PT E, além disso, declaramos que foram aplicadas as seguintes normas harmonizadas

EL Emiong dnAwvoupe 61 epapuéodnkav o1 g EVOPHOVIOUEVEG TTPOdIaYPaAPEG

CS A kromé toho prohlasujeme, ze byly aplikované nasledujici harmonizované normy

RU Takxe Mbl 3aABnisieM, 4YTO GbIIIM NPUMEHEHbI CrieAyloLue cornacoBaHHblie HOPMaTUBbI

| EN 12100-1, EN 12100-2, 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 g§ouaiodoTnpévo va katapTioel To Texviko Teuxog: Y1relBuvog Texvikou Mpagpeiou

CS Osoba autorizovana k vystaveni Technické dokumentace: Vedouci technického oddéleni

RU  Jluuo, ynonHoMo4YeHHOe Ansi COCTaBNEeHUs TeXHMYeckoro gaina: HavyanbHUK TEXHU4YeCcKoro otaena

Dalmine,
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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




