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Capitolo 1. Introduzione

1.1. Prefazione

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

Per migliorare la comprensione precisiamo di seguito i simboli utilizzati.

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

ATTENZIONE:

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

esposta.

AVVERTENZA:

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

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

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

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

Interpellare il fabbricante per ottenere i necessari chiarimenti.

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

Eventuali anomalie dovranno essere presentate immediatamente al fornitore.

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

1.2. Prestazioni della macchina confezionatrice

Avete acquistato una macchina dalle caratteristiche e prestazioni eccezionali e Vi ringraziamo per la preferenza
accordataci. Il sistema di confezionamento € unico nel suo genere e si € affermato nel mondo con la presenza di oltre
60000 macchine operanti nel campo dell'imballaggio e del confezionamento. Esso e pratico, super economico e
razionale ed e coperto da brevetti Nazionali ed Internazionali.

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

La macchina puo arrivare ad eseguire fino a 300 confezioni/ora.

1.3. Identificazione della macchina
Per qualsiasi comunicazione con il costruttore, citare sempre il modello della macchina e il numero di matricola indicati
sulla targhetta applicata nella parte posteriore della macchina (figura 1.3. pag.58).

1.4. Peso e dimensioni della macchina imballata
a = mm1350 b = mm960 ¢ =mm820 Peso = Kgl134 (figura 1.4. pag.58).

1.5. Peso e dimensioni della macchina
a =mm1280 b = mm780 ¢ = mm1400 Peso = Kg100 (figura 1.5. pag.58).



Capitolo 2. Installazione della macchina

2.1. Trasporto e posizionamento

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

' (r\ Nella movimentazione della macchina utilizzare guanti di protezione.
: A= 4

Q Tagliare con la forbice la reggia (avendo cura di proteggersi gli occhi con degli occhiali) e sfilare il cartone (figura
2.1.A pag.58).

Q Togliere la scatola contenente il carrello (figura 2.1.B pag.58).

Q Svitare le 4 viti di fissaggio (B) al pallet, riportando all'interno della macchina le 4 piastrine (C) (figura 2.1.B pag.58).

QO Assemblare il carrello (figura 2.1.C pag.58).

Sollevare la macchina e posizionarla sul carrello facendo attenzione che i 4 piedini siano ben inseriti nei loro
alloggiamenti. Liberare la campana superiore tagliando la cordina di ritegno.

Se si trasporta a mano & necessario l'intervento di 4 persone.
Per sollevare la macchina fare presa sempre alle estremita e comunque mai tramite il supporto bobina

(5).

2.2. Condizioni ambientali

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

O Lasciare uno spazio minimo di 200mm attorno alla macchina, per non ostruire le prese d'aria (figura 2.2. pag.58).

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

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

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

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

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

Se la macchina non 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! (figura 2.3. pag.58).

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



Capitolo 3. Regolazione ed approntamento macchina

3.1. Regolazione

1 Interruttore generale

2 Pulsante di regolazione

3 Pulsante di regolazione

A Spia temperatura

B  Spiaretrazione

C  Spia saldatura

P Pulsante di selezione programmi
D Display

S  Pulsante di selezione variabili
(figura 3.1. pag.59).

CARATTERISTICHE SCHEDA ELETTRONICA
La macchina ha 6 programmi selezionabili:

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

Il programma piu completo € composto da 4 variabili modificabili (qualora una variabile non fosse impostabile,
chiaramente non comparira):

Variabile Campo Caratteristiche Campo

1. Temperatura 00 + 99 corrisponde a 200.....400°C (2°C per punto)-(valore medio 75)
2. Saldatura 0+22 valori espressi in secondi

3. Retrazione 0.0+9.9 valori espressi in secondi

4. Ritardo Retrazione 0+9 valori espressi in decimi di secondo

FASE 1 = ACCENSIONE DELLA MACCHINA

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

Prima di usare la macchina attendere che arrivi alla temperatura impostata segnalata dallo spegnimento della spia (A). Il
display (D) si accende e compare il n° di programma attivo.

FASE 2 = SELEZIONE PROGRAMMI

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

FASE 3 = PROGRAMMAZIONE VARIABILI

Con il pulsante (S) si scorrono le variabili del programma scelto e con i pulsanti (2) e (3) si modificano i valori
memorizzati.

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

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

Al termine di tutte le variabili programmabili il display mostrera nuovamente il codice del programma appena editato (es.
P1).

N.B.: Se durante la programmazione viene premuto il fine corsa SQ1 l'apparecchio esce dalla programmazione e il
programma selezionato va immediatamente in esecuzione rimostrando sul display il numero del programma.

FASE 4 = ESECUZIONE

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

TABELLA INDICATIVA DELL'IMPOSTAZIONE CICLO MACCHINA

TEMPO DI RETRAZIONE TEMPO DI PAUSA TEMPERATURA (Campo)
6” 6" 50
5” 7 60
4’ 8" 70
3’ 9” 80
2’ 10” 90

In caso di “ANOMALIA ” sul display compaiono le seguenti sigle:
E 1 Lamacchina é stata accesa con la campana abbassata. Alzare la campana.
E2 Lamacchina é stata accesa col pulsante (S) premuto.
Rilasciare il pulsante. Se permane la segnalazione di errore controllare il funzionamento del pulsante.
E 3 Latemperatura di lavoro non € stata raggiunta nel tempo stabilito (10 min.).
Controllare che la sonda sia posizionata correttamente. Controllare la resistenza di riscaldamento. Controllare
fusibili. Il ripristino avviene premendo il pulsante (P).
E 4 Latemperatura ha superato i 430°C oppure la sonda € interrotta.
Il ripristino avviene riavviando la macchina.



Capitolo 3. Regolazione ed approntamento macchina

3.2. Inserimento bobina film

Inserire la bobina di film sul rullo (6) bloccandola mediante i coni centratori (7) (figura 3.2. pag.59).
Posizionare il rullo sul supporto bobina.

Passaggio attraverso i microforatori (8).

Passaggio del lembo inferiore del film sotto il piatto di confezionamento (9).

Passaggio del lembo superiore del film sopra il piatto di confezionamento (9).

o000

3.3. Posizionamento del piatto retinato

Il piatto retinato (11) puo essere posizionato a seconda dell'oggetto da confezionare.

Per il suo posizionamento agire come segue (figura 3.3. pag.59):

Q Tirare il piatto secondo le frecce

O Rimuovere il piatto dai riscontri

O Riposizionare il piatto sui riscontri all'altezza desiderata

N.B.: 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.

3.4. Regolazione supporto bobina e piatto di confezionamento
Il supporto bobina (5) e il piatto di confezionamento (9) devono essere regolati in funzione della larghezza (A)
dell'oggetto da confezionare, lasciando circa 1-2 cm di spazio tra 'oggetto ed il bordo di saldatura (figura 3.4. pag.59).

3.5. Esecuzione 1" saldatura film

Per eseguire la 1" saldatura portare il film come indicato in figura (figura 3.5. pag.59). 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 1" saldatura sul lato sinistro del film. Con la mano destra aiutate il distacco del film dalla lama
saldante. Ora il film & pronto per procedere al confezionamento.

3.6. 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 (figura 3.6. pag.59).

3.7. Confezionamento

Premendo sulla maniglia della campana con una pressione di circa 15 Kg. questa va ad appoggiarsi sulla lama saldante
(figura 3.7. pag.59). In questo modo avviene automaticamente la saldatura del film sui lati aperti (destro e di fronte).

Se avete selezionato la funzione “SALDATURA + RETRAZIONE” 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.

Capitolo 4. Limitazioni e condizioni d’uso della macchina

4.1. Dimensioni max. della confezione

a =mm 500 b = mm 380 c=mm 250 (figura 4.1. pag.59).

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

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

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

e Prodotti bagnati e instabili

Liquidi di qualsiasi tipo e densita in contenitori fragili

Materiali inflammabili ed esplosivi

Bombolette con gas a pressione o di qualsiasi tipo

Polveri sciolte e volatili

Materiali sciolti con dimensioni piu’ piccole dei fori del piatto retinato

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




Capitolo 5. Caratteristiche del film

5.1. Films da adoperare

La macchina pud lavorare con tutti i films termoretraibili con spessore da 15 a 50 micron sia di tipo tecnico che
alimentare.

Per garantire i migliori risultati € consigliato I'utilizzo dei films commercializzati dalla MINIPACK-TORRE S.p.A.

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

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

A = mm600 MAX D = mm250 MAX d=mm77 (figura5.1. pag.60).

5.2. Calcolo della fascia A
Fascia A=b +c +100mm (figura 5.2. pag.60).

Capitolo 6. Norme di sicurezza

6.1. Avvertimenti

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

Durante il funzionamento della macchina € vietato fumare!

O Non toccare la lama saldante (13) subito dopo la saldatura, oltrepassando con la mano la barriera di protezione
antinfortunistica (12). Possibilita di scottature dovute al residuo calore sulla lama saldante (13) (figura 6.1.A pag.60).

O Non procedere nella saldatura nel caso di rottura della lama saldante (13). Provvedere immediatamente alla sua
sostituzione (figura 6.1.A pag.60).

O Non toccare la paletta di chiusura polmone (16) durante la fase di riscaldo. Possibilita di scottature (figura 6.1.B
pag.60).

Q Assicurarsi che la bobina di film sia alloggiata correttamente nella sua sede (14) (figura 6.1.C pag.60).

Q Assicurarsi che i piedini di gomma (15) della macchina siano alloggiati completamente nei fori di alloggiamento del
carrello (figura 6.1.D pag.60).

Quando non si utilizza la macchina lasciare sempre la campana superiore (19) aperta (figura 6.1.D
pag.60).

Capitolo 7. Manutenzione ordinaria

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

Prima di effettuare le operazioni di manutenzione spegnere la macchina agendo sull'interruttore
' generale, togliere la spina dalla presa di rete e attendere il raffreddamento della macchina!

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




Capitolo 7. Manutenzione ordinaria

7.2. Pulizia lama saldante

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

Q Lubrificare periodicamente la lama saldante con il grasso fornito in dotazione con la macchina (figura 7.2. pag.60).

7.3. Rimozione di sfridi di film plastico e vari

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

Nel caso di dover provvedere alla pulizia della campana inferiore rimuovere il piatto retinato (11) ed asportare i pezzi
caduti all'interno (figura 7.3. pag.60).

7.4. Pulizia della macchina

Q Per la pulizia della macchina utilizzare un panno inumidito con acqua (figura 7.4. pag.61).

O Per la pulizia della campana superiore (19) si consiglia di pulire sia I'esterno che l'interno con un normale detergente
per la pulizia dei vetri.

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

O Se la macchina lavora in ambiente polveroso é necessario pulire con maggiore frequenza sia I'esterno che l'interno
della stessa. Si consiglia soprattutto di aspirare la polvere che si deposita sui componenti elettrici interni. Per
I'apertura del cassetto elettrico rimuovere le 4 viti di fissaggio.

7.5. Cambio teflon e gomma

Quando i riscontri in teflon (17) sono troppo usurati, sostituirli con quelli di ricambio facendo molta attenzione alla loro
applicazione, lineare e piana (figura 7.5. pag.61). Pulire con detergente la gomma (18) prima dell'applicazione del nastro
di teflon autoadesivo.

Se anche la gomma (18) risulta deteriorata provvedere alla sua sostituzione nel modo seguente:

togliere la gomma vecchia

pulire la sede che la contiene

mettere alcune gocce di colla nella sede stessa

inserire la nuova gomma in modo lineare

pulire la gomma con detergente

applicare il nastro di teflon autoadesivo

ohrLODE

7.6. Cambio lama saldante

Per sostituire la lama saldante (13) seguire questa procedura (figura 7.6. pag.61):

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 (25) verso la lama saldante in modo che questa entri nel foro dello stesso e
stringere la vite (22)

Spingere a fondo il pistoncino anteriore (24) 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

(M Sy Wy iy

O

(N

7.7. Schema elettrico
(figura 7.7. pag.61).
1G

Interruttore generale M1/2  Motore ventola
FU Fusibile linea 10.3X38 AM 15A 500V M3 Motore ventilatore
FU1l  Fusibile scheda 5X20 T 250mA 250V J Termocoppia
FU3  Fusibile magnete 5X20 T 500mA 250V SQ1 Finecorsa ciclo macchina
FU4  Fusibile presa ausiliaria 5X20 T 500mA 250V YA Magnete di retrazione
FU5  Fusibile motore 5X20 T 4A 250V KM1 Contattore lama saldante
EH Resistori KM2 Contattore resistori
EH1 Resistenza lama saldante FR Filtro anti disturbo
Tl Trasformatore di taglio



Capitolo 7. Manutenzione ordinaria

7.8. Particolari di ricambio

Codice Denominazione particolare
S02A0404 Rivestimento teflon
FE385617 Lama saldante

FM350009 Gomma neoprene superiore
FM350006 Gomma neoprene inferiore
SO0K00306 Morsetto porta lama completo
FE241052 (220-240V) Motore

FM130006 Piatto retinato

FM080029 Campana superiore
FM170002 Barra di torsione

SO0K00604 Rotellina con cava completa
SO0K00605 Rotellina con aghi completa
FE381061+FE381062 (220-240V) Resistori

S02A0803 Tubo porta bobina completo
FM410001 Ventola

FM195066 Pannello lana di vetro
FE440615 (220-240V) Trasformatore

7.9. 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:

1. scollegare la macchina dalla rete di alimentazione elettrica

2. smontare i componenti

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

Capitolo 8. Garanzia

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

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

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

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

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

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

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

sostituzione. La riconsegna di tale pezzo riparato o sostituito, rientrera nelladempimento delle operazioni di garanzia. La

garanzia viene annullata:

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

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

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

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

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

effettuata un’errata installazione o collegamento alla rete di alimentazione elettrica o esclusione della messa a

terra od in caso di manomissioni della macchina stessa. La casa costruttrice si riserva di approntare modifiche

e cambiamenti secondo esigenze tecniche e di funzionamento.
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Chapter 1. Foreword

1.1. Preface

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

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

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

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

Qp >

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

Do not operate in case of doubts on the correct interpretation of the instructions.

Contact the manufacturer in order to obtain the necessary explanation.

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

Possible anomalies shall be immediately reported to the manufacturer.

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

1.2. Performances of packaging machine

You have bought a machine with outstanding features and performance and we thank you very much for your confidence
in choosing it. The system is unique in its kind and has achieved worldwide success with more than 60000 units
operating in the field of packaging and wrapping. It is handy, low-priced and protected by patents at home and abroad.
The technological concept underlining its design, as well as the components and materials used in the manufacturing
and testing process are the best assurance of proper operation and long-lasting liability.

Thanks to its particular operating circuit, it can be used both as a sealing and shrinking machine or as a plain sealing
machine (sealing only). In this case it is possible to pack the object in a soft bag without shrink-wrapping. The film used
in centerfolded execution can be micropunched or not when running through the micropunches of machine itself. The
machine can carry out up to 300 packages/hour.

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

1.4. Weight and dimensions of packed machine
a = mm1350 b = mm960 ¢ = mm820 Weight = Kg134 (figure 1.4. page 58).

1.5. Machine weight and dimensions
a =mm1280 b = mm780 ¢ = mm1400 Weight = Kg100 (figure 1.5. page 58).
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Chapter2. Machine installation

2.1. Transport and positioning

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

A @ Use protection gloves while handling the machine.
L]

Q Cut the strap with scissors (make sure you protect your eyes by wearing glasses) and withdraw the cardboard (figure
2.1.A page 58).

Remove the cardboard containing the trolley (figure 2.1.B page 58).

Unscrew the 4 fastening screws (B) of the pallet, putting the 4 plates back inside the machine (C) (figure 2.1.B page
58).

O Assemble the trolley (figure 2.1.C page 58).

Q
Q

Lift the machine and place it on its trolley, paying attention that the 4 supports are properly inserted in their housings.
Remove the upper hood by cutting the strings.

If it is transported by hand, 4 people are required for its transportation.
| When lifting the machine, always grip it by the ends and never by the reel support (5).

2.2. Environmental conditions

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

O Leave a minimal space of 200mm around the machine so that not to obstruct air outlets (figure 2.2. page 58).
O Once the correct height is abtained, block the machine by means of the wheel brakes.

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

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

MACHINE SAFETY FACTOR = 1P20
THE AERIAL NOISE MADE BY THE MACHINE IS LOWER THAN 70 dB

2.3. Electrical connections
OBSERVE HEALTH AND SAFETY REGULATIONS!

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

GROUNDING OF THE UNIT IS OBLIGATORY! (figure 2.3. page 58).

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

11



Chapter 3. Machine adjustment and setting up

3.1. Adjustment

1  Main switch

2 Adjusting button

3 Adjusting button

A Temperature warning light
B Shrinking warning light

C  Sealing warning light

P Programs selection button
D Display

S  Variables selection switch
(figure 3.1. page 59).

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

Program nr. Program features
P1 Sealing only
P2 Sealing + shrinking
P3 Sealing + delayed shrinking to sealing end
P4 Sealing + shrinking
P5 Sealing + shrinking
P6 Sealing + shrinking

Each program is composed by 4 variables which can be modified (in case it is not possible to set one of them, such a
variable will obviously not appear on the display):

Variable Field Field features

1. Temperature 00 + 99 corresponds to 200.....400°C (2°C each point)-(medium value 75)
2. Sealing 0+22 values expressed in seconds

3. Shrinking 0.0 +9.9 values expressed in seconds

4. Shrinking delay 0+9 tenth-seconds values

PHASE NR. 1 = SWITCHING THE MACHINE ON

Turn the main switch (1) into pos. 1. Before using the machine, wait until the adjusting temperature is reached. This is
signalled by the extinction of the warning light (A). The display (D) turns on and the number of the currently selected
program will appear.

PHASE NR. 2 = PROGRAMS SELECTION

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

PHASE NR. 3 = VARIABLES PROGRAMMING

Through button (S) it is possible to look through the variables of the selected program, while through buttons (2) and (3)
the memorized values can be modified. To validate modifications, press button (S) until the number of the program
appears on the display.

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

N.B.: In case during programming the SQ1 limit switch is being pressed, the unit quits the scheduling, the selected
program is executed and the display shows the number of the program.

PHASE NR. 4 = PERFORMANCE

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

APPROXIMATE TABLE OF MACHINE CICLE ADJUSTEMENT

SHRINKING TIME PAUSE TIME TEMPERATURE (Field)
6” 6" 50
5” 7 60
4" 8" 70
3’ 9” 80
2’ 10” 90

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

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

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

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

E 4  Temperature is higher than 430°C or feeler has been interrupted. Switch the machine on to reset.

12



Chapter 3. Machine adjustment and setting up

3.2. Film reel insertion

Insert the reel of film on the roller (6) and block it through the centering cones (7) (figure 3.2. page 59).
Position the roller on the film reel support.

Run through the micropunches (8).

Run the film lower layer under the packaging plate (9).

Run the film upper layer over the packaging plate (9).

o000

3.3. Reticulated plate installation

The reticulated plate (11) can be placed according to the height of the product to pack.

To position it follow this procedure (figure 3.3. page 59):

Q Pull the reticulated plate in direction of the arrows

O Remove it from the stops

O Position the plate on the stops at the required height

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

3.4. Reel support and packaging plate adjustment
The reel support (5) and the packaging plate (9) 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 sealing edge (figure 3.4. page 59).

3.5. Execution of 1” film sealing

Place film as shown in the picture to carry out the first seal (figure 3.5. page 59). 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. Film is now ready to carry out wrapping.

3.6. Introducing the object to be wrapped

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 layed on the screen leaving a
little space fo about 1-2 cm to allow the passage of air for shrinkwrapping (figure 3.6. page 59).

3.7. Making up

By pushing the cover handle with a pressure of 10-15 Kg. the cover rests on the sealing blade (figure 3.7. page 59); by
pinching the film, it is automatically sealed on the open sides (right and front). In case you have selected the function
“SEALING +SHRINKWRAPPING” you will see the film shrink onto the product. Slightly decrease the pressure on the
cover handle to allow film detach from the sealing area on the inside. With the right and detach the film from the sealing
blade towards the outside.

Chapter 4. Limits and conditions in the use of machine

4.1. Max. packing sizes

a =mm 500 b = mm 380 c =mm 250 (figure 4.1. page 59).

N.B.: max. dimensions shown on above scheme are referring to the max. dimension of the single package.

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

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

Wet and unstable products

Liquids of any kind and density in fragile containers

Flammable and explosive materials

Pressurised gas cylinder of any kind

Bulk and volatile powders

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 cause damages to the
machine.
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Chapter 5. Film features

5.1. Films to be used

Machine can work with all shrinkwrapping films (technical grade or food grade films) with thickness 15-50 micron
manufactured by "MINIPACK-TORRE S.p.A.".

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

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

A = mm600 MAX D = mm250 MAX d=mm77 (figure 5.1. page 60).

5.2. Band A calculation
Band A =b +c + 100mm (figure 5.2. page 60).

Chapter 6. Safety standards

6.1. Warnings

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

It is forbidden to smoke when the machine is working!

O Do not touch the sealing blade (13) soon after sealing by reaching beyond the safety guard (12). Danger of burns
due to residual heat on the sealing blade (figure 6.1.A page 60).

Do not keep on sealing in case the sealing blade breaks (13). Replace it at once (figure 6.1.A page 60).

Do not touch the chamber closing flap (16) during warm-up function. Danger of burns (figure 6.1.B page 60).

Make sure the film reel is properly lodged (14) (figure 6.1.C page 60).

Make sure the rubber feet (15) of machine are lodged in the holes of the wheeled stand (figure 6.1.D page 60).

Every time you turn the machine off, it is recomended to leave the upper hood (19) open (figure 6.1.D
page 60).

Chapter 7. Ordinary maintenance

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

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

@ It is recommended to use protection gloves during maintenance operations!
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Chapter 7. Ordinary maintenance

7.2. Sealing blade cleaning

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

Q Periodically lubrificate the sealing blade with the grease supplied with the machine (figure 7.2. page 60).

7.3. Plastic film and other scrap removal

Wait for the machine to cool down completely before removing any scraps stuck to the hot parts of the machine (e.g., on
the flaps of the heat chamber). If the lower cover requires cleaning (where the fan is installed), remove the reticulated
plate (11) and take out any pieces that may have fallen inside (figure 7.3. page 60).

7.4. Machine cleaning
O Use a cloth moistened with water for the cleaning of the machine (figure 7.4. page 61).
Q For cleaning the upper hood (19) inside and outside we recommend to use a normal detergent for glass cleaning.

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

Q If the machine works in a dusty environment it is necessary to clean it more frequently inside as well as outside. It is
especially recommended to vacuum-clean the dust which settles on the interior electrical components. To open the
switch box again remove the 4 fastening screws.

7.5. Rubber and teflon replacement

When the Teflon-strikers (17) are worn out, replace them with spare parts, paying attention that the application is linear
and even (figure 7.5. page 61). Before applying the Teflon self-adhesive strip clean the rubber part (18) with a detergent.
If also the rubber (18) is damaged, replace it as follows:

remove the old rubber

clean its housing

apply some drops of glue in the housing

insert the new rubber in a linear way

clean the rubber with a detergent

apply the self-adhesive Teflon-strip.

ok wnE

7.6. Changing the sealing blade

To replace the sealing blade (13) follow this procedure (figure 7.6. page 61):

Disconnect power to the machine

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

Remove the old sealing blade

Clean the housing and if necessary replace the insulating teflon (23) of the central clamp

Insert the new sealing blade starting from the central clamp and tighten the screw (21)

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

Complete the insertion if the sealing blade in the whole housing

Push the rear piston completely onwards (25) towards the sealing blade to make it enter the hole of the piston itself
and then tighten screw (22)

Push the front piston (24) completely onwards towards the sealing blade to make it enter the hole of the piston itself
and then tighten screw (20)

Trim the teflon projecting from the central clamp

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

o000 o

O
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7.7. Wiring diagram
(figure 7.7. page 61).

IG Main switch M1/2 Fan motor

FU Line fuse 10.3X38 AM 15A 500V M3 Fan ventilator

FU1 Board fuse 5X20 T 250mA 250V J Thermocouple

FU3 Magnet fuse 5X20 T 500mA 250V SQ1 Machine cycle limit switch
FU4  Auxiliary plug fuse 5X20 T 500mA 250V YA Shrinking magnet

FU5 Motor fuse 5X20 T 4A 250V KM1 Sealing blade contactor
EH Heaters KM2 Heaters contactor

EH1 Sealing blade heater FR  Antinoise filter

T1 Cutting transformer
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Chapter 7. Ordinary maintenance

7.8. Spare parts

Code Item description

S02A0404 Teflon liner

FE385617 Sealing blade

FM350009 Upper neoprene rubber
FM350006 Lower neoprene rubber
SO0K00306 Blade holder complete clamp
FE241052 (220-240V) Motor

FM130006 Reticulated plate

FM080029 Upper hood

FM170002 Torsion bar

SO0K00604 Complete slotted microperforator
SO0K00605 Complete needles microperforator
FE381061+FE381062 (220-240V) Heaters

S02A0803 Roll holder complete tube
FM410001 Fan

FM195066 Glass wool panel

FE440615 (220-240V) Transformer

7.9. Disassembling, demolition and elimination of residuals

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

Proceed as follows:

1. disconnect machine from power mains

2. disassemble components

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

Chapter 8. Guarantee

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

8.2. Guarantee conditions

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

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

carried out at the manufactures, with transport or workmanship at buyer’s charge. If the repair or replacement is carried

out at the buyer’s place, he shall bear the travelling, transfer and workmanship charges. Work under guarantee can be

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

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

of such repaired or replaced part will be considered to be the performance of the guarantee.

The guarantee is voided:

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

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

3. in case of changes made to the machine without prior agreement in writing by the manufacturers.

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

The manufacturer decline any responsibility for damage to persons or things in case of inappropriate

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

of the machine. The manufacturer undertake to carry out any variations and changes made necessary by

technical and operating requirements.
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Kapitel 1. Einleitung

1.1. Vorwort

Das vorliegende Handbuch wurde gemaR den Norm UNI 10893 von Juli 2000 abgefasst. Es richtet sich an alle Benutzer
und dient zur korrekten Bedienung der Maschine. Bewahren Sie es an einem leicht zug&nglichen Ort in der Néhe der
Maschine auf, der allen Benutzern bekannt ist. Das vorliegende Handbuch ist hinsichtlich der Sicherheit, ein wesentlicher
Teil der Maschine. Zur besseren Verstandlichkeit werden die verwendeten Symbole erlautert.

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

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

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

Qp >

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

Fir die notwendigen Erlauterungen den Hersteller benachrichtigen.

Bei Auslieferung muss die Maschine auf ihre Vollstandigkeit gepruft werden.

Eventuelle Fehler missen sofort dem Spediteur mitgeteilt werden.

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

1.2. Leistungen der Verpackungsmachine

Sie haben ein &uRerst leistungsfahiges Geréat mit auRergewdhnlichen Eigenschaften erworben, und wir danken lhnen fur
die getroffene Wahl.Das Verpackungssystem ist einzing in seiner Art, seine Stellung wird durch die Anzahl von uber
60000 weltweit verkauften Geréaten bestatigt. Es ist praktisch, sehr wirtschaftlich und rationell und ist von nationalen und
internationalen Patenten geschiitzt. Der Wert des technologischen Konzepts, die Qualitét der Einzelteile und der in der
Fertigung verwendeten Werkstoffe sowie der Endkontrolle sind die beste Garantie fur ein zuverlaRiges Funktionieren
Uber einen langen Zeitraum.

Das Gerat kann fur das gleichzeitige Schrumpfen und Schweil3en der Folien verwendet werden, es kann dank seines
Funktionsprinzips aber auch nur zum Schweilen eingesetzt werden. In diesem Fall ist es mdglich, die
Verpackungsobjekte in lose, nicht geschrumpfte Sacke einzuschweilfen. Das Gerat kann bis 300 Verpackungen pro
Stunde durchfihren.

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

1.4. Gewicht und Abmessungen des verpackten Gerats
a = mm1350 b = mm960 ¢ = mm820 Gewicht = Kg134 (abbildung 1.4. seite 58).

1.5. Gewicht und Abmessungen des Gerats
a =mm1280 b = mm780 ¢ = mm1400 Gewicht = Kg100 (abbildung 1.5. seite 58).
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Kapitel2. Aufstellung der Maschine

2.1. Beférderung und Positionierung

n Bei der Beforderung und Positionierung der Maschine lassen Sie die gréf3te Vorsicht walten!

| (\ Beim Umstellen der Maschine Schutzhandschuhe tragen.
: A= 4

O Schneiden Sie das Band mit Schere (schiitzen Sie lhre Augen mit Brillen) und ziehen Sie den Karton ab (abbildung
2.1.A seite 58).

Den Schlitten aus der Schachtel herausnehmen (abbildung 2.1.B seite 58).

Die 4 Feststellschrauben (B) herausziehen und die 4 Schwei3lappen (C) innerhalb der Maschine einlegen (abbildung
2.1.B seite 58).

O Den Schlitten montieren (abbildung 2.1.C seite 58).

Q
Q

Die Maschine abheben und sie auf den Schlitten positionieren. Achten Sie darauf, da die 4 FiRe in ihren eigenen Stellen
festgefigt sind. Freilegen der Abdeckhaube durch Durchschneiden des Befestigungsbandes.

Zum anheben des Gerates muf3 dieses an den Enden aufgenommen werden und nie am Rollenhalter

A Falls diese von Hand transportiert wird, sind 4 Personen notwendiqg.
! (5).

2.2. Umweltbedingungen

O Das Gerat muf? in einem geeigneten Raum aufgestellt werden, trocken, ohne brennbaren Gegensténde, Gase oder
Sprengstoffe.

O Einen mindeste platz von 200mm herum der Maschine lassen, somit keine Luftzufuhr zu verstopfen (abbildung 2.2.
seite 58).

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

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

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

SCHUTZGRAD DER MASCHINE = 1P20
DAS VON DER MASCHINE GEMACHTE LUFTGERAUSCH IST UNTER 70dB

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

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

DAS GERAT DARF NICHT OHNE ERDUNG BETRIEBEN WERDEN! (abbildung 2.3. seite 58).

Bevor das Gerat an das Stromnetz angeschlossen wird, muR3 sicher gestellt sein, da die Netzspannung der auf dem
Typenschild auf der Rickseite des Gerats angebenen Spannung entspricht und daB der Erdungsanschluf3 den
geltenden Sicherheitsvorschriften entspricht.

Im Falle von Zweifeln an der Netzspannung kann das ortliche Elektrizitatswerk Auskunft geben.
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Kapitel 3. Regelung und Bereitstellung der Maschine

3.1. Regulierung

1 Hauptschalter

2 Regelungsknopf

3 Regelungsknopf

A Temperaturkontrollampe
B  Schrumpfkontrollampe
C  Schweissungskontrollampe
P Programm Auswahlknopf
D Datensichtgerat

S  Variable Auswahlknopf
(abbildung 3.1. seite 59).

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

Programm Nummer Daten
P1 Nur Schweissung
P2 Schrumpfen + Schweissung
P3 Schweissung + verspatende Schrumpfen am Ende Schweissung
P4 Schrumpfen + Schweissung
P5 Schrumpfen + Schweissung
P6 Schrumpfen + Schweissung

Jeder Programm besteht aus 4 auswéahlende Variable (falls eine Variable nicht eingegeben werden kann, wird sie
natirlich auch nicht angezeigt):

Variable Feld Feldkennzeichen

1. Temperatur 00 + 99 Entspricht 200 ... 400°C (2°C jeder Punkt)-(Mittlerer Wert 75)
2. Schweissung 0+22 Werte sind in Sekunden ausgedriickt

3. Schrumpfen 0.0 +9.9 | Werte sind in Sekunden ausgedrickt

4. Verspatende Schrumpfen |0 +9 Zehntelwertsekunden

PHASE NR. 1 - MASCHINE AUSSCHALTEN

Der Hauptschalter (1) auf Pos. 1 stellen. Bevor di Maschine zu benutzen, warten Sie bis die richtige Temperatur
erreicht ist (die Kontrollampe A schaltet sich auf). Der Datensichtgerat schaltet sich ein und zeigt den ausgewahlte
Programm.

PHASE NR. 2 = PROGRAMMENAUSWAHL

Knopf (P) driicken um der Programmenummer zu wahlen.

PHASE NR. 3 = VARIABLE PROGRAMMIERUNG

Knopf (S) driicken um die Variable zu sehen; Knopf (2) und (3) driicken um die memorisierte Werte zu verandern. Um
die Anderungen zu bestatigen, Knopf (S) driicken bis den Datensichtgerét den Programmenummer zeigt. Die Zeit fiir die
Verzdgerung des Gablases nach dem Schweil3vorgang ist eine veréanderbare Variable, der kein LED zugeordnet wurde.
Sie erscheint daher in Form eines “r’auf dem linken Display, gefolgt von einer Nummer, die die vorgegebene Zeit
anzeigt. Nachdem alle programmierbaren Variablen durchlaufen sind, zeigt das Display erneut den Programmcode des
soeben editierten Programms (z.B. P1). Anm.: Wenn wéahrend des Programmiervorgangs der Endanschlag SQ1
gedrickt wird, verlalRt das Gerat den Program-mierungsvorgang und das angewahlte Programm wird direkt ausgefiihrt.
Auf dem Display erscheint die Nummer dieses Programms.

PHASE NR. 4 = AUSFUHRUNG

Die Maschine kann arbeiten wenn alle Regelungen gemachte sind.

BEZEICHNENDE TABELLE DER MASCHINENABLAUF-AUFGABE

SCHRUNPFSZEIT PAUSE TEMPERATUR (Feld)
6” 6" 50
5” 7 60
4" 8" 70
3’ 9” 80
2’ 10” 90

Falls einige Unregelmafigkeiten passen, zeigt der Datensichtgerat die folgende Siegel:

E 1 Die Maschine wurde mit heruntergelassenen Abdeckung eingeschaltet. Die Abdeckung aufheben.

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

E 3 Die Temperatur in der aufgestellten Zeit (10 Min.) nicht erreichbar war. Die richtige Einordnung der Sonde
Uberprufen. Heitzwiderstand und Sicherungen prufen. Knopf (P) driicken um die Maschine zu wiederherstellen.

E4 Die Temperatur trifit 430°C Uber oder die Sonde unterbrochen ist. Maschine einschalten fir die
Wiederherstellung.
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Kapitel 3. Regelung und Bereitstellung der Maschine

3.2. Einlegung der Folienspule

Anbringen der Folie auf der Welle (6) und Befestigen durch die Zentrierkegel (7) (abbildung 3.2. seite 59).
Die Walze auf den Spulentrager positionieren.

Folie durch Lochvorrichtung fiihren (8).

Einflhren der unteren Folienlage unter die Verpackungsflache (9).

Einflhren der oberen Folienlage tber die Verpackungsflache (9).

o000

3.3. Positionieren des Haltegitters

Das Haltegitter (11) kann je nach GréRRe des Verpackungsgutes verstellt werden.

Um dies zu tun, muf3 folgendermalRen vorgegangen werden (abbildung 3.3. seite 59):

Q Ziehen des Haltegitters in Pfeilrichtung

O Entnehmen des Haltegitters aus den Anschlagen

O Einlegen des Haltegitters in der gewlinschten Position

Zur Beachtung: Fir eine Korrekte Verpackung mul? das Haltegitter so positioniert sein, daf3 die Schweil3naht des Folien
sich auf halber Hohe der Verpackung befindet.

3.4. Die regulierung des spulentragers und des Verpackungsflachstabes

Der Spulentrager (5) und der Verpackungsflachstab (9) mussen aufgrund der Breite (a) des zu verpackenden
Gegenstandes so reguliert werden, dafl der Gegenstand selbst 1-2 cm von der Schweifkante entfernt ist (abbildung 3.4.
seite 59).

3.5. Durchfuihrung der ersten Schweissung

Um die erste Schweil3ung durchzufiihren, muf3 die Folie wie abgebildet gelegt werden (abbildung 3.5. seite 59). Den Giriff
der Abdeckhaube mit der linken Hand herunterlassen, wobei ein Druck von 10 bis 15 Kg ausgeiibt werden muf3. Das
Gerét beginnt nun zu arbeiten, die erste Schweil3ung wird auf der linken Seite des Films durchgefiihrt. Durch leichten
Zug mit der rechten Hand wird das Loslésen von der Schweil3klinge erleichtert. Die Folie ist nun flr das Verpacken
vorbereitet.

3.6. Einflihren des Verpackungsgutes

Die zum Verpacken des Verpackungsgutes bendétigte Foliemenge wird mit der linken Hand auf die Packflache gezogen.
Mit den rechten Hand das Verpackungsgut in den Sack einfuhren, und dann solange nach links schieben, bis es auf das
Haltegitter abgestellt wird. Dabei mufd zwischen Verpackungsgut und Rand des Gerates ein Raum von 1 bis 2 cm
bleiben, so daR die zum Schrumpfen erforderliche Luft durchgehen kann (abbildung 3.6. seite 59).

3.7. Verpacken

Durch Dricken auf den Griff der Abdeckhaube (10 bis 15 Kg), legt dieser sich auf die Schweil3klinge (abbildung 3.7.
seite 59), wobei der Folie, durch einfaches Zusammendriicken, an den noch offenen Seiten (vorne und rechts)
automatisch geschweil3t wird. Wenn die Funktion “SCHWEISSEN + SCHRUMPFEN” 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 Aul3enseite wird der Film durch
leichtes Ziehen mit der rechten Hand losgel6st.

Kapitel 4. Gebrauchsbeschrankungen und Gebrauchsbedingungen der Maschine

4.1. Maximaldimensionen der Packung

a =mm 500 b = mm 380 c=mm 250 (abbildung 4.1. seite 59).

N.B.: die in der Tabelle gezeigte Mafe betreffen die max. dimension den einzelnen Packung.

Bitte sich auf Kapitel 5.2. beziehen um Auskiinfte tber die max. MaBe der Packung (b x ¢) zu haben. Die summe von (b
+ ¢) ist gleich der Folienbreite — 100 mm.

4.2. Was nicht verpackt werden darf
Um die Maschine permanent nicht zu beschadigen und Unfallrisiken dem Bediener zu entgehen, ist es absolut verboten
die folgenden Produkte zu verpacken:

e Nasse Produkte

Flussigkeiten jeder Art und Dichte in zerbrechlichen Behaltern

Entflammbare Produkte

Explodierbare Produkte

Spraydosen, mit oder ohne Treibgas

Losen Pulver oder staubférmige Produkte

Lose Produkte, die Kleiner als die Maschen des Haltegitters sind, Andere, hier nicht aufgezéhlte

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

e o o o o o o

21




Kapitel 5. Folieneingeschaften

5.1. Die zu verwendenden Folie

Das Gerat arbeitet mit allen der von Fa. “MINIPACK-TORRE S.p.A.” hergesttellten und vertriebenen Folienarten der
Schichtstérke 15-50 micron. Die besonderen Eigenschaften der von uns hergestellten Folien (auch mit Abbildern und
Schriftziigen unserer Kunden) garantieren die Ubereinstimmung mit den bestehenden Vorschriften und das
bestmdgliche Funktionieren unserer Gerate.

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

A = mm600 MAX D = mm250 MAX d=mm77 (abbildung 5.1. seite 60).

5.2. Wie der A-streifen berechnet werden muss
Flache A =b + c + 100mm (abbildung 5.2. seite 60).

Kapitel 6. Sicherheitsmassnahmen

6.1. Warnungen

Wahrend der Betriebsphasen auf die heilen Maschinenteile achten, da infolge der hohen
Temperaturen Verbrennungsgefahr besteht!

| | Wahrend des Maschinenbetriebs ist es verboten zu rauchen!

O Sofort nach dem Schweil3vorgang darf die Schweil3klinge (13) nich Uber die Schutzbarriere (12) hinweg angefaf3t
Werden. Es besteht die Mdglichkeit, sich zu verbrennen (abbildung 6.1.A seite 60).

O Nicht mit gebrochener Schweif3klinge schwei3en (13). In diesem Fall muB3 die Schweil3klinge sofort ersetzt werden
(abbildung 6.1.A seite 60).

O Wahrend der Heizphase ist es angebracht, die SchlieRklappe des Warmegenerators (16) nicht anzufassen, da
Verbrennungsgefahr besteht (abbildung 6.1.B seite 60).

Q Sicherstellen, daR die Folierolle sich in ihrer Halterung (14) befindet (abbildung 6.1.C seite 60).

Q Sicherstellen, dal die Gummifi3e (15) vollstdanding in den entsprechenden Aufnahmeé6ffnungen des Wagens

eingepalit sind (abbildung 6.1.D seite 60).

Jedesmal die Maschine man abschalt, ist es empfohlen die hohe Haube (19) gedffnet lassen
(abbildung 6.1.D seite 60).

Kapitel 7. Wartung der Maschine

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

Vor der instandhaltung muf3 das gerdt ausgeschaltet werden und durch betatigen des
' hauptschalters vom netz getrennt und das Abklhlen der Maschine abwarten!

@ Wahrend Wartungsarbeiten sollten Schutzhandschuhe getragen werden!
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Kapitel 7. Wartung der Maschine

7.2. Reinigung der schweilRenden Klinge

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

Q Periodisch die schweiRende Klinge mit dem mitgelieferten fett schmieren (abbildung 7.2. seite 60).

7.3. Entfernung von abfallen des plastischen Folien und anderer Art

Vor dem Entfernen eventuell verbliebener Filmreste von den beheizten Teilen des Gerats (wie der Abdeckung des
Warmegenerators) abwarten, bis das Geréat ausreichend abgekunhlt ist. Sollte es erforderlich sein, den unteren Teil des
Schrumpfraumes zu reinigen, wird das Haltegitter entnommen, danach werden die ins Innere gefallenen Filmstiicke
entfernt. Fir eine sorgfaltigere Reinigung der unteren Glocke, wird die Verwendung eines Staubsaugers warm
empfohlen (abbildung 7.3. seite 60).

7.4. Reinigung der Maschine

O Fur die Reinigung der Maschine verwenden Sie ein mit Wasser befeuchtetem Tuch (abbildung 7.4. seite 61).

O Fur die Reinigung der Haube (19) wird die Verwendung eines Reinigungsmittels, das normalerweise fiir die
Reinigung der Fenster verwendet wird, sowohl fir deren AuRen- als auch fir deren Innenseite empfohlen.

Keine Lésungsmittel enthaltenden Reinigungsmittel verwenden, die Haube (19) schaden und deren
Durchsichtigkeit reduzieren kénnten.

O Wenn die Maschine in einem staubigen Raum arbeitet, missen sowohl deren Auf3en- als auch Innenseite haufiger
gereinigt werden. Man empfiehlt, vor allem den Staub zu saugen, der auf den inneren Elektrobestandteilen liegt. Um
den elektrischen Kasten aufzuziehen, ziehen Sie die 4 Feststellschrauben heraus.

7.5. Wie Teflon und Gummi ersetzt werden missen

Wenn die Anschlage aus Teflon (17) abgenutzt sind, ersetzen Sie sie durch Ersatzanschlage. Passen Sie auf deren
lineare und ebenflachige Anbringung (abbildung 7.5. seite 61). Bevor Sie das Selbstklebeband aus Teflon anbringen,
reinigen Sie den Gummi (18) mit einem Reinigungsmittel.

Wenn sich der Gummi (18) auch als abgenutzt erweist ist, ersetzen Sie ihn auf folgende Weise:

den alten Gummi entfernen

das Gehdause, das ihn enthélt, reinigen

einige Klebetropfen in das Gehé&use selbst fallen lassen

den neuen Gummi linear einlegen

den Gummi mit einem Reinigungsmittel reinigen

das Selbstklebeband aus Teflon anbringen

oghrwdE

7.6. Auswechseln der Schweil3klinge
Anweisungen fur den Ersatz der Schweissklinge (13) (abbildung 7.6. seite 61):

O Das Gerat ausschalten

Q Schrauben (20), (21), (22) I6sen

O Die alte Schweissklinge herausziehen

O Die Gehause reinigen und eventuell Teflon (23) der zentralen Klammer auswechseln

O Die Schweissklinge von der zentralen Klammer stecken und die Schraube anziehen (21)

O Bindiges Angelen der Schweissklinge an die Kolben (24) und (25)

O Die Schweissklinge in den ganze Gehéause stecken

a Der riickseitige Kolben (25) nach der Schweissklinge andriicken so dass diese in den Spalt des Kolbens geht und
Schraube anziehen (22)

O Der vordere Kolben (24) nach der Schweissklinge andricken so dass diese in den Spalt des Kolbens geht und
Schraube anziehen (20)

O Vorstehende Teflon von der zentralen Klammer anlegen

O Kontrollieren dass die Schweissklinge gut und unter Spannung sitzt

7.7. Schaltbild

(abbildung 7.7. seite 61).

IG Hauptschalter M1/2 Motor des Lifterrads

FU Linieschmelzsicherung 10.3X38 AM 15A 500V M3 Motor des Lifterrads

FU1  Schmelzsicherung der Karte 5X20 T 250mA 250V J Sonde

FU3  Schmelzsicherung des Magnets 5X20 T 500mA 250V SQ1 Maschinenzyklus Endschalter

FU4  Schmelzsicherung der Zusatzsteckdose 5X20 T 500mA 250V YA  Schrumpfmagnet

FU5  Schmelzsicherung des Motors 5X20 T 4A 250V KM1 SchweiRklingezahler

EH Widerstande KM2 Heitzkorperzahler

EH1  Widerstande der Schwei3klinge FR Stérungshemmender Filter

T1 Schnittransformator
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Kapitel 7. Wartung der Maschine

7.8. Ersatzteile

Codenummer Beschreibung der Teilen
S02A0404 Teflonstreifen

FE385617 Schweissklinge

FM350009 Obere Neoprengummi
FM350006 Untere Neoprengummi
SO0K00306 Komplett Klammer fiir Klingehalter
FE241052 (220-240V) Motor

FM130006 Haltegitter

FM080029 Haube

FM170002 Federdrehstab

SO0K00604 R&dchen mit Nadeln
SO0K00605 Radchen mit Gummianschlag
FE381061+FE381062 (220-240V) Widerstande

S02A0803 Komplett Rollenachse
FM410001 Lufter

FM195066 Glaswollmatte

FE440615 (220-240V) Transformator

7.9. Demontage, abbau und entsorgung der riickstande

ACHTUNG!
' Die Demontage- und Abbauarbeiten dirfen nur vom dafir qualifizierten Personal durchgefiihrt werden,
. das die zum sicheren Betrieb notwendigen mechanischen und elektrischen Fachkenntnisse besitzt.

Wie folgt vorgehen:

1. Die Maschine vom Stromnetz trennen

2. Die Bestandteile demontieren

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

Kapitel 8. Garantiezeit

8.1. Garantieschein

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

8.2. Garantiebedingungen

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

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

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

die Transportkosten und den Arbeitslohn trégt. Sollte die Reparatur oder der Austausch beim K&aufer vorgenommen

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

ausschlief3lich durch den Hersteller oder durch autorisierte Fachhandler durchgefiihrt.Um Anrecht auf Garantieleistungen

zu haben, mul3 das defekte Teil dem Hersteller oder dem autorisierten Fachhandler zugeschickt werden, damit die

Reparatur oder der Austausch vorgenommen werden konnen. Die Rucklieferung eines solchen reparierten oder

ausgetauschten Teils fallt unter die Erfullung der Garantieleistungen. Die Garantie verfallt:

1. wenn die GARANTIEURKUNDE nich innerhalb von 20 Tagen nach Zustellung des Gerats vollstanding ausgeftillt und
unterschrieben versandt wird.

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

3. wenn am Gerat vom Hersteller nicht schriftlich genehmigte Konstruktive Verdénderungen vorgenommenwerden.

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

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

zuriick, sollte das Geréat falsch aufgestellt, falsch ans Stromnetz oder ohne Erdung angeschlossen werden oder

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

technischen oder funktionellen Grilnden Anderungen am Gerét vorzunehmen.
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Chapitre 1. Avant-propos

1.1. Préface

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

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

ATTENTION:

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

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

Tous les droits de reproduction de ce manuel sont réservés a la société constructrice. La reproduction, méme partielle,
est interdite conformément a la loi. Les descriptions et les illustrations présentes dans ce manuel ne sont pas
définitives et par conséquent, la société constructrice se réserve le droit d’apporter & n'importe quel moment toutes les
modifications qu’elle retiendra opportunes. Ce manuel ne peut étre prété a des tiers sans autorisation écrite de la société
de construction de la machine. La machine doit étre utilisée seulement pour satisfaire les exigences pour lesquelles elle
a été congue, tout autre utilisation doit étre considérée “utilisation inappropriée ”, et donc dangereuse. Avant
d’entreprendre n’importe quelle opération sur la machine, il est obligatoire de lire attentivement toutes les instructions de
ce manuel afin d’éviter de possibles dommages a la machine, aux personnes et aux choses. Il n'est pas permis de
l'utiliser en cas de doutes sur la correcte interprétation des instructions. Faire appel au fabricant pour obtenir les
éclaircissements nécessaires. Au moment de la livraison, vérifier que la machine soit intégre dans toutes ses parties.

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

1.2. Performances de I’emballeuse

Les caractéristiques et les performances de la machine que vous venez d’acheter sont exceptionnelles. Merci de nous
avoir accordé votre préférence. Le systeme d’emballage est unique en son genre. |l s’est fait connaitre dans le monde
entier et plus de 60000 machines sont déja en service dans le secteur de I'emballage ou de I'empaquetage.ll est
pratique, super-économique, rationnel, protégé par the brevets nationaux et internationaux. La qualité du concept
technologique, des éléments, des matériels qui entrent dans sa fabrication sont les meilleurs atouts de son service et de
sa durabilité.

Un cycle spécial vous permet de synchroniser le soudage et la thermorétraction des pellicules ou d’avoir seulement le
soudage. Le soudage seul vous donne la possibilité d’emballer I'object dans un sachet sans le rétracter. Si vous le
désirez, la pellicule de I'emballage monopli peut étre micropercée: il suffit de la faire passer par la microperceuse de la
machine. La machine peut exécuter jusqu’a 300 emballages par heure.

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

1.4. Poids et dimensions de la machine emballée
a = mm1350 b = mm960 ¢ = mm820 Poids = Kg134 (figure 1.4. pag.58).

1.5. Poids et dimensions de la machine
a =mm1280 b = mm780 ¢ = mm1400 Poids = Kg100 (figure 1.5. pag.58).
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Chapitre2. Installation de la machine

2.1. Transport et positionnement

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

| (\ Utiliser des gants de protection pour la manutention de la machine.
: A= 4

O Couper avec une ciseaux le feuillard (ayant soins de se proteger les yeux avec des lunettes de protection) et
enlever le carton d’emballage (figure 2.1.A pag.58).

Enlever la boite contenant le chariot (figure 2.1.B pag.58).

Dévisser les 4 vis de fixage (B) de la palette, en reportant a l'intérieur de la machine les 4 plaquettes (C) (figure
2.1.B pag.58).

O Assemblage du chariot (figure 2.1.C pag.58).

(N

Soulever la machine et la positionner sur le chariot en faisant attention que les 4 pieds soient bien insérés dans leur
logements. Coupez la cordelette de tenue du capot pour le libérer.

En cas de manutention a main, I'intervention de 4 personnes est nécessaire.
' Pour soulever la machine, empoignez-la toujours para ses extrémités jamais par le porte-rouleau (5).
[ ]

2.2. Conditions extérieures

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

Q Lasser un minim. d’espace de 200mm autour de la machine ainsi de pas obstruer les prises d’air (figure 2.2.
pag.58).

Q Bloquer la machine, une fois obtenu le correct positionnement, en agissant sur le frein des roues.

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

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

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

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

Si la machine n'est pas équipée d'une fiche d'alimentation utiliser une fiche appropriée aux valeurs de
tension et d'ampérage décrites dans la plaque de données et conforme aux normes en vigueur dans le pays
d’installation.

LA MISE A TERRE DE LA MACHINE EST IMPERATIVE! (figure 2.3. pag.58).

Avant de passer au raccordement électrique, assurez-vous que la tension de réseau corresponde au voltage indiqué sur
la plaque située derriére la machine et contact de terre soit conforme aux réglementations de sécurité en vigueur.
En cas de doutes, contactez I'organisme qui distribue I'énergie électrique.
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Chapitre 3. Réglage et preparation de la machine

3.1. Réglage

1 Interrupteur général

2 Bouton de réglage

3 Bouton de réglage

A Voyant température

B  Voyant rétraction

C Voyant soudure

P Bouton de sélection programmes
D Panneau

S  Bouton de sélection de variables
(figure 3.1. pag.59).

CARACTERISTIQUES DE LA CARTE ELECTRONIQUE
La machine est douée de 6 programmes a sélectionner:

Nr. du Programme Caractéristiques du programme
P1 Soudure seulement
P2 Soudure + rétraction
P3 Soudure + rétraction retardée a la fin de la soudure
P4 Soudure + rétraction
P5 Soudure + rétraction
P6 Soudure + rétraction

Chaque programme est composé par 4 variables qu’on peut modifier (quand une variable ne peut pas étre modifiée, elle
n'apparait pas):

Variable Secteur Caractéristiques du secteur

1. Température 00 + 99 corresponds a 200.....400°C (2°C pour point)-(valeur moyen 75)
2. Soudure 0+22 valeurs exprimés en secondes

3. Rétraction 0.0 +9.9 valeurs exprimés en secondes

4. Retard rétraction 0+9 valeurs exprimés en secondes décimales

PHASE NR.1 = ALLUMAGE DE LA MACHINE

Tourner linterrupteur général (1) dans la position 1. Avant d'utiliser la machine il faut attendre la réalisation de la
température signalée par le coupage du voyant (A). Le panneau (D) s’allume et le numéro du programme validé a ce
moment la s'affichera.

PHASE NR.2 = SELECTION DES PROGRAMMES

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

PHASE NR.3 = PROGRAMMATION DES VARIABLES

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). Appuyez sur le bouton (S) pour confirmer les modifications jusqu’au le panneau affiche le numéro du
programme. Le temps de retard ventilateur aprés le soudage est une variable modifiable a laquelle aucune led n’est
associée; I'afficheur gauche visualisera un “r” suivi d'un chiffre indiquant le temps programmé. Aprés que toutes les
variables programmables ont été affichées I'afficheur visualise de nouveau le code de programme que I'on vient d'éditer
(par ex.: P1).

N.B.: Si, au cours de la programmation, on appuie sur le fin de course SQ1, I'appareil quitte la programmation et le
programme sélectionné est immédiatement exécuté, tandis que I'afficheur indique le numéro correspondant.

PHASE NR.4 = EXECUTION

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

TABLEAU INDICATIF DE LA PROGAMMATION DU CYCLE DE LA MACHINE

TEMPS DE RETRACTION TEMPS D'ARRET TEMPERATURE (Secteur)
6” 6" 50
5” 7 60
4" 8" 70
3’ 9” 80
2’ 10” 90

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

E1 Lamachine & été allumée avec la cloche baissée. Soulevez la cloche.

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

E 3 Latemperature de travail n'a pas été atteinte dans le temps établi (10 min.). Vérifiez le correct positionnement de
la sonde, de la résistance et des fusible. Appuyez sur le bouton (P) pour le rétablissement.

E4 La temperature est plus haute que 430°C ou la sond est coupée. Allumez encore la machine pour le
rétablissement.
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Chapitre 3. Réglage et preparation de la machine

3.2. Insertion de la pellicule

Glissez le rouleau sur le moyeu (6) et bloquez-le au moyen des centreurs (7) (figure 3.2. pag.59).
Positionner le rouleau sur le support de la pellicule.

Passage par la microperceuse (8).

Passage du bord inférieur de la pellicule sous le plateau d’empaquetage (9).

Passage du bord supérieur de la pellicule sur le plateau d’empaquetage (9).

o000

3.3. Mise en place de la grille

Vous pouvez varier la position de la grille (11) en fonction de la hauteur de I'objet a emballer.

Pour la placer (figure 3.3. pag.59):

Q Tirez la grille dans le sens des fleches

O Dégagez la grille des cales

O Replacez la grille sur les cales & la hauteur désirée en agissant

N.B.: Pour emballer correctement, la grille doit étre placée de maniére a ce que le soudage de la pellicule corresponde a
la mi-hauteur de I'emballage.

3.4. Reglage du support de la bobine et du plateau de confectionnement
Le support de la bobine (5) et le plateau de confectionnement (9) 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 (figure 3.4. pag.59).

3.5. Execution de la premiére soudure

Pour effectuer le 1e soudage, placez la pellicule comme sur le croquis (figure 3.5. pag.59). De la main gauche, abaissez
la poignée du capot, puis imprimez une pression de 10 a 15 Kg. La machine se met en marche automatiquement et
fournit le premier soudage du c6té gauche de la pellicule. De la main droite, détachez la pellicule de la lame soudeuse.
La pellicule est préte pour I'emballage propement dit.

3.6. Introduction de 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 a 2 cm entre produit et bord de machine, de maniére a ce que l'air nécessaire a la
thermoretraction puisse librement passer (figure 3.6. pag.59).

3.7. Emballage

Impremez une pression de 10 a 15 Kg sur la poignée du capot; elle va se placer sur la lame soudeuse (figure 3.7.
pag.59). Suite au simple pincement de la pellicule, le c6té ouvertes se soudent automatiquement (a droite et davant). Si
vous avez sélectionné “SOUDAGE + THERMORETRACTION” , vous pouvez voir que la pellicule se rétracte et
enveloppe le produit. Réduisez ensuite la pression sur la poignée du capot pour que la pellicule puisse se détacher de
I'endroit ou se fait le soudage a l'intérieur. De la main droite, détachez la pellicule des lames soudeuses en tirant vers
I'extérieur.

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

4.1. Dimensions max. de la confection

a =mm 500 b =mm 380 ¢ =mm 250 (figure 4.1. pag.59).

N.B.: les dimensions max. indiqués dans le dessin se réferrent a la mesure max. du chaque paquet.

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

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

e produits mouillés

¢ liquides de tous type et récipients fragiles

e matieres inflammables et explosives

sprays contenant du gaz sous pression ou autres

poudres libres et volatiles

matiéres libres pouvant passer a travers la grille

matiéries et produits de tout genre susceptibles de mettre I'utilisateur en danger et d’abimer la
machine
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Chapitre 5. Caracteristiques de la pellicule

5.1. Pellicules a utiliser

La machine fonctionne avec toutes les pellicules thermorétractables de 15 a 50 microns d'épaisseur du type
tecniqgue ou pour aliments, produites et commercialisées par “MINIPACK-TORRE S.p.A.” Nos pellicules ont des
caractéristiques spéciales (dessins et inscriptions personnalisés) qui garantissent totalement la sécurité et le
fonctionnement de nos machines.

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

A = mm600 MAX D = mm250 MAX d =mm77 (figure 5.1. pag.60).

5.2. Calcul de la bande A
Bande A=Db +c + 100mm (figure 5.2. pag.60).

Chapitre 6. Normes de securité

6.1. Avertissements

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

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

O Apres le soudage, ne franchissez jamais la barriere de protection contre les accidents (12) pour toucher la lame

soudeuse (13). La chaleur résiduelle de la lame peut provoquer des brilures (figure 6.1.A pag.60).

Renoncez au soudage si la lame est cassée (13). Remplacez-la immédiatement (figure 6.1.A pag.60).

Ne touchez jamais la plaque qui isole le poumon (16) pendant la phase de chauffage. Vous pourriez vous brdler

(figure 6.1.B pag.60).

O Assurez-vous que la pellicule soit bien placé dans son logement (14) (figure 6.1.C pag.60).

O Assurez-vous que les pieds en caoutchouc (15) de la machine soient calés dans les logements du chariot (figure
6.1.D pag.60).

Chaque fois qu’ on ferme la machine, il est recommandé de laisser la cloche supérieure (19) (figure
6.1.D pag.60).

Chapitre 7. Manutention ordinaire

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

Avant d’effectuer I'entretien de la machine, éteignez-la et éliminez la tension au moyen de
' I'interrupteur général et attendre le refroidissement de la machine!

Utiliser des gants de protection pendant les opérations d’entretien!
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Chapitre 7. Manutention ordinaire

7.2. Nettoyage de la lame de soudure

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

O Lubrifier périodiguement la lame de soudure avec le graisse délivré avec la machine (figure 7.2. pag.60).

7.3. Enlevement des déchets de plastique et divers

Pour éliminer les résidus de pellicule qui se sont déposés sur les éléments chauds (comme la plaque de fermeture du
poumon), attendez que la machine se soit refroidie. Si vous devez nettoyer le capot inférieur (logement du ventilateur),
envelez la grille (11) pour pouvoir éliminer les résidus a l'intérieur (figure 7.3. pag.60).

7.4. Nettoyage de la machine

O Pour le nettoyage de la machine utiliser un chiffon humidifié avec de I'eau (figure 7.4. pag.61).

O Pour le nettoyage de la cloche supérieure (19) on conseille de nettoyer autant I'extérieur que l'intérieur avec un
détergent normal pour le nettoyage des vitres.

Ne pas utiliser de détergents solvants qui pourraient abimer la cloche supérieure (19) et en diminuer
satransparence.

O Sila machine travaille dans un environnement poussiéreux il est nécessaire de nettoyer plus souvent soit I'extérieur
que lintérieur de cette derniere. On conseille surtout d’aspirer la poussiére plus souvent soit a I'extérieur qu'a
I'intérieur de cette derniére. On conseille surtout d'aspirer la poussiére qui se dépose sur les composants électriques
internes. Pour I'ouverture du tiroir électrique déplacer les 4 vis de fixage.

7.5. Changement du teflon et du caoutchouc

Quand les éléments en Téflon (17) sont trop usés, substituez-les avec les piéces de réchange en faisant trés attention a
leur application, linéaire et plane (figure 7.5. pag.61). Nettoyez avec du détergent le caoutchouc (18) avant d’'appliquer le
ruban de Téflon auto-adhésif.

Si le caoutchouc (18) résulte aussi détérioré pourvoir a la substitution de fagon suivante:

enlever le vieux caoutchouc

nettoyer I'endroit qui le contient

mettre quelques gouttes de colle dans le logement du caoutchouc

insérer le nouveau caoutchouc de facgon linéaire

nettoyer le caoutchouc avec du détergent

appliquer le ruban de Téflon auto-adhésif.

oghrODE

7.6. Remplacement de la lame soudeuse

Pour remplacer la lame soudante (13) il faut suivre ces instructions (figure 7.6. pag.61):

Coupez tension a la machine

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

Envelez la vieille lame soudante

Nettoyez le logement et eventuellement remplecer le téflon isolant (23) du borne central

Inserez le nouvelle lame soudante en commenceant par le borne central et serrez la vis (21)

Ebarbez la nouvelle lame soudante au trou des pistons (24) et (25)

Completez l'insertion de la lame soudante dans le logement

Puissez le piston postérieur (25) vers la lame soudante pour la faire entrer dans le trou du piston et serrez la vis (22)
Puissez le piston antérieur (24) vers la lame soudante pour la faire entrer dans le trou du piston et serrez la vis (20)
Ebarbez le téflon qui avance du borne central

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

[ iy Sy S iy Wy iy

7.7. Circuit électrique
(figure 7.7. pag.61).

IG Interrupteur général M1/2 Moteur ventilation

FU Fusible de ligne 10.3X38 AM 15A 500V M3 Moteur ventilateur

FU1  Fusible platine electronique 5X20 T 250mA 250V J Thermocouple

FU3  Fusible electro aimant 5X20 T 500mA 250V SQ1 Fin de course cycle machine
FU4  Fusible prise auxiliaire 5X20 T 500mA 250V YA  Aimant de rétraction

FU5  Fusible moteur 5X20 T 4A 250V KM1 Contacteur lame de soudure
EH Résistances KM2 Contacteur résistance

EH1 Résistance lame de soudure FR Filtre antibrouillage

Tl Transformateur de découpage
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Chapitre 7. Manutention ordinaire

7.8. Pieces detachés

Code Dénomination des piéces
S02A0404 Revétement teflon

FE385617 Lame soudeuse

FM350009 Caoutchouc néopréne supérieur
FM350006 Caoutchouc néopréne inférieur
SO0K00306 Borne complet porte lame
FE241052 (220-240V) Moteur

FM130006 Grille

FM080029 Cloche supérieure

FM170002 Barre de torsion

SO0K00604 Molette perforateur a picots
SO0K00605 Ensemble perforateurs en eplingles
FE381061+FE381062 (220-240V) Résistances

S02A0803 Tube porte bobine complet
FM410001 Rotor de ventilation

FM195066 Laine de verre

FE440615 (220-240V) Transformateur

7.9. Démontage, démolition et écoulement des résidus

ATTENTION!
Le demontage et la démolition doivent étre confiées a personnel spécialisé ayant les competences
nécessaires a travailler ans conditions de sécurité.

Proceder de facon suivante:

1. disjoindre la machine de la tension de reseau

2. démonter les composants

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

Chapitre 8. Garantie

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

8.2. Conditions de garantie

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

gratuitement toutes les piéces sur

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

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

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

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

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

neuve est couvert par la garantie. La garantie tombe:

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

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

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

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

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

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

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

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

1.1. Prélogo

Este manual ha sido redactado respetando la norma UNI 10893, version del mes de Julio del 2000. Est4 dirigido a todos
los usuarios con la finalidad de permitir un uso correcto de la maquina. Conservarlo en un lugar facilmente accesible,
cerca de la maquina y conocido por todos los usuarios. Este manual forma parte de la maquina con respecto a los fines
de seguridad. Para mejorar la comprensién a continuacién aclaramos la simbologia utilizada.

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

ATENCION:

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

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

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

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

La maquina debe ser utilizada solo para satisfacer las exigencias para las cuales ha sido concebida, todo otro uso se
debe considerar “uso impropio”, por lo tanto peligroso. Antes de efectuar cualquier operaciéon 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 interpretacion de las instrucciones. Interpelar al fabricante para obtener las aclaraciones que fueran necesarias.
En el momento de la entrega, verificar que la maquina esté completa en todas sus partes.

Eventuales anomalias deberan ser presentadas inmediatamente al proveedor.

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

1.2. Prestaciones de la maquina para confeccionar

Ustedes han comprado una maquina con caracteristicas y prestaciones excepcionales y nosotros Ustedes lo
agradecemos por la preferencia concedida. El sistema de confeccionar es Unico en sus genere y se ha afirmado en el
mundo con la presencia de mas de 60000 maquinas activas en el embalaje y confeccién. Es practico, supereconémico y
racional e esté cubierto de reservas Nacionales y Internacionales. La validez del concepto tecnoldgico ademas de la
calidad de los componentes y materiales empleados en el decurso productivo y de habilitacion son la mejor garantia
para una buena marcha y seguridad en el tiempo.

La maquina puede ser empleada a la vez como maquina para soldadura y termorretraccion del film, o bien como simple
maguina soldadora gracias a su particular circuito de funcionamiento. En ese Gltimo caso es posible contener el objeto
dentro de sacos flojos sine termorretraccion. La maquina puede efectuar hasta 300 confecciones/hora.

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

1.4. Peso y medidas del embalaje de la maquina
a = mm1350 b = mm960 ¢ =mm820 Peso = Kgl134 (figura 1.4. pagina 58).

1.5. Peso y medidas de la maquina
a =mm1280 b = mm780 ¢ = mm1400 Peso = Kg100 (figura 1.5. pagina 58).
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Capitulo 2. Installacion de la maquina

2.1. Transporte y postura

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

| (\ Para el movimiento de la maquina utilizar guantes de proteccion.
: A= 4

O Cortar la cinta con unas tijeras (protegerse los ojos con gaffas protectoras) y quitar la caja de carton (figura 2.1.A
pagina 58).

Sacar la caja la que contiene el carro (figura 2.1.B péagina 58).

Destornillar los 4 tornillos de fijacion (B) al pallet y llevar de nuevo dentro de la maquina las 4 planchitas (C) (figura
2.1.B pégina 58).

Q Ensamblar el carro (figura 2.1.C pagina 58).

Q
Q

Levantar la maquina y ponerla sobre el carro y tienen Ustedes cuidado que los 4 piececillos estan bien insertados sobre
sus alojamientos. Liberar la campana superior cortando la cuerda que la retiene.

Si se transporta a mano es necesaria la intervencion de 4 personas.
' Para alzar la maquina tomarla siempre por las extremidades y nunca del soporte bobina (5).
[ ]

2.2. Condiciones ambientales

O Posicionar la maquina en un ambiente adapto y sin humedad, materiales inflamables, gas, explosivos.

O Dejar un espacio minimo de 200mm alrededor de la maquina para no obstruir las tomas de aire (figura 2.2. pagina
58).

O Bloguear la maquina, una vez obtenida la posicion correcta, accionando el freno de las ruedas.

Condiciones permitidas en los ambientes en los que esta colocada la maquina:
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 DE LA MAQUINA ES INFERIOR A 70dB

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

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

ES OBLIGATORIO LA CONEXION A TIERRA! (figura 2.3. pagina 58).

Antes de efectuar la conexion eléctrica, asegurarse que la tension de la red corresponda al voltaje indicado en la tarjeta
puesta en la parte posterior de la maquina y que la conexion a tierra sea conforme a las normas de seguridad vigentes.
En caso de dudas sobre la tensidn de la red contactar la sociedad local distribuidora de la energia eléctrica.
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Capitulo 3. Regulacion y preparacion maquina

3.1. Regulacién

1 Interruptor general

2 Tecla de regulacion

3 Tecla de regulacién

A Sefial luminosa de la temperatura
B  Sefial luminosa de retraccion

C Sefal luminosa de soldadura

P  Tecla de seleccion de los programas
D Display

S  Tecla de seleccién de las variables
(figura 3.1. pagina 59).

CARACTERISTICAS DE LA PLAQUETA ELECTRONICA
La maguina tiene 6 programas seleccionables:

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

Cada programa esta compuesto de 4 variables modificables (cuando una variable no se pudiera impostar,
evidentemente no aparecera):

Variable Campo Caracteristicas del campo

1. Temperatura 00 + 99 corresponde a 200.....400°C (2°C por punto)-(promedio 75)
2. Soldadura 0+22 valores expresados en segundos

3. Retraccion 0.0+9.9 valores expresados en segundos

4. Retraccion retrasada 0+9 valores expresados en decimos de segundos

FASE 1 = ENCENDIDO DE LA MAQUINA

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

FASE 2 = SELECCION DE LOS PROGRAMAS

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

FASE 3 = PROGRAMACION DE LAS VARIABLES

Con la tecla (S) se recorren las variables del programa elegido y con las teclas (2) y (3) se modifican los valores
memorizados. Para convalidar las modificaciones apretar el botén (S) hasta hacer aparecer en el display en n° de
programa. El tiempo de atraso del ventilador después de la soldadura es una variable modificable que no tiene un led
asociado y por lo tanto se indica con una “r” en el display izquierdo, seguida por un nimero que indica el tiempo
impostado. Al final de todas las variables programables el display mostrara nuevamente el codigo del programa apenas
editado (por ejemplo P1). N.B.: Si durante la programacioén se aprieta el sensor de final de carrera SQ1 el aparato sale
de la programacion y el programa seleccionado pasa immediatamente en ejecucién mostrando nuevamente en el
display el nimero del programa.

FASE 4 = EJECUCION

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

TABILLA INDICATIVA DE LA IMPOSTACION CICLO MAQUINA

TIEMPO DE RETRACCION TIEMPO DE ALTO TEMPERATURA (Campo)
6” 6" 50
5” 7 60
4" 8" 70
3’ 9” 80
2’ 10” 90

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

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

E2 La maquina fue encendida con la tecla (S) apretada. Soltar la tecla. Si permanece la sefializacion de error,
controlar el funcionamiento de la tecla.

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

E4 La temperatura ha superado los 430°C o la sonda esta interrumpida. La reactivacion se efectia encendiendo
nuevamente la maquina.
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Capitulo 3. Regulacion y preparacion maquina

3.2. Insercion bobina film

Introducir la bobina de film en el eje (6) inmovilizandola por medio de los conos centradores (7) (figura 3.2. pagina 59).
Poner en posicion el rodillo sobre el soporte bobina.

Pasaje a través de los microperforadores (8).

Pasaje del lembo inferior del film debajo la bandeja de embalaje (9).

Pasaje del lembo superior del film sobre la bandeja de embalaje (9).

o000

3.3. Posicionamiento de la bandeja reticulada

La bandeja reticulada (11) puede ser posicionada segun la altura del objeto a embalar.

Para posicionar la bandeja reticulada efectuar las seguientes operaciones (figura 3.3. pagina 59):

Q Tirar la bandeja segun las flechas

O Remover la bandeja de los encastres

O Reponer la bandeja en sus encastres a la altura deseada

N.B.: 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.

3.4. Regulacion soporte bobina y plano de confeccion

El soporte bobina (5) y el plano de confeccion (9) tienen que ser reglados en funcion de la anchura (a) del objeto de
confeccionar, dejando aproximadamente 1-2 cm de espacio entre el objeto y la orilla de soldadura (figura 3.4. pagina
59).

3.5. Ejecucioén primera soldadura film

Para efectuar la 1a soldadura levar el film como esta indicado en la figura (figura 3.5. pagina 59). Bajar la manija de la
campana con la mano izquierda y apretar con una presion de 10-15 Kg. La maquina entrard automaticamente en
funcion, efectuando la primer soldadura sobre el lado izquierdo del film. Con la mano derecha ayudar al despegue del
film de la cuchilla soldante. Ahora el film esta en condiciones para iniciar las operaciones de confeccionamiento.

3.6. Introduccion del objeto de confeccionar

Levantar con la mano izquierda la orilla del film sobre el plano de confeccidn.

Introducir con la mano derecha el producto en el film y hacerlo correr hacia izquierda hasta ponerlo sobre la bandeja
reticulada y dejar aproximadamente 1-2 cm de espacio entre el producto y la orilla interiora del telar de soldadura para
gue se pueda verificar el transito del aire por la termorretraccion (figura 3.6. pagina 59).

3.7. Confeccion

Empujando la manija de la campana, con una fuerza de 15 Kg, esta se apoya sobre la lamina soldadora (figura 3.7.
pagina 59). 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” , 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 cuchilla soldante, hacia el exterior.

Capitulo 4. Limitaciones y condiciones de uso de la maquina

4.1. Dimensiones max. de la confeccidn

a =mm 500 b = mm 380 ¢ =mm 250 (figura 4.1. pagina 59).

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

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

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

e productos mojados

liquidos de cualquier tipo y densidad contenidos en contenedores fragiles

materiales inflamables y explosivos

contenedores con gas a presion de cualquier tipo

materiales en polvo sueltos o volatiles

materiales sueltos con dimensiones mas pequefias del reticulado de la bandeja

eventuales materiales y productos no previstos que en cualquier manera puedan ser peligrosos
para el operador y la maguina misma
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Capitulo 5. Caracteristicas del film

5.1. Films para emplear

La maquina puede trabajar con todos los film termorretraibles con espesores comprendidos entre 15 y 50 micras a la
vez de tipo técnico y alimenticio, producidos y vendidos por “MINIPACK-TORRE S.p.A.” Las caracteristicas especiales
de nuestros film (también con dibujos y escrituras personalisadas por el cliente) dan garantias de seguridad sea debido
a que se encuentran dentro las normas impuestas por las leyes vigentes, que por el lado de la seguridad de un optimo
funcionamiento de nuestras maquinas.

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

A = mm600 MAX D = mm250 MAX d =mm77 (figura 5.1. pagina 60).

5.2. Calculo faja A
FajaA=b+c+100mm (figura 5.2. pagina 60).

Capitulo 6. Normas de seguridad

6.1. Advertencias

' Durante las fases de trabajo prestar atencién a todas las partes calientes de la maquina
gque podrian alcanzar temperaturas tales de provocar quemaduras.

Se prohibe fumar durante el funcionamiento de la maquina!

O No toques la lamina soldadora (13) subito después la soldadura, sobrepasando con la mano la barrera de
proteccion antinfortunio (12). Posibilidad de quemaduras por el calor residual sobre la lamina soldadura (figura 6.1.A

pagina 60).

O No procedas en la soldadura en el caso de ruptura de la lamina soldadora (13). Proveer inmediatamente a su
substitucion (figura 6.1.A péagina 60).
O No tocar la palita de cierre del pulmén (16) durante la fase de calentamiento. Posibilidad de quemarse (figura 6.1.B

pagina 60).

O Comprobar que la bobina de film estee colocada en su sede (14) (figura 6.1.C pagina 60).

O Comprobar que los pies de goma (15) de la maquina se encuentren alojados completamente en los agujeros de
alojamiento del banco movil (figura 6.1.D pagina 60).

Cuando no se utiliza la maquina dejar siempre la campana superior (19) abierta (figura 6.1.D pagina
60).

Capitulo 7. Manutencion ordinaria

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

Antes de efectuar las operaciones de mantenimiento apagar la maquina y interrumpir la tensién
' desconectando el interruptor general y esperar el enfriamiento de la maquina!

@ Durante las tareas de mantenimiento se aconseja utilizar guantes de proteccion!
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Capitulo 7. Manutencion ordinaria

7.2. Limpieza lamina soldadur

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

O Lubrificar periddicamente la lamina soldadora con la grasa en provision con la maquina (figura 7.2. pagina 60).

7.3. Remocion de recortes de film plastico y varios

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

En el caso de tener que limpiar la campana inferior (sede del ventilador), sacar la bandeja reticulada y asportar los
trozos caidos en el interior (figura 7.3. pagina 60).

7.4. Limpieza de la maquina

O Para lalimpieza de la maquina utilizar un pafio mojado con agua (figura 7.4. pagina 61).

Q Para la limpieza de la campana superior (19) se conseja limpiar a la vez el exterior y el interior con un normal
detersivo por la limpieza de los cristales.

No emplees detersivos con disolventes que podrian averiar la campana superior (19) y reducir la
transparencia.

O Sila maquina trabaja en ambiente polvoroso, es necesario limpiar con mayor frecuencia a la vez el exterior y el
interior de la misma. Se conseja sobre todo aspirar el polvo que se coloca sobre los componentes eléctricos
internos. Por la apertura de la caja eléctrica remover los 4 tornillos de fijacién.

7.5. Cambio teflon y goma

Cuando las piezas en Teflon (17) estdn mas utilizados, substituirlos con los de reserva teniendo muy cuidado a sus
aplicacion, lineal y llana (figura 7.5. pagina 61). Limpiar con detersivo la goma (18) antes de la aplicacién de la cinta de
Teflon autoadhesivo. Si también la goma (18) aparece utilizada, proveer a su substitucion en la manera siguiente:

quitar la goma vieja

limpiar la sede que la contiene

poner algunas gotas de cola en la sede misma

insertar la nueva goma en manera lineal

limpiar la goma con detersivo

aplicar la cinta de Teflon autoadhesivo

ogrLODE

7.6. Cambio de la lamina soldadora

Para substituire la lamina soldadora (13) seguire este procedimiento (figura 7.6. pagina 61):

Desenchufar la maquina

Destornillar los 3 tornillos (20)-(21)-(22)

Quitar la lamina soldadora vieja

Limpiar la sede y si necesario substituir el Teflon aislante (23) del torno central

Insertar la lamina soldadora nueva desde el torno central y estrechar el tornillo (21)

Filetear la lamina soldadora nueva al hilo del agujero de los pistones (24) y (25)

Completar la insercién de la lamina soldadora en toda la sede

Empujar al final el pistén posterior (25) hacia la lamina soldadora en manera que esa entre en el agujero del mismo
y estrechar el tornillo (22)

Empuijar al final el piston anterior (24) hacia la lamina soldadora en manera que esa entre en el agujero del mismo y
estrechar el tornillo (20)

Filetear el Teflon saliente desde el torno central

Asegurarse que la lamina soldadora sea en buena posicién y en tension

(M Sy Wy iy

O

(N

7.7. Esquema eléctrico
(figura 7.7. pagina 61).
IG

Interruptor general M1/2 Motor ventalle
FU Fusible de lalinea 10.3X38 AM 15A 500V M3 Motor ventalle
FU1  Fusible de la tarjeta 5X20 T 250mA 250V J Termocouple
FU3  Fusible del magneto 5X20 T 500mA 250V SQ1 Fin de carrera ciclo maquina
FU4  Fusible del toma corriente auxiliar 5X20 T 500mA 250V YA Iman de retraccion
FU5 Fusible del motor 5X20 T 4A 250V KM1 Contactor lamina soldadura
EH Resistencias KM2 Contactor resistencias
EH1 Resistencia lamina soldadura FR Filtro Antiparasito
T1 Transformador de corte
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Capitulo 7. Manutencion ordinaria

7.8. Particulares de recambio

Codigo Denomonacion particular
S02A0404 Revestimiento teflon
FE385617 Lamina soldadura
FM350009 Goma neoprene superior
FM350006 Goma neoprene inferior
SO0K00306 Borneo central completo
FE241052 (220-240V) Motor

FM130006 Bandeja reticulada
FM080029 Campana superior
FM170002 Barra de torsion

SO0K00604 Rueda con cava completa
SO0K00605 Rueda con microperforador completa
FE381061+FE381062 (220-240V) Resistencias

S02A0803 Tubo porta bobina completo
FM410001 Ventilador

FM195066 Panel lana de vidrio
FE440615 (220-240V) Trasformador

7.9. Desmontaje, demoliciéon y desecho de los residuos

ATENCION!
Las tareas de desmontaje y demolicion se deben encargar a personal especializado en dichas actividades y
dotado de los equipos mecénicos y eléctricos necesarios para trabajar en condiciones de seguridad.

Proceder de la siguiente manera:

1. desconectar la maquina de la red de alimentacion eléctrica

2. desmontar los componentes

Cada uno de los residuos se debe tratar, desechar o reciclar en funcion de la clasificacion y de los
procedimientos previstos por la legislacién vigente en el pais de la instalacion.

Capitulo 8. Garantia

8.1. Certificacion de garantia
El periodo de garantia es de 12 meses a partir de la fecha de installacion a las condiciones descriptas en el manual de
instrucciones. Completar la parte posterior de la tarjeta postal en todas sus partes, cortar a lo largo de la linea punteada y enviar.

8.2. Condiciones de garantia

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

reparacion o sustitucion gratis de todas aquellas partes encontradas defectuosas. La reparacion o sustitucion se realizan

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

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

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

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

autorizado la pieza defecteusa, para que sea ejecutada la reparacién o sustituciéon de la misma. La entrega de dicha

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

1. no enviar a través del correo el CERTIFICADO DE GARANTIA, gque acompafa la maquina al momento de la
compra, completo en todas sus partes y firmado, entro 20 dias de la compra misma.

2. por una instalacion errada, tensién de alimentacién equivocada, negligencia en el utilizo o mantenimiento realizado
por personas no autorizadas.

3. por modificaciones efectuadas en la maquina sin el permiso escrito de la casa madre.

4. cuando la maquina no es mas de propriedad del primer comprador.

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

sea efectuada una instalacion errada o una conexién alared de alimentacion errada, o la esclusion de la puesta

a tierra 0 en caso de manteniementos errados de la maquina. La casa constructora se reserva el derecho de

realizar modificaciones y cambios segun las exijencias tecnicas y de funcionamento.

40



Indice

Capitulo 1. Introducgao
1.1. Prefacio
1.2. Presta¢Bes da maquina confeccionadora
1.3. Identificagdo da maquina
1.4. Peso e dimens@es da maquina embalada
1.5. Peso e dimensfes da maquina

Capitulo 2. Instalagdo da maquina
2.1. Transporte e posicionamento
2.2. Condicdes ambientais
2.3. Conexdo eléctrica

Capitulo 3. Regulacéo e preparacdo maquina
3.1. Regulacéo
3.2. Insergéo bobina filme
3.3. Posicionamento do prato retinado
3.4. Regulagéo suporte bobina e prato de confeccionamento
3.5. Execucéo 1" solda filme
3.6. Introducéo do objecto a ser confeccionado
3.7. Confeccionamento

Capitulo 4. Limitac8es e condi¢cdes de uso da maquina
4.1. Dimensfes max. da confecgdo
4.2. O que néo deve ser confeccionados

Capitulo 5. Caracteristicas do filme
5.1. Filmes a ser usados
5.2. Calculo da faixa A

Capitulo 6. Normas de seguranca
6.1. Adverténcias

Capitulo 7. Manutencéao ordinaria
7.1. Cautelas para intervenc¢des de manutengdo ordinaria
7.2. Limpeza lamina soldadora
7.3. Remogéo de rebarbas de filme plastico e outros
7.4. Limpeza da maquina
7.5. Troca teflon e borracha
7.6. Troca lamina soldadora
7.7. Diagrama eléctrico
7.8. Pecas de reposicao
7.9. Desmontagem, demoli¢do e sucateamento residuos

Capitulo 8. Garantia

8.1. Certificado de garantia
8.2. Condigbes de garantia

41

pagina 42
pagina 42
pagina 42
pagina 42
pagina 42

pagina 43
pagina 43
pagina 43

pagina 44
pagina 45
pagina 45
pagina 45
pagina 45
pagina 45
pagina 45

pagina 45
pagina 45

pagina 46
pagina 46

pagina 46

pagina 46
pagina 47
pagina 47
pagina 47
pagina 47
pagina 47
pagina 47
pagina 48
pagina 48

pagina 48
pagina 48



Capitulo 1. Introducéo

1.1. Prefacio

O presente manual foi redigido respeitando-se a norma UNI 10893 de Julho 2000. Dirige-se a todos os usuérios de
modo a consentir um correcto uso da maquina. Conserva-lo em local acessivel proximo a maquina e conhecido por
todos os usuarios. Para efeito da seguranga o presente manual € parte integrante da maquina.

Para melhorar a compreenséo esclarecemos, a seguir, os simbolos utilizados.

ATENCAO:
' Normas de prevencgao de acidentes para o operador. Tal adverténcia indica a presenca de perigos
° gue podem causar les6es em quem esta operando a maquina.

ATENCAO:

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

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

Todos os direitos de reproducdo do presente manual séo reservados a empresa fabricante. A reprodugcdo, mesmo que
parcial, € proibida nos termos da lei. As descricbes e as ilustragBes presentes neste manual ndo sao 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 analise de terceiros sem a autoriza¢do por escrito da
empresa fabricante. A maquina somente deve ser utilizada para satisfazer as necessidades para as quais foi concebida,
qualquer outro uso deve ser considerado “uso improprio”, portanto, perigoso.

Antes de efectuar qualquer operagdo na maquina, é obrigatério ler cuidadosamente todas as instrugées 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 duvidas sobre a correcta interpretacéo das instrucoes.

Interpelar o fabricante para obter os esclarecimentos necessarios.

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

Eventuais anomalias deveréo ser apresentadas imediatamente ao fornecedor.

A empresa fabricante declina qualquer responsabilidade pelo uso improprio da maquina e/ou por danos causados em
funcéo de operagdes ndo contempladas neste manual.

1.2. PrestacGes da maquina confeccionadora

V.S. adquiriu uma maquina com caracteristicas e prestagdes excepcionais e agradecemos pela preferéncia que nos foi
conferida. O sistema de confeccionamento é Unico em seu género e afirmou-se no mundo com a presenca de mais de
60000 maquinas operantes no campo da embalagem e do confeccionamento. Este é pratico, super econémico e
racional e é protegido por patentes Nacionais e Internacionais.

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

A maquina pode ser utilizada como maquina para solda e termoretragdo contemporaneas do filme ou como simples
maguina de solda gracas ao seu particular circuito de funcionamento. Neste Gltimo caso é possivel embalar o objecto
em saquinhos frouxos sem termoretracao.

A maquina pode chegar a executar até 300 confec¢des/hora.

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

1.4. Peso e dimensfes da maquina embalada
a = mm1350 b = mm960 ¢ = mm820 Peso = Kg134 (desenho 1.4. pagina 58).

1.5. Peso e dimensdes da maquina
a =mm1280 b = mm780 ¢ = mm1400 Peso = Kgl00 (desenho 1.5. pagina 58).
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Capitulo 2. Instalagcdo da maquina

2.1. Transporte e posicionamento

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

| (\ Na movimentag¢do da maquina utilizar luvas de proteccéo.
: A= 4

O Cortar a fita com a tesoura (tomando o cuidado de proteger os olhos com um par de Oculos) e tirar o papeldo
(desenho 2.1.A pagina 58).

Tirar a caixa que contém o carrinho (desenho 2.1.B pagina 58).

Soltar os 4 parafusos de fixagdo (B) ao pallet, recolocando as 4 placas (C) no interior da maquina (desenho 2.1.B
pagina 58).

Q Montar o carrinho (desenho 2.1.C pagina 58).

Q
Q

Erguer a maquina e posiciona-la no carrinho prestando atencao que os 4 pés estejam bem inseridos em seus
alojamentos. Liberar a campana superior cortando a corda de retencéo.

Para erguer a maquina pegar sempre em suas extremidades e, nunca por meio do suporte da bobina

A Caso se transporte a mao é necessaria aintervencdo de pessoas.
: (5).

2.2. CondicOGes ambientais

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

O Para nado obstruir as tomadas de ar deixar um espa¢o minimo de 200 mm ao redor da maquina (desenho 2.2.
pagina 58).

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

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

A iluminacao do local de utilizacdo deve estar em conformidade com as leis vigentes no pais no qual a maquina esta
instalada e, todavia, deve ser uniforme e garantir uma boa visibilidade para salvaguardar a seguranca e a salde do
operador.

GRAU DE PROTECCAO DA MAQUINA = IP20
O RUIDO AEREO PRODUZIDO PELA MAQUINA E INFERIOR A 70 dB

2.3. Conexao eléctrica
RESPEITAR AS NORMAS PARA A SEGURANCA NO TRABALHO!

Se a maquina ndo for dotada de tomada de alimentacdo utilizar uma tomada adequada aos valores de
tenséo e amperagem descritos na placa de dados e, todavia, em conformidade com as normas vigentes no
pais de instalagéo.

O ATERRAMENTO E OBRIGATORIO! (desenho 2.3. pagina 58).

Antes de efectuar a conexdo eléctrica certificar-se que a tenséo 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
seguranga.

Em caso de davidas sobre a tenséo de rede contactar a empresa distribuidora de energia eléctrica local.
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Capitulo 3. Regulacéao e preparacdo da maguina

3.1. Regulagéo

1 Interruptor geral

2 Botéo de regulacao
3 Botéo de regulacao
A Lampada piloto temperatura
B  Lampada piloto retracgao
C Lampada piloto solda
P  Botéo de seleccdo programas
D Display

S  Botdo de selecgdo variaveis
(desenho 3.1. pagina 59).

CARACTERISTICAS PLACA ELECTRONICA
A maquina tem 6 programas seleccionaveis:

N° Programa Caracteristicas Programa
P1 Somente solda
P2 Solda + retraccéo
P3 Solda + retraccao retardada no fim da solda
P4 Solda + retraccéo
P5 Solda + retraccéo
P6 Solda + retraccdo

O programa mais completo € composto por 4 variaveis modificaveis (caso uma variavel ndo seja programavel,
claramente ndo aparecera):

Varigvel Campo Caracteristicas Campo

1. Temperatura 00 + 99 corresponde a 200.....400°C (2°C por ponto)-(valor médio 75)
2. Solda 0+22 valores expressos em segundos

3. Retraccao 0.0+9.9 valores expressos em segundos

4. Retardo Retraccdo 0+9 valores expressos em décimos de segundo

FASE 1 = LIGACAO DA MAQUINA

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

Antes de usar a maquina esperar que alcance a temperatura programada sinalizada pelo apagamento da lampada piloto
(A). O display (D) se acende e aparece o n° de programa activo.

FASE 2 = SELECCAO PROGRAMAS

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

FASE 3 = PROGRAMACAO VARIAVEIS

Com o botdo (S) corre-se pelas variaveis do programa escolhido e com os botfes (2) e (3) modificam-se os valores
memorizados.

Para convalidar as modificagBes pressionar o botdo (S) até o n° de programa aparecer no display.

O tempo de retardo ventoinha ap6s a solda € uma variavel que ndo tem um led associado e, portanto, é indicado com
um “r " no display esquerdo, enquanto o display direito indica o tempo programado.

No fim de todas as variaveis programaveis o display mostrara novamente o codigo do programa recém-editado (ex. P1).
Nota: Se durante a programacao for pressionado o fim de curso SQ1 o aparelho sai da programacédo e o programa
seleccionado entra imediatamente em execugdo mostrando no display o niumero do programa.

FASE 4 = EXECUCAO

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

TABELA INDICATIVA DA PROGRAMACAOQ CICLO MAQUINA

TEMPO DE RETRACCAO TEMPO DE PAUSA TEMPERATURA (Campo)
6” 6" 50
5” 7 60
4" 8" 70
3’ 9” 80
2’ 10” 90

Em caso de “ANOMALIA " aparecem as seguintes siglas no display:
E1 A maquina foi ligada com a campana abaixada. Erguer a campana.
E2 A maquina foi ligada com o botdo (S) pressionado.
Soltar o bot&o. Se a sinalizag&o de erro permanecer controlar o funcionamento do botéo.
E3 A temperatura de trabalho ndo foi alcangada no tempo estabelecido (10 min). Controlar que a sonda esteja
correctamente posicionada. Controlar a resisténcia de aquecimento. Controlar os fusiveis.
O restabelecimento ocorre premendo-se o botdo (P).
E 4  Atemperatura ultrapassou 430°C ou a sonda esté interrompida.
O restabelecimento é feito partindo novamente a maquina.
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Capitulo 3. Regulacéao e preparacdo da maguina

3.2. Insercéo bobina filme

Inserir a bobina de filme no rolo (6) bloqueando-a por meio dos cones de centragem (7) (desenho 3.2. pagina 59).
Posicionar o rolo no suporte bobina.

Passagem através dos micro furadores (8).

Passagem da aba inferior do filme sob o prato de confeccionamento (9).

Passagem da aba superior do filme sobre o prato de confeccionamento (9).

o000

3.3. Posicionamento do prato retinado

O prato retinado (11) pode ser posicionado em funcéo do objecto a ser confeccionado.

Para seu posicionamento agir como segue (desenho 3.3. pagina 59):

O Puxar o prato conforme indicado pelas setas

O Remover o prato dos encostos

O Reposicionar o prato nos encostos na altura desejada

Nota: Para uma boa confec¢édo o prato retinado deve ser posicionado de modo que a solda do filme se encontre na
metade da altura da confeccéo (ver figura 2).

3.4. Regulacgéo suporte bobina e prato de confeccionamento
O suporte bobina (5) e o prato de confeccionamento (9) devem ser regulados em fung&o da largura (A) do objecto a ser
confeccionado deixando aproximadamente 1-2 cm de espago entre o objecto e a borda de solda (desenho 3.4. pagina 59).

3.5. Execucdo 1" solda filme

Para executar a 1" solda posicionar o filme como indicado na figura (desenho 3.5. pagina 59). Abaixar a alga da
campana com a mao esquerda e pressionar com uma pressao de 10-15 Kg. A maquina entrar4 automaticamente em
funcionamento e realizar-se-a a 1" solda no lado esquerdo do filme. Com a méo direita ajudar o destaque do filme da
lamina soldadora. Agora o filme esta pronto parar proceder ao confeccionamento.

3.6. Introducéo do objecto a ser confeccionado

Erguer a borda do filme no prato de confeccionamento com a méo esquerda.

Introduzir o produto no filme com a méao direita e fazé-lo correr para a esquerda até depositad-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 termoretragdo (desenho 3.6. pagina 59).

3.7. Confeccionamento

Pressionando na alga da campana com uma pressao de aproximadamente 15 Kg. esta apoia na lamina soldadora
(desenho 3.7. pagina 59). Deste modo, a solda do filme nos lados abertos (direito e frontal) ocorre automaticamente.

Se a fungéo “SOLDA + RETRAC(;/:\O“ tiver sido seleccionada, ver-se-a o filme retrair-se em volta do produto, entéo,
diminuir ligeiramente a pressdo na algca da campana de modo a permitir o destaque do filme da zona de solda no
interior. Com a mao direita ajudar o destaque do filme das laminas soldadoras para fora.

Capitulo 4. Limitacdes e condicdes de uso da maquina

4.1. Dimensdes max. da confeccéo

a =mm 500 b = mm 380 c=mm 250 (desenho 4.1. pagina 59).

Nota: as medidas indicadas na tabela se referem a medida méx. de cada dimenséo.

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

4.2. O que nao deve ser confeccionado
E absolutamente proibido confeccionar os seguintes tipos de produto para evitar danos permanentes na maquina, além
de provocar riscos de acidentes ao operador encarregado:

Produtos molhados

Produtos instaveis

Liquidos de qualquer tipo e densidade em recipientes frageis

Materiais inflamaveis e explosivos

Bujdes de gas sob presséo ou de qualquer tipo

Pés soltos e volateis

Materiais soltos com dimensdes menores dos furos do prato retinado

Eventuais materiais e produtos ndo previstos que possam ser, em qualquer modo, perigosos
para o usudrio e provocar danos a propria maquina
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Capitulo 5. Caracteristicas do filme

5.1. Filmes a ser usados

A méquina pode trabalhar com todos os filmes termoretracteis com espessura de 15 a 50 micron tanto do tipo técnico
quanto alimentar.

Para garantir os melhores resultados aconselha-se o uso dos filmes comercializados pela MINIPACK-TORRE S.p.A.

As caracteristicas especiais de nossos filmes (também disponiveis com desenhos e escritas personalizadas do cliente)
dao garantias de fiabilidade tanto pelo lado do atendimento as normas legais quanto pelo lado da seguranga de um
optimo funcionamento de nossas maquinas.

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

A = mm600 MAX D = mm250 MAX d=mm77 (desenho 5.1. pagina 60).

5.2. Célculo da faixa A
Faixa A=b +c+ 100 mm (desenho 5.2. pagina 60).

Capitulo 6. Normas de seguranca

6.1. Adverténcias

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

E proibido fumar durante o funcionamento da maquinal

O Na&o tocar a lamina soldadora (13) logo apds a solda, ultrapassando a barreira de proteccao contra acidentes (12)
com a méo. Possibilidade de queimaduras devidas ao calor residual na lamina soldadora (13) (desenho 6.1.A
pagina 60).

O Em caso de quebra da lamina soldadora (13) ndo proceder com a solda. Providenciar imediatamente sua
substituicdo (desenho 6.1.A pagina 60).
O Na&o tocar a paleta de fechamento pulm&o (16) durante a fase de aquecimento. Possibilidade de queimaduras

(desenho 6.1.B pagina 60).

O Certificar-se que a bobina de filme esteja correctamente alojada em sua sede (14) (desenho 6.1.C pagina 60).

Q Certificar-se que os pés de borracha (15) da maquina estejam completamente alojados nos furos de alojamento do
carrinho (desenho 6.1.D pégina 60).

Quando ndo se utiliza a méaquina deixar sempre a campana superior (19) aberta (desenho 6.1.D
pagina 60).

Capitulo 7. Manutencéao ordinaria

7.1. Cautelas para intervencdes de manutencédo ordinaria
A MANUTENCAO ORDINARIA DEVE SER EFECTUADA POR PESSOAL QUALIFICADO OPORTUNAMENTE
INSTRUIDO.

Antes de efectuar as opera¢c8es de manutencédo desligar a maquina agindo no interruptor geral, tirar
' atomada do ponto de corrente e aguardar o esfriamento da maquina!

' @ Durante as operagdes de manutencdo se aconselha utilizar luvas de proteccéo!
L]
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Capitulo 7. Manutencéao ordinaria

7.2. Limpeza da lamina soldadora

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

O Lubrificar periodicamente a lamina soldadora com a graxa fornecida em dotacdo com a maquina (desenho 7.2.
pagina 60).

7.3. Remocao de rebarbas de filme plastico e outros

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.

No caso de ter que limpar a campana inferior, remover o prato retinado (11) e tirar o que tiver caido em seu interior
(desenho 7.3. pagina 60).

7.4. Limpeza da maquina

O Para alimpeza da maquina utilizar um pano humedecido em agua (desenho 7.4. pagina 61).

QO Para a limpeza da campana superior (19) aconselha-se limpar tanto a parte externa quanto a interna com um
detergente normal para a limpeza de vidros.

N&o utilizar detergentes com solventes que podem vir a danificar a campana superior (19) e
reduzir sua transparéncia.

O Se a maquina trabalha em ambiente poeirento € necessario limpar tanto a parte interna quanto a externa da mesma
com maior frequéncia. Principalmente, aconselha-se aspirar o pé que se deposita nos componentes eléctricos
internos. Para a abertura da gaveta eléctrica remover os 4 parafusos de fixagéo.

7.5. Trocateflon e borracha

Quando os encostos em teflon (17) estiverem muito desgastados, substitui-los com aqueles de reposi¢cdo prestando
muita atencdo em sua aplicagao, linear e plana (desenho 7.5. pagina 61). Limpar a borracha (18) com detergente antes
da aplicagéo da fita auto adesiva de teflon.

Se também a borracha (18) resultar deteriorada providenciar sua substituicdo no seguinte modo:

tirar a borracha velha

limpar a sede que a contém

colocar algumas gotas de cola na prépria sede

inserir a nova borracha em modo linear

limpar a borracha com detergente

aplicar a fita auto adesiva de teflon

oghrwOdE

7.6. Troca lamina soldadora
Para substituir a lamina soldadora (13) seguir o seguinte procedimento (desenho 7.6. pagina 61):

O Tirar a tensdo da maquina

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

Q Tirar a lamina soldadora velha

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

Q Inserir a lamina soldadora nova partindo do grampo central e apertando o parafuso (21)

O Refilar a lamina soldadora nova alinhada com o orificio dos pistdes (24) e (25)

O Completar a insercdo da lamina soldadora em toda sua sede

Q Empurrar firmemente o pistéo traseiro (25) na direccao da lamina soldadora de modo que esta entre no orificio do
mesmo e apertar o parafuso (22)

O Empurrar firmemente o pistdo dianteiro (24) na direccao da lamina soldadora de modo que esta entre no orificio do
mesmo e apertar o parafuso (20)

O Refilar o teflon que sai do grampo central

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

7.7. Diagrama eléctrico
(desenho 7.7. pagina 61).

IG Interruptor geral M1/2  Motor ventoinha

FU Fusivel linha 10.3X38 AM 15A 500V M3 Motor ventilador

FU1  Fusivel placa 5X20 T 250mA 250V J Termopar

FU3  Fusivel magnete 5X20 T 500mA 250V SQ1 Fim de curso ciclo maquina
FU4  Fusivel tomada auxiliar 5X20 T 500mA 250V YA Magnete de retraccao

FU5  Fusivel motor 5X20 T 4A 250V KM1 Contactor lamina soldadora
EH Resisténcias KM2 Contactor resisténcias

EH1 Resisténcia lamina soldadora FR Filtro anti distUrbio

Tl Transformador de corte
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Capitulo 7. Manutencéao ordinaria

7.8. Pecas de reposicao

Cdédigo Denominacéo peca
S02A0404 Revestimento teflon
FE385617 Lamina soldadora
FM350009 Borracha neoprene superior
FM350006 Borracha neoprene inferior
SO0K00306 Grampo porta lamina completo
FE241052 (220-240V) Motor

FM130006 Prato retinado

FM080029 Campana superior
FM170002 Barra de torgéo

SO0K00604 Roda com cava completa
SO0K00605 Roda de agulhas completa
FE381061+FE381062 (220-240V) Resisténcias

S02A0803 Tubo porta bobina completo
FM410001 Ventoinha

FM195066 Painel 18 de vidro
FE440615 (220-240V) Transformador

7.9. Desmontagem, demoli¢cdo e sucateamento residuos

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

Proceder no seguinte modo:

1. desligar a maquina da rede de alimentacéo eléctrica

2. desmontar os componentes

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

Capitulo 8. Garantia

8.1. Certificado de garantia
A Garantia tem validade de 12 meses a partir da data de instalagdo nas condi¢des indicadas no livrete de instrucges.
Preencher todos os espagos no verso do postal, cortar ao longo da linha e enviar pelo correio.

8.2. Condigfes de garantia

A garantia é vélida por 12 meses e decorre da data de instalacdo da maquina. A garantia consiste na substituicdo ou

reparacao gratuita de todas as partes por nds detectadas como defeituosas por anomalias de materiais. As reparagfes

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

mao-de-obra. Caso as reparag8es ou substituicdes sejam executadas junto a sede do comparador este devera pagar as

despesas de viagem, estadia e mao-de-obra. Os servi¢cos 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 devolugéo de tal peca

reparada ou substituida esta incluida no adimplemento das opera¢fes de garantia. A garantia € anulada:

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

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

3. por modificagfes efectuadas na maquina sem o consenso por escrito do fabricante.

4. caso a maquina néo seja mais de propriedade do primeiro comprador

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

seja efectuada uma errada instalagdo ou conexao a rede de alimentagéo eléctrica ou exclusdo do aterramento

ou em caso de violagdes da prépria maguina. A casa fabricante se reserva o direito de efectuar modificacdes de

acordo com necessidades técnicas e de funcionamento.
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KegpdAaio 1. Eicaywyn

1.1. MpdéAoyog

To mapov eyxeipidio ouvraxOnke auupwva e nv odnyia UNI 10893 louAiou 2000. AmreuBuveral og GAoUg TOUS XPHOTES
UE OKOTTO va emiTpéwel pia owoTn Asiroupyia Tou unxaviuarog. Na @uAaxrTei o€ pépog mou va putropei va Bpebei eukoAa,
KovTd 010 nxavnua. To mapov yxeipidlo ammoTeAEl avarréoIraoTo PEPOS TOU UNXavAuUaTogs yia 0Tl apopd TNV acpdAsia.
la pia kaAutepn karavonaon disukpivifouue TapakaTw Toug GUlBOAICUOUS TTOU £XOUV XPNOILOTTOINBEI.

MMPOXOXH:
Kavoviouoi yia Tnv mpoBAswn aruxnudrwyv Tou xpRotn. Auti n mpoegidormroinon Seixvel Tnv mapoudia KivOUvwv
TTOU HTTOPOUV VA TTIPOKAAETOUV TPAUUATIONOUS OE OTTOIOV XPINCIHOTIOIE] TO unNXdavnua.

MMPOXOXH:
Zsora opyava. Evdeikvisl Tov Kivduvo sykauudtwv Kai Tov Kivduvo aruxniuarog kai pdAiora
oofapou, yia ra droua mou Bpiokovral eKTeBsIuéva.

TPOEIAOIOIHZH:
Aciyvel Tn duvardrnra va mpokAnBouv {nuiég oto unxavnua f/kai ora s§apTiuard Tou.

Qp >

OAa ra dikaiwpuara OXETIKA e TNV avarmmapaywyrn Tou Tapovrog eyxEipIdiou avrikouv TNV KATaQoKEUuaoTIK eraipeia. H
avarapaywyn, £0Tw Kai TUNUATIKA, amrayopeveTal arréd tov vouo. O TTEpIYPAaQES Kai 01 QTTEIKOVATEIS TToU TTapouacidlovral
OT0 TTaPOV eyxEIPIOIO BeV ival SECUEUTIKES Kal ETTOUEVWCS 1 KATAOKEUATTIKY ETAIPEIO ETTIQUAGTTETAI TOU SIKAIWLATOS va
EMMIPEPEI OTTOIAOATTOTE OTIYUN OAES TIC aAAayég TIC ommoie¢ Ba Bswpnael avaykaieg. To Tapov eyxeEipidio Oev UTTOpE va
006¢i ot TpiTa dToua XWPIS TNV yparrT ouvaiveon TN KATAOKEUAOTIKAS ETalpEiag. To unxdvnua utropei va xpnaoiuoroinbesi
UOVOV yia va IKavoTTOINOEl TIC aVAYKES YIa TIC OTTOIEC IEAETABNKE Kal KATAOKEUAOTNKE, o1ToladnTToTe AAAn xprion Bswpeitai
w¢ «aKardAAnAn xprnon» kai Gpa Aoirov mKovoIvn.

lpiv kdvete ommoiadirore eméufBacn oTo unxdvnua 8a TTPETTEl UTTOXPEWTIKA VA UEAETNOETE TTPOOEKTIKG OAES TIC 0OnYies
TOU TTAPOVTOS EyXEIPIdIOU, €TOT WOTE va aTToQUyETE BavES {nuIESC aTo idI0 TO unxavnua, o€ aroua 1 o€ TPAyUarTa.

Aev emTPETTETAI va KAVETE Kauuia eméuBaon o€ TTEQITTTWON TTOU EXETE auIBOAiES OxeTIKG e TNV owaTth €€nynon Twv
oonyIwv.

EAdre o< emagn ue 10 epyoardaoio yia va {NTHosTe omroiadnNTToTE IEUKPIVNOT.

Kara v oniyun tng mapaddoong eAEyETe av To unxavnua givai aképaio o€ 0Aa ta uépn Tou.

Evéexdueves avwualies 8a mpémel va emonuavlolv auéows aTov mpounBeut.

H KaraokeuaooTIKY eTaipEia apveital oTToladnNTToTe UTTEUBUVOTNTA CXETIKN UE aKaTtdAAnAn xprion Tou unxaviuarog Kailfy ue
{nuiég mou mpoéevnBnkav amo emmeuBAoEIC TTOU OV avapépovial aTo TTapPOV EyxXEIPidIO.

1.2. Em&060¢IS TNC OUOKEUAOTIKNGS uNXavig

Armroktnoare éva unxavnua pe EQIPETIKG XapaKTNPIOTIKA Kal SuvaToTnTES Kal Oa§ EUXAPICTOULE yIa TNV EUTTIOTOOUV TTOU
uag o¢ciare. To ouornua ouokeuaoiag eivar povadiké ato €idog Tou Kai mmiBARBnNKe g€ 6Ao Tov KOOUO uE TTAVW arro
60.000 povddeg mou Asitoupyouv aTov TouEQ TNS CUOKEUATIAS KAl TOU TTAaKeTapiouarog. Eivar mpakTiké, oAU OIKOVOUIKO
Kar opBoAoyiko kar kaAuTrrerarl pe EOvIkES kai AiOVEIS TTaTEVTEG.

H téAcia texvoAoyia kabwgs kai n moidTNTA TwWV AQVTAAAGKTIKWY KAl TwV XPNOIUOTTOINOEVIWY UAIKWY TOOO OTNV KATAOKEUN
TOU 000 Kai 0TI§ OOKIUES, aTToTEAOUV ThV KAAUTEPN eyyUnon yia Thv KaAn Asitoupyia tou kai Tnv SIdpKela oTo XPOVo.

To unxavnua utmopei va xpnoiuotroinBei oav epyaleio yia nv ouykéAAnan kai tnv BgpuoouaToAn NS Taviag auyxpovwg,
N oav ammAb epyaleio ouyk6AAnaong xapic oto 18IaiTEPO AEITOUPYIKG TOU oUCTNUA. 2€ QUTH TNV TEAEUTaIQ TTEPITTITWON UTTOPET
va TOTTO0ETNOET Kal IECA O& KAVOVIKES OaKOUAES Xwpic OspluooUOTOA.

To unxavnua umopei va ekteAéacr uéxprl kai 300 UOKEUATiES TNV wWEA.

1.3. Taurérnra tn¢ unxaving
2¢& 01T0IadNTTOTE ETMKOIVWVIA LIE TOV KATAOKEUQOTIKO OIKO ava@EPETE TTAVTIA TO IOVTEAO TNG UNxavis kai Tov apibud
mAaigiou ToU avaypdgovral oTnv TAQKETa TTOU BPIioKeTal OTO TTiow UEPOS Tou unxaviuarog (eikéva 1.3. oedida 58).

1.4. Bapog kai d1aoTdosIS TNS UNXAvAS UE TNV CUOKEUAoia TnNg
a = xiA. 1350 b = xiA. 960 ¢ = xiA. 820 Bdpog = KiAd 134  (eikéva 1.4. oehida 58).

1.5. Bdpog ka1 diaordosis TnG unxavig
a = xiIA. 1280 b = xiA. 780 ¢ = xiA. 1400 Bdpog¢ = KiAd 100 (eikéva 1.5. oehida 58).
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KepdAaio 2. Eykaraoraon tng unxavng

2.1. Meragpopdad kai Tomo0Bérnon

n ZTnv pyeragopd Kai Tnv TomolETnan TnNg unxavis oUuBoUAsUoOUNE va eVEPYEITE ue ueydAn mpoooxn!

A @ 2Tnv pyerakivnon mne¢ gnxavig va xpnoiUoTTOoIEITE TTPOOTATEUTIKA YAvTId.

O Kowere pe walidr n oppayida (mpooéxoviag va mpopuAdéere ta pdrnia oag pe yualid) kai 1paBnéere va Byel 10
xaprovévio kifwrio (eikéva 2.1.A gelida 58).

Q BydAcere 10 KouTi TOU TTEPIEXEI TO TTAQIOIO e Ta poddkia (kdva 2.1.B oeAida 58).

QO =gBidware 1ic 4 Bideg (B), TOMOBETWVTAS OTO ETWTEPIKO TNG Unxavig 1ig 4 mAakiroeg (C) (eikdva 2.1.B gedida 58).

Q ZuvappoAoynore 1o mAdiolo ue ta poddkia (sikova 2.1.C oelida 58).

Avaonkwaorte TN unxavy Kai TormoBeTnaTern mavw OT0 TTAQigIo TTpooéxovrag 1a Téagoepa otnpiyuara (rmodapdkia) va givai
KaAd roroBetnuéva ari¢ Béacic Tous. EAcubBepware Tnv mavw KaAuwn k6Bovrag 10 KOPOEAGKI TTOU TNV OUYKPAQTEI.

MNa va onkwoesrs ™ unxavn méoare TAvia oTa AKPA Kal MAviwg moTé uéow 1ng Bdong tng raiviag

Edv n usragopd viverai ys ra xépia ypsialovrai 4 droud.
(umrourmiva). (5)

2 2. Zuvlnkeg mepiaAlovrog
TomroBstroTe ™ unxavn mpooéxovriag va egivar téAgia opifdvria oro marwua (AiBeAapiouévn), o€ éva kardAinio
mepiBaAAov xwpic uypaaoia, eOQAEKTa UAIKG, aépia 11 GAAES EKPNKTIKES UAEG.

Q Aenore évav eAciBepo xwpo TouAdyiotov 200 xiA. yUpw amé tn unxavn, yia va unv gumodifovral ta avoiyuara Tou
géagpiouou (eikéva 2.2. aedida 58).

O MmAokdpete Tn unxavi, orav 8a éxel oAokAnpwOei n owaoTrh TOTTOBETNON TNG, EVEPYWVTAS OTO PPEVO TWV TPOXWV.

Emitpemdueves OUVORKES OTOUS XWPOUS TTOU gival TOTTOBeTNUEVN N unXavn:
O ©Ogpuokpacia améd + 5°C wge + 40°C
Q 2xenkn vypacia amé 30% w¢ 90% xwpic aruoug.

O QwrIoudS TOU XWPOU TTPETTEI va gival GULQWVOS UE THV I0XU0UOQ VOL0BEDia TOU KPATOUS Kal TTPETTEI OTTWOONTTOTE VA
géaopaliler yia kaAn opardrnra, yia v acedAsia Kai Tnv vyeia Tou epyaldouevou.

BAOMOZ AXPAAEIAZ THX MHXANHZ = 1P20
O NMAPAITOMENOZX O0OPYBOZ TOY MHXANHMATOZ EINAI KATOTEPOZX Al10O 70 dB

2.3. HAektpikn ouvdeon
THPEITE TOYX KANONIZMOYZ AZ®AAEIAZ TOY XQPOY EPIAZIAZ!

TOU avaypa@ovrai arnv mAQKETQ LIE Ta OTOIXEIQ TNG UNXAvAS Kal OTTWOONTTOTE OUUPWVO UE TOUS ITXUOVTES
KavovioloUS TNS XwWpag.

: Av n unxavn 0¢gv éxer OIKO NG KAAWdIO UE YIS XPNOIUOTTOINOTE éva KatdAAnAo yia tnv éviaon kKai Ta auirép
H rEIQ>H EINAI YIIOXPEQTIKH! (cikéva 2.3. o€hida 58).

lpiv kavere ™ ouvdeon ue 10 dikTUo BeLaiwbeite 611 n Tdon Tou dIKTUoU avrioToixei ota VOLT mou avaypdeovrar otnv
TAakéra mou Bpiokerar oTO oW LEPOS TNS UNXAVAS Kal OTI N yeiwan &ivalr oUUQwWVN L€ TOUS IGXUOVTES KAVOVIOUOUS
aopaAeiag.

2¢ mepimmwon au@iBoAiag OXeTIKG ue v TG0n TOU OIKTUOU ETTIKOIVWVHOTE LE TNV eTaipeia nAektpiouou (AEH) 1ng
TEPIOXNS 0AG.
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KepaAaio 3. PuBuion kai mposraoiuacia tng unxaving

3.1. Pu6uion

1 levikog diakomng

2 TARKTPO PUBUICNS

3 TAhKTPO PUBUICNS

A Evdeién (led) Bepuokpaaiag
B  Evoein (led) ouurrruéng
C  Evdeién ouyk6AAnong

P TlAnkrpo diaAoyng mpoypduuarog
D 06dvn

S TIAhkrpo diaAoyng mapauérpwyv
(e1k6va 3.1. oedida 59).

XAPAKTHPIZXTIKA HAEKTPONIKHZ MTNAKETAZX
H unxavn éxel 6 Kar ekAoyn Tpoypauuara:

Ap. lpoyp. XapakrnpioTIKd TOU TTPOYPAMUATOS
P1 Mdvo ouykoAAnon
P2 2UYKOAAnon + BepuoouctoAn
P3 2UYKOAAnan + apyn BspuocuaToAn yia Tn ouykOAAnon
P4 2UYKOAAnon + BepuooucToAn
P5 2UYKOAAnon + BepooucToAn
P6 SUYKOAANGN + BgpuoauaToAn

To mAéov oAokAnpwuévo pdypauua amroreAsitar aréd 4 peraBAntéc (6rav pia perafBAnt dev sivar duvarr, mpopavwg Oev
gupavileral atnv 086vn).

MeraBAntn lNedio Xapakrnpiarika lMediou

1. Oegpuokpaadia 00 +99 avriaroixei o€ 200.....400°C (2°C kdBe anueio)-(uéon tiun 75)

2. 2uykoAAnon 0+22 adiec eEKPPAOUEVES TE OEUTEPOAETTTA

3. OgpuoouaroAn 0.0+9.9 adiec eKPPAOUEVES TE OEUTEPOAETTTA

4. Apyorropia 0+9 adiec ekppaouéveg ae OEkaTa ToU OEUTEPOAETTTOU
BeppoouaTOANC

®AZH 1 = OEZH ZE KINHEH THX MHXANHZ

lupioTe Tov yevikd diakorrn (1) orn Béon 1.

Mpiv apxioere mepipévete va @raoel atnv kabopiouévn Bepuokpaaia kai va afnoel 1o Aautdki tou d¢giktn (led) A.

H 066vn (D) avoiyer kai eugaviferai o apiBUos Tou TPoypauUaTog.

®AZH 2 = EMINOIH NMPOrPAMMATOZX

la va emiAééere Tov apiBud Tou mpoypduparog méote 1o mANRKTPO (P).

PAZH 3 = [TIPOTPAMMATIZEMOX METABAHTQN

Me 10 mANkTpo (S) avarpééere Tic mapaldayég Tou ekAgyuévou mpoypduuarog kai e 1a mANRKTpa (2) kai (3) aAAdéere Tic
aéiec. Na va emBePaiwoere 1€ aAayéc méote 10 mMANKTPO (S) péxpl va eupavioBei atnv 00ovn o apiBuds Tou
mpoypauuarog. _O xpovog kaBuaTépnang aveuioTnea Uerd nv auykoAAnon eivai pia rapaAdayn_rmrou umopei va aAAaéer
Kai Tou Ogv éxel éva led auykekpIuévo Kal yI auTd OnuEIVETal uE éva “r” aTnv apiatepli 08ovn, evw n Oeéid 086vn Ocixvel
TOV TTPOYPQUUATICUEVO XPOVO. ZTO TEAOG OAWV TWV TTIPOYPAUUCTIOPEVWY TTAPOAAayWY n oBdvn deixvel Kal TTAAI Tov
KWOIKO Tou DIaAEyHEVOU TTPpOYPAUUaTOS (TTapdd. P1).

SHMEIQSH: Av kard 1n OIGpKEIa TOU TTPOYpauuaTiouoy meoTEl To TTARKTPO TéAog diadpoung SQ1, 1o unxavnua Byaive
amré ™ eAacn ToU TTEOYPAUUATICUOU Kai TO EKAEYUEVO TTPOYPAUUA TTNYAIVEI QuéOwWS OTNV EKTEAEON gugavifoviag atnv
006vn Tov apiBuoé Tou TPoyPAuUUATOC.

PAZH 4 = EKTENEZH

Me tnv oAokAnpwon 6Awv Twv pubuicswv n unxavn givai EToIUn va mPOXwPHOEl 0T CUCKEUAOIA.

ENAEIKTIKH TAMIIEAA PYOMIZHX KYKAOY MHXANHMATOZX

XPONOZX OEPMOXYZTOAHZ XPONOZ [IAYZHE OEPMOKPAZIA ([1diov)
6" 6" 50
5” 7 60
4" 8" 70
3" 9" 80
2" 10" 90

2¢ repimmwon «KANQMAAIAZ» otnv 006vn gugavidovral o1 Tapakatw evOeiEels:
E1  Hunxavn e1é€0n o€ Asitoupyia ue Tnv «KauIrava» KateBAOUEVI. ZNKWOTE TNV <KAUTTAVA».
E 2 Hunxavh €1é6n oe Asitoupyia ue 1o mARKTPO (S) marnuévo.

Aoniare 10 TANKTPO. Av mapaével n mpoeidotroinan AdBoug eAéyére 1 Asiroupyia Tou TARKTPOU.

E 3 H 6epuokpaaia dev éprace evrog Tou mpoLAeTéuevou xpovou (10 Aerrrd).

EAéyére n owaorh 6éan Tou petpntn 1S Bcpuokpaaiag. EAEyETe tnv avriotaon. EAEyEre 116 aopdAeieg.
H emavépBwan yiverar méfovrag 1o mAfkTpo (P).

E 4  H 6¢puokpacia urrepBaivel roug 430 Babuoug C 1 o petpntig OIEKOTT.
H emavagopad yiverar avaBovrag ek véou 1n unxavr.
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KepaAaio 3. PuBuion kai mposraoiuacia tng unxaving

3.2. Tomo6@érnon prroumivag @IAu

Q TomobBerriore TNV ummoutiva g taiviag otov kUAIvEpo (6) ummAokdpovrag tnv pe 1a Kwvika oroixeia (7) (eikova 3.2.
oedida 59).

Tomo6érnon Tou KUAivOpou aTo OTHpIYUA UTTOUTTIVAC.

lMépaoua uéow Twv «UIKPOTPUTTNTWV.

lépaoua tnG KATWTEPNS AKPNS TOU QIAU KATw aTré TO ETTITTEOO TNS OUOKeuaaiag (9).

lMépaoua tng avwrepns akpng Tou @iAu mavw arroé 1o emiredo cuokeuaaoiag (9).

o000

3.3. Toro6érnon rou SIKTUWTOU TTIATOU

To dikTuwrd mdro (11) umropei va TomoBetnBesi avdAoya e TO QVTIKEIUEVO TTPOS CUCKEUATIa.

la v romoBérnan rou evepyeiore wg €N (eikova 3.3. oelida 59):

Q Tpapnére o mdro akoAoubwvrag 1a 16éa

Q BydAre 1o miaro amo 11¢ uvOETEIS

Q ZavarommoBsTnoTe 10 mMATO OTIS OUVOETEIS OTO £MIOUUNTS UYWOC.

2nu. INa pia kaAn cuokeuaaia 1o SIKTUWTO TTIATO TTPETTEI va gival TOTTOBETNPEVO LIE TPOTTO TTOU N GUYKOAANGN ToU QIAU va
Bpiokerar ora piod Tou Uwoug TN ouokeuaoias (BAETTe eikbva 2)

3.4. Pubuion Bdaong prroutrivag Kai mArou oUoKsUaoiag

H Baon ¢ urmrourrivag (5) kai 1o maro ouokeuaaoiag (9) mpémel va pubuioTolv avdioya ue 10 papdog (A) Tou avTIKEIEVOU
TPOG oUOKEUAaia, aprRvovrag mepitmou 1 — 2 k. XWpo ueTaél Tou avTIKEIUEVOU Kal Tou TTepiBwpiou auykoAAnang (eikéva
3.4. oehiba 59).

3.5. EktéAgon 1" guykb6AAnong raiviag

Ma va exteAéoete v 1" ouyk6AAnGn eépete 10 QIAu OTTwe Seixvel n eikéva (eikéva 3.5. asAida 59). KareBaarte 10 xepoUAl
NG KauTTAavag e 10 apioTepo xépi kar méaare pe mieon 10 — 15 kiAwv. H unxavn 6a utel autoudrws o€ Asiroupyia kar 6a
TPQAYUQTOTTOINOETE TNV TTPWTN GUYKOAANGN aTo apIioTePO Gkpo Tou QIAL. Me 10 O€éi xépi BonbriaTe 1o EekOAANUa ToU QIAU
arré v Asmida 1n¢ ouykOAAnong. Twpa 10 @IAu gival ETOILO yIa va TTPOXWPNOETE 0T CUCKEUATIA.

3.6. Eiocaywyn Tou avTiKEiuévou TPog OUOKEUaoia

AvaonKwaoTe e To apioTePO xEPI TNV AKPN TOU QIAU TTAvw OTO TTIATO GUOKEUQATIAG.

BdAere e 10 0€€i xépi TO TTPOIOV péoa aTo QIAU Kal OTTPWETE TO TTPOS TA APICTERA UEXPI TTOU VA TO AKOUUTTHOETE TTAVW OTO
OIKTUWTO TTIATO aprvovrag 1mepitmou 1 — 2 K. xwpo LETaéU TOU TTPOIOVTOC KAl TOU ECWTEPIKOU TEAGPOU OUYKOAAnONG €101
WOTE VA ETITPETTEI TO TTELACUA TOU AéEPQ yIa THY BepuoouoToAn (eikOva 3.6. oeAida 59).

3.7. Zuokeuaoia

lMméfovrac aro xepoUAl TNG Kaummavag ue pia tieon mepimou 15 kIA. n Kaumdva 1nyaivel va akKouutTioel TTavw oTn
OouyKoANTIKNA Aetrida (eikéva 3.7. ogAida 59). Me autd Tov 1pATTO Yiveral auTOUdTWS N OUYKOAANGN TOU QIAU OTIC QVOIXTEC
mAcupég (0€€1d kar ummpoartivr). Av éxere dlaAé€el tnv mapaldayry «ouyk6AAnon + BspuoouaTtoAn» Ba deite 10 QIAu va
oiyyel yopw armé 1o mPOIdV, UEIWOETE TOTE eAappd tnv mmieon otnv Aafn NS Kauma@vag 101 WOTE va ETITPEWETE TO
EekbAAnua Tou @IAu amré v mepIoxn NG OUyKOAAnong sowrepikd. Me to O0¢eéi xépi Bonbnaote 1o EekbAAnua Tou @iAu arrd
TISC OUYKOAANTIKES AETTIOES TTPOS TO €EWTEPIKO UEPOS.

KegpaAaio 4. lNepiopiouoi kar ouvOnkes xpnoswgs tng unxavng

4.1. Méyioreg diaordoeiS ouoKkeuaoiag

a =mm 500 b = mm 380 ¢ =mm 250 (eikbva 4.1. oedida 59).

Znu. O1 diacrdoeig mou @aivovral aTnv TautTéAa avapépovral o€ pia xwpioTtn péyiorn didaraon.

la v péyiotn diaoraon ¢ ouokeuns (b X ¢) mpémrel va yiver avagopd oro kepdAaio 5.2., é1rou @aiverar 611 To dBpoioua
(b x ) &ivai omwodntrore ioo ue 10 PAPAOC TNG UTTOUTTIVAS TOU QIAU peiov 100 xiIA.

4.2. T1 dev mpérmrel va oUOKeUAoOsi
ArmrayopeUeral amoAUTwS va oUOKEUQOoToUV oI TTAPaKATw TUTTOI TTPOoIOVTWY yia va amogeuxBouv oofapés BAGBeS tng
unxavng, kKabwg Kai va dnuioupynbouv Kivouvol atuxnuarwv oTov XEIpIoTH:

e Bpeuéva mpoiovra

Aorabn mpoidvra

Yypd kG6e 1UTTOU KQI TTUKVOTNTAS péoa o€ eUBpauara dwyeia

EOpAekTa uAikd

EKpnKTIKG UAIKG

DidAeg ue aépio UTTO TTiECN 1} OTTOIOUBATTOTE TUTTOU.

AepIWdEIS OKOVES

AvTiKeiueva pe 81a0TATEIS PIKPOTEPES ATTO TIS TPUTTES TOU OIKTUWTOU TTIATOU.

Evdexdueva uAik@ kar mpoidvra un mpofAsmdusva mou ummopouv va eivar emkivouva yia Tov xpnorn f va
mpokaAéoouv BAGBeS arnv idia tn unxavi.

e o o o o o o o
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KepdAaio 5. XapakrnpiOTIKA TOU QIAU

5.1. Xpnoiuomoiouusva QIAu

H unxavn umopei va douleuer pe 0Aa ta BgpuoouateAoueva @iAu maxoug amd 15 péxpr 50 pikpov TexvikoU TUTTou KaBwg
Kar d1aTpoPrg.

la tnv eyyunon kaAutepwy amoreAeoudrwy oupBouAstoupe Tnv xpnoiporoinon twv eumopikwyv @iAu tn¢ MINIPACK —
TORRE S.p.A.

Ta e1dIKG xapaKTNPIOTIKG Twv SIKWV Las QIAU (Kal uE TTPOOWITIKG OXEOIA Kal ETIYPAPES TwV TeEAaTwyV) divouv gyylinon
1600 Qmmd TTAEUPAS avrarrokpIanS OTOUS IOXUOVTES KAVOVIOUOUS, 000 Kal amé TAEUPAS aoedAsias yia tnv apiorn
AgiToupyia Twv unxavwy uag.

' 2upBouActoupe va akoAouBouvTai oI TEXVIKES TAUTTEAES Kal EKEIVES TNG AQOQPAAEIQS TwV XPNOILOTIONUEVWY
QIAU Kai va epappudlovral ol Tpodiaypa@pég!

A=x1A. 600 max D= xiA. 250 max d=xiIA. 77 (ekéva 5.1. oelida 60).

5.2. YmoAoyioudg tn¢ {wvng A
Zwvn A=Db +c + 100 xiA. (eikbva 5.2. oelida 60).

KepaAaio 6. Kavoviouoi acgalsiag

6.1. lMpocidomroinoeis

Kara tn didpkeia 1ng gpyaciag mpoooxn o€ 6Aa ra {eord pépn tnG pnxavig ra omoia
Suvarai va avamru§ouv uwnAég OspuoKkpaagisg mou ummopoUv va MPOKaAégouv sykauuard.

| | Kara 1 Asitoupyia tng pnxavig amrayopeusrai 1o KAmvioua.

Q Mnv ayyilere ™ Acmida ouykOAAnong (13) auéowg UeTd 1 OUYKOAAnon, éemepvwviag ue 10 XEPI TO QPAyUa
mpooracgia¢ kard ta aruxnuara (12). lNepimrwon eykaouaro¢ Adyw 1ng amoueivaviog Bepudtnras orn Asmida
ouyk6AAnone (13) (eikéva 6.1.A geAida 60).

Q Mn ouveyioere Tn ouykOAAnon o€ mepimrwaon Bpavong e Aemidag ouykoAAnang (13). AvrikaraoTHoare THV auéows
(e1k6va 6.1.A oeldida 60).

Q Mnv akouutioete 10 QTUAPAKI KAIoiuaTo¢ (16) kard 1n @daon 6épuavaong. lNepirwon eykaduarog (eikéva 6.1.B
oelida 60).

Q BeBaiwbeire 611 n tawvia ivai romoBetnuévn oward arn 6éon g (14) (eikéva 6.1.C gedida 60).

Q BeBaiwbeire 611 o1 Aaarixévies Baoeis (15) tng unxavig eivai TomoBeTNUEVES EVIEAWS OTIC TPUTTES TOTTOBETNONS TOU

Kaporaiou (eikova 6.1.D oedida 60).

Orav dev Agitoupyei n unxavn apnvere mavra v avw kapmava (19) avoikrn (eikéva 6.1.D geAida 60).

KeopaAaio 7. TakTikny ouvripnon

7.1. Mpo@uAdécsic yia emeuBAoceIS TAKTIKAS OUvVTHPNONS
H TAKTIKH XYNTHPHZH [PEMEI NA MPArMATOIMOIEITAI AMO EZEIAIKEYMENO IPOZQIIKO KATAAAHAA
EKIMAIAEYMENO.

Mpiv mpayuaromoijosre omoiadnmore seméufaan auvripnong oBRoTs TNV unxavi mdépwvrag orov

' YEVIKO S1aKOTITN, apaipéaTe TNV mpi{a amo Tnv mapoxn PEUNATOS Kal TTEPIPUEVETE WOTTOU VA KPUWUOEI
. n pnxavn!
é @ Kara tn dSidpkeia tng ouvripnons oupfoulsustal n xprnon E&ISIKWV TTPOOTATEUTIKWYV
yavriwv.
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KeopaAaio 7. TakTikn) ouvripnon

7 2. KaBapiouog Asmidag ouyk6AAnong
Apaipeite ue éva oreyvd mavi Ta utToAgiyuata taiviag mou evOEXETAl va EVOUV aTnVv AEmida ouykOAAnong.
lMpayuaromoleite TNV mapamdvw Kivnon auéows Uerd amméd pia ouykOAAnon €rol wore 1a akéua {eoTd umroAsiuuara
va agaipouvrail e EUKOAIQ.

Q Aimradivere TakTIKG TN AeTTida OUYKOAANGNS ue 1O Airavriké mou mmapéxeral padi pe tn unxavn (eikéva 7.2. oedida 60).

7.3. Atroudkpuvaon @upag amo raivia TAaoTiko Kair dAAa

lporou armrouakpuvete evdexdueva utroAgiyuara raviac amré ra {eord pépn tng unxavng (m.x. oto TUAPAKI avoiyuarog
BaABidag Bépuavong), TTEPIUEVETE WOTTOU N UNXaviy va éxEl KPUWOE KaTdAAnAa. 2tnv mepimmwaon 1mou mpémel va
kaBapioete TNV KATW Kautrdva agaipeite 1o SIKTUWTO 1TiIdTo (11) Kai ammoUaKPUVETE TA KOUUATIA TTOU ETTECQAV OTO ECWTEPIKO
TOU LéPOC (e1kova 7.3. oglida 60).

7.4 KaBapiouog tn¢ unxaving
Q [a rov kaBapioud NS UNXavis XPNOIUOTTOIEITE éva uypd tTavi (eiIkova 7.4. gedida 61).
Q [a rov kaBapioud ng kaumravac plexiglas (19) guuBouAsleral n xprion amAou amoppuraviikou yia Ta 1éauia.

Mnv xpnoiuomoicgite amoppumavrikad pe SIAAUTIKO mTou gvdéxerar va mpokaAéoouv {nuia ornv
kaumava (19) kar va psiwoouyv 1 diagaveia Tng.

Q Edv n unxavn Asitoupyei o€ xwpo e OKOvn &ival amapaitnto va kaBapilete mo auxva tn unxavr, £EWTEPIKA Kai
EOWTEPIKA. 2ULBOUAEUETAI KUPIWS va aQaipeital  OKOVN TToU Uévn OTAa EOWTEPIKA NAEKTPIKG pépn. a To dvoryua tou
NAEKTPIKOU QUPTAPIOU QQQIPEITE TIC TEGOEPIS BIOEC OTELEWONSG.

7.5. AAAayn teflon kair Aaoriyou

Orav o1 oguvdéoeic amo teflon (17) givar moAU @Bapuéveg, Ta avrikaBioTdre e Ta avrioToixa aviaAAakTiKG Tpooéxovias n
TomoBérnon va givai Agia kai mmiedn (eikéva 7.5. oedida 61).

KabBapilete 10 AdaTixo (18) pe amoppumavrikd mpoToU ToTTobsToeTe TNV autoKOAANTN teflon rawvia.
Edv kai o Adarixo (18) eivar pBapuévo 1o avrikabiordre ue Tov akéAoubo TpoTTo:

Apaipeite 1o TaAid AdoTtiyo

KaBapilete tnv utrodoxn omou gival Torrofetnuévo

Badere pepikéc otaydves kKOAAa oro doxeio

Tormo6ereite emrimeda 10 véo AdoTixo

KabBapilete ue ammopputraviikd 10 AGaTixo

Tomo6Berteire Tnv autokOAAnTN Taivia teflon

ourLODE

7.6. AAAayn Asmidag ouykoAAnong

la va avrikaraorioere  Asmida auykoAAnong (13) akoAoubeite Tnv €€n¢ diadikaaia (sikéva 7.6. oeAida 61):
Aeaipeite Tnv 1@0N NS UNXAVAS

=efidwvere Ti¢ TpeIS Bideg (20) — (21) — (22)

Agaipeite Tnv maAid Aemmida ouyk6AAnong

KaBapilete Tnv utrodoxn kai eav givar arrapaitnTo avrikabioTdre 1o povwriko teflon (23) Tou KevipikoU popoérou
Eigayere n véa Aemmida auykdAAnang Eekivwvrag arrd 10 KEVIPIKG HOPTETO Kal a@iyyere 1 Bida (21)

Tomo6ereite ™ véa Astrida ouykoAAnong EuaTd ue v TPUTTa TwWV UIKPWYV TIoTovIiwy (24) Kar (25)

OAokAnpwvere Tnv TOomoBETNON TNS véQg AETTidag ouykOAAnang ae 6An tnv katdAAnin 6éan

Zmpwyvere Babid to miow maTovi (25) mpog¢ v Aemida ouykdAAnang érar wote n Aemida va el otnv 1pUTTa
TOU TTIOTOVIOU Kai O@iyyeTe TN Bida (22)

Zmpwyvere Babid 1o umpooTivé maTovi (24) mpog v Asmida ouykoAAnong 1ol warte n Asmida va utel otnv
TPUTTA TOU TTIaTOVIOU Kai O@iyyete 1n Bida (20)

Tomo6ereite 10 teflon mou e€éxel arrd 10 KEVTPIKO LIOPOETO

BeBaiwbeite 611 n Astmida ouyk6AAnong sivai owatd TomobeTnuévn Kar o€ Taon

(M Sy Wy iy

O

(N

7.7. HAekTPIKO O)xedI1AYypaua
(e1k6va 7.7. oedida 61).

IG levikd¢ d1akOTITNG M1/2 Mortép aveuioripa

FU AogdAsia ypapuns 10.3X38 AM 15A 500V M3 Morép éaspiouou

FUL  AogpdAsia mAakérac 5X20 T 250mA 250V J Oc¢ppoaroixeio

FU3  AogpdAsia payvitn 5X20 T 500mA 250V SQ1 TéAog kUkAou unxavng
FU4  AogdAeia Bonbnrikng mpifac 5X20 T 500mA 250V YA  Mayvitng paléuarog

FU5  AogdAsia unxavrc 5X20 T 4A 250V KM1 Merpnti¢ Adua¢ k6AAnong
EH AvrioTaoeic KM2  Merpnti¢ avriotdoswv
EH1  Avrioraon Aemida¢ ouyk6AAnong FR ®irtpo yia mapeuBoAéc

T1 Meraoxnuariorng kowiuarog
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KeopaAaio 7. TakTiKny ouvripnon

7.8. AeTTTOUEPEIEC AVTAAAAKTIKWV

Kwdikog Eid1kn) ovouaocia

S02A0404 Emévduon teflon

FE385617 Aemida ouyk6AAnang

FM350009 Avw gAaaTiké ouvBeriké (neoprene)
FM350006 Kdrw eAaoTiké ouvBeTiKO (neoprene)
SO0K00306 TTAhpeS popaéTo yia 1n Astmida ouykOAANGnNS
FE241052 (220-240V) Morép

FM130006 AIKTUWTO TIATO

FM080029 Avw kaumdva

FM170002 Mrmdpa ouoTpo@n¢

SO0K00604 Poditoa KouttAé

SO0K00605 Poditoa pe BeAdves KOUTTAE
FE381061+FE381062 (220-240V) | Avriordoeig

S02A0803 [MAhpn¢ owAnvag yia umoutiva
FM410001 2ET QVELIOTHPA

FM195066 laveA vadoBauBaka

FE440615 (220-240V) MeTaoynpatioTig

7.9. AtroouvappuoAdéynon, diIdAuan Kai amroudakpuvon UmoAoITwy

TMPOZOXH!
H emixeipnon amoouvapuoAdynong kai diGAuong mpémel va avaAauBavovrar arméd eEEISIKEUUEVO TTPOTWITIKO
TTOU VA €XEI TIC UNXAVIKESC KAl NAEKTPIKES YVWOEIS QITapaitnTeES yia va SOUAEWel O aoQPaAEic OUVONKES.

AkoAoubeite Tnv én¢ diadikaaia:

1. Amoouvdécte T unxavr armrd 1o OiKTUO NAEKTPIKNS TPpopodoaiag

2. AIToouvapuOAOYEITE Ta KOUUATIa

OAa ra amoppippara mpEmel va amoxeTevovral 1) va avakukAwvovral avdAoya pe tnv vopoBsoia Tou Kpdroug
EYKATAOTAOEIS TNS UNXAVAS.

KeopaAaio 8. Eyyunon

8.1. MMororroInTikG gyyunong
H eyyunon 1oxuel yia 12 pnves amd tnv nuepounvia eykaraoracns UE Toug 6poug TTou avaypdeovrai oto BiBAiGpio
00nNyIwv. ZUUTTANPWATE TO TTIoW PEPOS TNS KAPTAS O& KGOE oneio TN Kai arroaTeiAare tnv.

8.2. Opol eyyunong
H eyyonon 1oxoer yia 12 unveg amod tnv nuepounvia 1ormobétnong g unxavng. H eyyunan Tepiéxel Tnv aviikardoraon n
NV dWPEQGV ETTIOKEUN OAWV TWV KOUUATIWY EKEIVWV TTOU ELEIS Kpivouue eAarTwuanikG Adyw aréAsias twv uAikwy. Or
ETTIOKEVES KAl OF QvTIKATAOTATEIS yivovTal ouvhHOwS oTnv é0pa Tou OiKou TTapaywyns Kai o ayopaoTtns Ba emBapuverar ue
1a é€00a LETAPOPAS Kal epyaaciag. EGv n emokeun N n avrikardoraon yiver atnv €6pa Tou o ayopaaTns 8a emiBapuvOsi ue
Ta é€00a spyaaiag, Taéidou kar ammolnuiwong ekTog £0pag. H mapoxés eyyunong Ba ekreAodvrar yévo umd tnv eubdvn
TOU Oikou TTapaywyng n eéouaiodotnuévou mwAnTnA. INa va éxere dIKaiwpa OTIC TTAPOXES TNS EyyUnong ammooTeiAare oTov
oiko mapaywyng n arov e§ouaiodoTnuévo TTwANTA TO EAQTTWUATIKG KOUUAT , £T01 WOTE va TTPAYUATOTTOINGE N €TTIOKEUN
n avrnkardoraon. H mapadoon Tou EMIOKEUACUEVOU KOUMATIoU n evo¢ Kaivoupiou OUUTTEpIAQuUBAveTal oThv Tapoxn
syyur)ong H eyyunon &¢ev ioxUer:
oarnv mepimTwan mou O¢v éxel oTaei aueaa raxudpouikws 1o MIZTOMOIHTIKO EMTYHEHZE v otiyun S ayopdg,
KaraAAnAa ouuTTANPWUEVO Kal UTToyEYPauuévo eviog 20 nuepwv
2. 0¢ TEPITTWON EAQTTWUATIKAS EYKATAOTAONS, TPOPOdOOIAS, auéAsiac Kard T xpAcn n XeEpiouou amd un
e€ouaiodornuéva aroua
3. 0¢ epITTTWOon aAAaywv oTnv unxavr mou va mpoékuwav dixwe yparrTh EYKpIOn TOU OiKou mapaywyns
4. o€ mepiTTwan mou n unxavi oev givai TAéov 1I010KTHaIa TOU TTPWTOU ayopaacTh
O oikog¢ mapaywyrn¢ dsv @épel eubuvn Baoel vouou yia {nuisg Tou va mPokARBnkav og droua n avrikeiyeva Kai
TOU va o@c&ilovral oc AarTwuarikn gykaraoraon n ouvoéson pe 1o OiKTUO NAEKTPIKAS Tpog@odoaoias n
eAarTwuarikng yeiwong n os mepimrwon aAdoiwong ¢ unxavig. O oikog mapaywyng diarnpei 1o dikaiwua va
mpayuaromoinoel aAAay£c n BEATIWOEIS avaAoya us avdyKes TEXVIKES N XpPHong.
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1.3.

v MINIPACK - TORRE S.p.A.
24044 DALMINFE (BO) - ITALY

w | a |

3200 ] 150 ]

TYPE SYNTHESIS T60

DATE

SERIAL N*®

1.4.

15. 21A
21B 2.1.C
2.2.
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5.2.

N
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6.1.B

6.1.D
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6.1.A

6.1.C

7.2.
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7.4.

7.6.

7.7.
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() Tipo
(GB) Type
(D) Typ

(F) Type

(E) Tipo

(P) Tipo
(GR) Turmrog

(1) Matricola n°

(GB) Serial n°®

(D) Kennummer

(F) No. de série

(E) No. de matricula
(P) Numero de série
(GR) Kwdikoég

(1) Collaudo

(GB) Test n®

(D) Abnahmeprufung
(F) Essai

(E) Ensayo

(P) Teste

(GR) Adkiun

CERTIFICATO DI GARANZIA
CERTIFICATE OF GUARANTEE
GARANTIESCHEIN

BULLETIN DE GARANTIE
CERTIFICADO DE GARANTIA
CERTIFICADO DE GARANTIA
MIZTOMNOIHTIKO EFMTYHZHE

Data e timbro rivenditore

Date and dealer’s stamp

Datum und stempel des verkaufers
Date et timbre du revendeur
Fecha y timbre del revendedor
Data e carimbo revendedor

Huepounvia kar oppayida eéouaiodornuévou mwAntn

(1) Indirizzo acquirente

(GB) Customer address

(D) Adresse des Abnehmers
(F) Adresse de I'acheteur
(E) Direccion del comprador
(P) Endereco comprador
(GR) Aieubuvon ayopaaortn

(1) Data di acquisto

(GB) Purchase date

(D) Einkaufdatum

(F) Date d’achat

(E) Fecha de compra

(P) Data de compra

(GR) Huepounvia ayopdag




Minipack-torre S.p.A.

Via Provinciale, 54 - 24044 DALMINE (BG) - ITALY
Tel. (035) 563525 — Fax (035) 564945
E-mail: info@minipack-torre.it
http://www.minipack-torre.it
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