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1.1. Prefazione

Il presente manuale é redatto nel rispetto della norma UNI 10893 del Luglio 2000. E rivolto a tutti gli utilizzatori, al fine di
consentire un corretto uso della macchina. Consigliamo di conservarlo vicino ad essa, in un luogo facilmente accessibile
e noto a tutti gli utilizzatori. Questo manuale é 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.

Qgp P>

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

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

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

Interpellare il fabbricante per ottenere i necessari chiarimenti.

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

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

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

Eventuali anomalie dovranno essere presentate immediatamente al fornitore.

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

1.2. Prestazioni della macchina confezionatrice

Avete acquistato una macchina dalle caratteristiche e prestazioni eccezionali e Vi ringraziamo per la preferenza
accordataci. Il sistema di confezionamento é unico nel suo genere e si é affermato nel mondo con la presenza di oltre
150000 macchine operanti nel campo dell'imballaggio e del confezionamento.

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

La macchina pu6 essere utilizzata per saldare e termoretrarre il film contemporaneamente, oppure semplicemente per
saldarlo, grazie al suo particolare circuito di funzionamento. In quest’ultimo caso é possibile chiudere l'oggetto in
sacchetti flosci senza termoretrazione.

1.3. Dati tecnici della macchina
Peso e dimensioni dell’imballo
a =mm1350 b =mm 960 ¢ =mm820 Peso = Kg134 (figura 1.3.A pag.58).

Peso e dimensioni della macchina
a=mm1280 b =mm780 ¢ =mm1400 Peso = Kg100 (figura 1.3.B pag.58).

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

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

Y
@) Nella movimentazione della macchina utilizzare guanti di protezione
A _
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y

O

oooo

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

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

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

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

Per sollevare la macchina fare presa sempre alle estremita e comunque mai tramite il supporto
bobina (5).

c SE SI TRASPORTA A MANO E NECESSARIO L’INTERVENTO DI 4 PERSONE.

2.2. Condizioni ambientali

a

Q
Q

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

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

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

Condizioni consentite negli ambienti in cui é collocata la macchina:

a
a

Temperatura da + 5°C a + 40°C
Umidita relativa da 30% a 90% senza condensazione.

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

GRADO DI PROTEZIONE DELLA MACCHINA = IP20
IL RUMORE AEREO PRODOTTO DALLA MACCHINA E INFERIORE A 70 dB(A)

2.3. Collegamento elettrico

Tensione (V): vedere dati targhetta

Frequenza (Hz): vedere dati targhetta

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

N.B.: per qualsiasi comunicazione con il costruttore, citare sempre il modello della macchina e il

®
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numero di matricola indicati sulla targhetta applicata nella parte posteriore della macchina. RoE W Ty

RISPETTARE LE NORME PER LA SICUREZZA SUL LAVORO!

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

E OBBLIGATORIA LA MESSA A TERRA!

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

Collegare la spina del cavo proveniente dal quadro elettrico della macchina in una presa di
corrente del circuito generale che sia facilmente raggiungibile dall’'operatore.
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3.1. Regolazione
1 Interruttore generale
2 Pulsante “DECREMENTA”. Riduce i valori delle funzioni impostate
3 Pulsante “INCREMENTA”. Aumenta i valori delle funzioni impostate
A Spia temperatura
B Spia retrazione
C Spia saldatura
P Pulsante di selezione programmi
D Display. Visualizza le funzioni selezionate e i relativi dati di impostazione
S Pulsante di selezione variabili
(figura 3.1. pag.59).

CARATTERISTICHE SCHEDA ELETTRONICA
La macchina ha 6 programmi da selezionare.

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 piti completo € composto da 4 variabili modificabili (chiaramente non comparira la variabile, qualora questa
non possa essere impostata,):

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 B1, I'apparecchio esce dalla programmazione e il
programma selezionato va immediatamente in esecuzione, mostrando di nuovo 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 1 9 1 80
2” 10” 90

In caso di “ANOMALIA ” sul display compaiono le seguenti sigle:
E1 La macchina é stata accesa con la campana abbassata. Alzare la campana.
E 2 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 é stata raggiunta nel tempo stabilito (10 min.).
Controllare che la sonda sia posizionata correttamente. Controllare la resistenza di riscaldamento. Controllare i
fusibili. Il ripristino avviene premendo il pulsante P.
E 4 Latemperatura ha superato i 430°C oppure la sonda € interrotta.
Il ripristino avviene riavviando la macchina.
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3.2. Inserimento bobina film

Inserire la bobina del 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).

OCOooO0D

3.3. Posizionamento del piatto retinato

Il piatto retinato (11) puo essere sistemato a seconda dell’oggetto da confezionare.

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

Q tirare il piatto secondo le frecce

Q rimuovere il piatto dai riscontri

Q riposizionare il piatto sui riscontri all’altezza desiderata

N.B.: Per una buona confezione, il piatto retinato deve essere collocato 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 I'oggetto ed il bordo di saldatura (figura 3.4. pag.59).

3.5. Esecuzione 12 saldatura film

Per eseguire la 12 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 12 saldatura sul lato sinistro del film. Con la mano destra aiutate il distacco del film dalla lama
saldante. In questo modo il film é 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, in questo
caso diminuite, 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.
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4.1. Dimensioni massime della confezione

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

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

Per la misura massima 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

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

A\

prodotti bagnati e instabili

liquidi di qualsiasi tipo e densita in contenitori fragili

materiali infiammabili ed esplosivi

bombolette con gas a pressione o di qualsiasi tipo

polveri sciolte e volatili

materiali sciolti con dimensioni pit’ piccole dei fori del piatto retinato.

eventuali materiali e prodotti non previsti che possano in qualche modo essere pericolosi per
l'utente e provocare danni alla macchina stessa
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5.1. Films da adoperare

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

Le speciali caratteristiche dei nostri films (anche con disegni e scritte personalizzate del cliente), danno garanzie di
affidabilita sia per la corrispondenza alle normative di legge vigenti, sia per la sicurezza di un oftimo 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 (figura 5.1. pag.60).

5.2. Calcolo della fascia A
Fascia A=b +c+ 100mm (figura 5.2. pag.60).
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6.1. Avvertimenti
NON PERMETTERE L’USO DELLA MACCHINA A PERSONALE NON ADDESTRATO!

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

Durante il funzionamento della macchina é vietato fumare!

Q 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).

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

Q 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 del 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).

n Quando non si utilizza la macchina lasciare sempre la campana superiore (19) aperta (figura 6.1.D
pag.60).
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7.1. Cautele per interventi di manutenzione ordinaria
LA MANUTENZIONE ORDINARIA DEVE ESSERE EFFETTUATA DA PERSONALE QUALIFICATO
OPPORTUNAMENTE ISTRUITO.

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

@ Durante le operazioni di manutenzione si consiglia di utilizzare guanti di protezione.
4

I
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7.2. Pulizia lama saldante

Q Rimuovere con un panno asciutto i residui di film che si possono depositare sulla lama saldante. Effettuare quest'
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

acqua e sapone (figura 7.4. pag.61).
Non utilizzare detergenti con solventi che potrebbero danneggiare la campana superiore (19) e

n Per la pulizia della campana superiore (19) pulire sia I'esterno che l'interno esclusivamente con
ridurne la trasparenza.

Q Per la pulizia della macchina utilizzare un panno inumidito con acqua.
Q E necessario pulire con maggiore frequenza sia I'esterno sia l'interno della macchina, se si trova in un ambiente
polveroso. Si consiglia soprattutto di aspirare la polvere che si deposita sui componenti elettrici interni.

7.5. Cambio teflon e gomma

E necessario sostituire i riscontri in teflon (17) con quelli di ricambio, quando sono troppo usurati, facendo molta
attenzione alla loro applicazione, che deve essere 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:

1. togliere la gomma vecchia

pulire la sede che la contiene

mettere alcune gocce di colla nella sede stessa

inserire la nuova gomma in modo lineare

pulire la gomma con detergente

applicare il nastro di teflon autoadesivo

SOoRAWN

7.6. Cambio lama saldante

Seguire questa procedura, per sostituire la lama saldante (13) (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.

Cooo0pbOo0Oo
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ATTENZIONE!
Se il cavo di alimentazione € danneggiato, esso deve essere sostituito dal costruttore o dal suo servizio
assistenza tecnica, o comunque da una persona con qualifica similare, in modo da prevenire ogni rischio.

7.7. Schema elettrico (figura 7.7. pagg.62/63).

B1 Finecorsa start ciclo M1/M2 Motore ventola

B2 Finecorsa avvolgitore M3 Motore avvolgitore

BT1  Termocoppia Q1 Interruttore generale

E1 Ventilatore raffreddamento Q2 Interruttore avvolgitore

ER1  Resistenza lama saldante QM1 Contattore lama saldante
ER2/3 Resistori QM2  Contattore resistori

F1 Fusibile linea 10.3X38 SK1 Scheda di comando

FU1  Fusibile scheda 5X20 T1 Trasformatore di taglio

FU3  Fusibile magnete 5X20 ut Magnete di retrazione

FU4  Fusibile presa ausiliaria 5X20 V1 Filtro di rete anti disturbo

FU5  Fusibile motore 5X20 X1 Presa alimentazione avvolgitore
K1 Modulo di potenza X2 Spina alimentazione avvolgitore
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7.8. Particolari di ricambio

CODICE DENOMINAZIONE PARTICOLARE
S02A0404 Rivestimento teflon
FE385602 Lama saldante

FM350009 Gomma neoprene superiore
FM350006 Gomma neoprene inferiore
S0K00306 Morsetto porta lama completo
FE241052 (230V), FE241055 (1158V), FE241053 (200V) Motore

FM130006 Piatto retinato

FM080028 Campana superiore
FM170002 Barra di torsione

S0K00604 Rotellina con cava completa
SO0K00605 Rotellina con aghi completa
S02A0803 Tubo porta bobina completo
FM410001 Ventola

FM195066 Pannello lana di vetro
FE440612 (230V), FE440611 (115V), FE440612 (200V) Trasformatore

7.9. Smontaggio, demolizione e smaltimento residui

ATTENZIONE!
é 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.

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

| Capitolo 8. Garanzia | IT |

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

8.2. Condizioni di garanzia

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

o0 riparazione gratuita di tutte quelle parti ritenute da noi difettose per anomalie di materiali. Le riparazioni o sostituzioni

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

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

le spese di viaggio, trasferta e manodopera. Le prestazioni di garanzia vengono eseguite esclusivamente a cura della

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

al rivenditore autorizzato il pezzo difettoso, perché sia effettuata la riparazione o sostituzione. La riconsegna di tale

pezzo riparato o sostituito, rientrera nell'adempimento 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. perlerrata installazione, I'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.

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

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

Qgp P>

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

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

Contact the manufacturer in order to obtain the necessary explanation.

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

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

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

Possible faults shall be immediately reported to the manufacturer.

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

1.2. 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 150000 units
operating in the field of packaging and wrapping.

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.

1.3. Technical data of the machine
Package weight and sizes
a =mm1350 b =mm960 ¢ =mm820 Weight = Kg134 (figure 1.3.A page 58).

Machine weight and sizes
a=mm1280 b =mm780 ¢ =mm1400 Weight = Kg100 (figure 1.3.B page 58).

Maximum production
300 packages/hour.

10



| Chapter 2. Machine installation | EN |

2.1. Transport and positioning

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

@ Use protection gloves while handling the machine.
y

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).

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

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.

CE 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

a

Q
Q

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

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

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

Working environment conditions:

Q
Q

Temperature from + 5°C to + 40°C
Relative humidity from 30% to 90%, without condensation.

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

MACHINE PROTECTION FACTOR = IP20

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

2.3. Electrical connections

Voltage (V): see data on plate

Frequency (Hz): see data on plate

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

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

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

Hz | W max| A max

MCD.
ANNO
MATR.

A OBSERVE HEALTH AND SAFETY REGULATIONS!

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

GROUNDING OF THE UNIT IS OBLIGATORY!

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

Insert the plug on the cable from machine electrical cabinet in a mains power supply socket
that can be reached easily by the operator.

11
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3.1. Adjustment
1 Main switch

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

B Shrinking warning light

C  Sealing warning light

P Programs selection button

D Display. Displays selected functions and relative settings
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 B1 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
& 8 70
3”7 9” 80
2”7 10” 90

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

E1  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
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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).

OCOooO0D

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

Q remove it from the stops

Q 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 laid on the screen leaving a
little space of 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 ' EN |

4.1. Max. packing sizes

a = mm 500 b =mm 380 ¢ =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:

A\

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.

13
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5.1. . Films to be used

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

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

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

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 ' EN |

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

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

It is forbidden to smoke when the machine is working!

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).

oooo

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 ' EN |

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

master switch and wait for the machine to cool down

é Before proceeding to maintenance, switch the machine off and disconnect it by operating on the
Vi
{ /\ It is recommended to use protection gloves during maintenance operations!

A _
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7.2. Sealing blade cleaning

Q Using a dry cloth, wipe off the residues clinging to the sealing blade: do this at once after sealing since 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

To clean the upper hood (19), clean both the outer and the inner side with water and soap only

(figure 7.4. page 61).
Do not use any detergents with solvents which could damage the upper hood (19) and reduce the
transparency.

Q Use a cloth moistened with water for the cleaning of the machine .

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:

1. remove the old rubber

clean its housing

apply some drops of glue in the housing

insert the new rubber in a linear way

clean the rubber with a detergent

apply the self-adhesive Teflon-strip.

SOoRANWN

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

(I iy

O

00

ATTENTION!
If the supply cord is damaged, it must be replaced by the manufacturer, its service agent or similarly
qualified persons in order to avoid a hazard.

7.7. Wiring diagram (figure 7.7. pages 62/63).

B1 Cycle start limit switch M1/M2  Fan motor

B2 Rewinder limit switch M3 Rewinder motor

BT1  Thermocouple Q1 Main switch

E1 Cooling fan Q2 Rewinder switch

ER1  Sealing blade heater QM1 Sealing blade contactor
ER2/3 Oven resistors QM2  Heaters contactor

F1 Line fuse 10.3X38 SK1 Control board

FU1  Board fuse 5X20 T1 Cutting transformer

FU3  Magnet fuse 5X20 u1 Shrinking magnet

FU4  Auxiliary plug fuse 5X20 V1 Antinoise filter

FU5  Motor fuse 5X20 X1 Rewinder power supply socket
K1 Electronic control board X2 Rewinder power supply plug

15
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7.8. Spare parts

CODE ITEM DESCRIPTION
S02A0404 Teflon liner
FE385602 Sealing blade
FM350009 Upper neoprene rubber
FM350006 Lower neoprene rubber
SO0K00306 Blade holder complete clamp
FE241052 (230V), FE241055 (115V), FE241053 (200V) Motor
FM130006 Reticulated plate
FM080028 Upper hood
FM170002 Torsion bar
SO0K00604 Complete slotted microperforator
S0K00605 Complete needles microperforator
S02A0803 Roll holder complete tube
FM410001 Fan
FM195066 Glass wool panel
FE440612 (230V), FE440611 (115V), FE440612 (200V) Transformer
7.9. Disassembling, demolition and elimination of residuals
ATTENTION!
A All operations about disassembling and demolition must be done by qualified personnel with
mechanical and electrical expertise required to work in security conditions.

Proceed as follows:

1. disconnect machine from power mains

2. disassemble components

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

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

By assuring that the product will be properly disposed of, you will facilitate the prevention of
potential negative effects for the environment and the man’s health, which might be otherwise
caused by the improper waste treatment of this product.

For more detailed information about the recycling of this product, please contact the product seller
or, as an alternative, the after-sales service or the corresponding waste treatment service.

'Chapter 8. Guarantee ' EN |

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.

IN THE EVENT OF DISPUTES THE COURT OF BERGAMO (ITALY)
SHALL HAVE SOLE JURISDICTION.
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| Kapitel 1. Einleitung | DE |

1.1. Vorwort

Das vorliegende Handbuch wurde geméaf3 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 zugénglichen Ort in der Ndhe 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 erléutert.

ACHTUNG:
Unfallschutzvorschriften fiir den Bediener. Diese Warnung weist auf bestehende Gefahren hin,
durch die eine Verletzungsgefahr fiir den Bediener besteht.

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

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

Qp P>

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

Vor Bedienung der Maschine miissen sordféltig alle Hinweise in diesem Handbuch durchgelesen werden, um potentielle
Schéden an Maschine, Personen oder Gegensténden zu vermeiden.

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

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

Die Maschine ist nicht dazu bestimmt, von Personen (einschlie8lich Kindern) angewandt zu werden, deren kérperliche,
mentale oder Sinnesfahigkeiten eingeschrénkt sind, oder die zu wenig Erfahrung oder Kenntnisse haben, auller wenn
sie durch eine Person, die fiir ihre Sicherheit verantwortlich ist, iiberwacht werden oder von dieser Anweisungen (iber
den Gebrauch des Geriéts erhalten.

Kinder miissen stédndig (iberwacht werden, um sicherzustellen, dass sie nicht mit der Maschine spielen.

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

Eventuelle Auffélligkeiten miissen sofort dem Lieferanten mitgeteilt werden.

Der Hersteller lehnt jede Haftung fiir unsachgeméBe Anwendung der Maschine und/oder Schédden ab, die auf
Tétigkeiten zurlickzufiihren sind, die nicht in diesem Handbuch vorgesehen sind.

1.2. Leistungen der Verpackungsmachine

Sie haben ein dullerst leistungsféhiges Gerat mit aullergewbhnlichen Eigenschaften erworben, und wir danken lhnen fiir
die getroffene Wahl.Das Verpackungssystem ist einzing in seiner Art, seine Stellung wird durch die Anzahl von (iber
150000 weltweit verkauften Geréten bestétigt. Der Wert des technologischen Konzepts, die Qualitét der Einzelteile und
der in der Fertigung verwendeten Werkstoffe sowie der Endkontrolle sind die beste Garantie fiir ein zuverldBiges
Funktionieren (iber einen langen Zeitraum.

Das Gerét kann fiir das gleichzeitige Schrumpfen und Schweil3en der Folien verwendet werden, es kann dank seines
Funktionsprinzips aber auch nur zum Schweil3en eingesetzt werden. In diesem Fall ist es méglich, die
Verpackungsobjekte in lose, nicht geschrumpfte Sdcke einzuschweillen.

1.3. Technische Angaben der Maschine
Gewicht und GréBen der Verpackung
a =mm1350 b = mm960 ¢ =mm820 Gewicht = Kg134 (Abbildung 1.3.A Seite 58).

Gewicht und GréBen der Maschine
a=mm1280 b =mm780 ¢ =mm1400 Gewicht = Kg100 (Abbildung 1.3.B Seite 58).

Hoéchstproduktion
300 Verpackungen pro Stunde
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| Kapitel 2. Aufstellung der Maschine | DE |

2.1. Beférderung und Positionierung

n Bei der Beférderung und Positionierung der Maschine lassen Sie die grote Vorsicht walten

@ Beim Umstellen der Maschine Schutzhandschuhe tragen.
y

Schneiden Sie das Band mit Schere (schiitzen Sie Ihre 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 Schweillappen (C) innerhalb der Maschine einlegen
(Abbildung 2.1.B Seite 58).

Den Schlitten montieren (Abbildung 2.1.C Seite 58).

Die Maschine abheben und sie auf den Schlitten positionieren. Achten Sie darauf, da83 die 4 Fii3e in ihren eigenen
Stellen festgefligt sind. Freilegen der Abdeckhaube durch Durchschneiden des Befestigungsbandes.

c FALLS DIESE VON HAND TRANSPORTIERT WIRD, SIND 4 PERSONEN NOTWENDIG,

Zum anheben des Gerdtes muB8 dieses an den Enden aufgenommen werden und nie am
Rollenhalter (5)..

2.2. Umweltbedingungen

a

a

a

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

Um die Maschine herum miissen mindestens 0,5m frei gelassen werden, damit die Liifteréffnungen nicht verdeckt
werden

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

Zuldssige Umgebungsbedingungen am Aufstellungsort der Maschine:

Q
Q

Temperaturen zwischen + 5°C und + 40°C
Relative Luftfeuchtigkeit zwischen 30 % und 90 %, ohne Kondensation.

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

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

2.3. Elektrischer AnschluB8

Spannung (V): siehe Typenschild

Frequenz (Hz): siehe Typenschild

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

ANM.: Nennen Sie bitte bei jeglicher Kommunikation mit dem Hersteller immer das Modell \ﬁ/ om
und die Seriennummer der Maschine, die auf dem Schild angegeben sind, das sich auf der | | &y c € ANNG
Riickseite der Maschine befindet. ROE W TTALY

®
MINIPACK - TORRE S.p.A.
24044 DALMINE (BG) - ITALY
w w w.minipack-torre.it

Hz [ W max] A max

MATR.

BEACHTEN SIE DIE VORSCHRIFTEN ZUR SICHERHEIT AM
ARBEITSPLATZ!

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

DAS GERAT DARF NICHT OHNE ERDUNG BETRIEBEN WERDEN!

Bevor Sie das Gerdt an das Stromnetz anschlieRen, stellen Sie sicher, dass die
Netzspannung der auf dem Typenschild auf der Riickseite des Gerédts angebenen
Spannung entspricht und dass der Erdungsanschluss den geltenden Sicherheitsvorschriften
entspricht. Bei Zweifeln zur Netzspannung kann das 6rtliche Elektrizitdtswerk Auskunft
geben.

Den Stecker des vom Schaltkasten der Maschine kommenden Kabels an eine bequem vom
Benutzer erreichbare Netzsteckdose anschlie8en.
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| Kapitel 3. Regelung und Bereitstellung der Maschine | DE |

3.1. Regulierung

Hauptschalter

Knopf ,VERRINGERN®. Reduziert die Werte der eingestellten Funktionen
Knopf ,ERHOHEN*. Erhéht die Werte der eingestellten Funktionen
Temperaturkontrollampe

Schrumpfkontrollampe

Schweissungskontrollampe

Programm Auswahlknopf

Datensichtgerét. Stellt die gewéhlten Funktionen und die entsprechenden Einstelldaten dar
Variable Auswahlknopf

(Abbildung 3.1. Seite 59).

HKOoOTOWDWN

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

PROGRAMM NUMMER DATEN

P1 Nur Schweissung

P2 Schrumpfen + Schweissung

P3 Schweissung + verspédtende Schrumpfen am Ende Schweissung
P4 Schrumpfen + Schweissung

P5 Schrumpfen + Schweissung

P6 Schrumpfen + Schweissung

Jeder Programm besteht aus 4 auswéhlende Variable (falls eine Variable nicht eingegeben werden kann, wird sie
natiirlich 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 ausgedriickt

4. Verspétende 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 Datensichtgerdt D schaltet sich ein und zeigt den ausgewahlte Programm.
PHASE NR. 2= PROGRAMMENAUSWAHL

Knopf P driicken um der Programmenummer zu wéhlen.

PHASE NR. 3 = VARIABLE PROGRAMMIERUNG

Knopf S driicken um die Variable zu sehen; Knopf 2 und 3 driicken um die memorisierte Werte zu verdndern. Um die
Anderungen zu bestétigen, Knopf S driicken bis den Datensichtgerdt den Programmenummer zeigt. Die zeit fiir die
verzégerung des gabldses nach dem Schweilvorgang ist eine verdnderbare 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 wéhrend des Programmiervorgangs der Endanschlag B1 gedriickt
wird, verld3t das Gerét den Program-mierungsvorgang und das angewéhite 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 1 9 1 80
2” 10” 90

Falls einige UnregelméRigkeiten passen, zeigt der Datensichtgerét die folgende Siegel:

E1  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 bestéandig ist.

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

E4 Die Temperatur trifft 430°C (liber oder die Thermoelement unterbrochen ist. Maschine einschalten fiir die
Wiederherstellung.
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| Kapitel 3. Regelung und Bereitstellung der Maschine | DE |

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 Spulentrdger positionieren.

Folie durch Mikro-Mikro-Lochvorrichtungenen fiihren (8).

Einfiihren der unteren Folienlage unter die Verpackungsflache (9).

Einfiihren der oberen Folienlage (iber die Verpackungsfldche (9).

OCOooO0D

3.3. Positionieren des Haltegitters

Das Haltegitter (11) kann je nach Gré3e des Verpackungsgutes verstellt werden.

Um dies zu tun, mul3 folgendermal3en vorgegangen werden (Abbildung 3.3. Seite 59):

Q Ziehen des Haltegitters in Pfeilrichtung

Q Entnehmen des Haltegitters aus den Anschldgen

Q Einlegen des Haltegitters in der gewlinschten Position

Zur Beachtung: Flir eine Korrekte Verpackung mul8 das Haltegitter so positioniert sein, dal3 die SchweilBnaht des Folien
sich auf halber Héhe der Verpackung befindet.

3.4. Die regulierung des spulentrédgers und des Verpackungsflachstabes

Der Spulentrdger (5) und der Verpackungsflachstab (9) miissen aufgrund der Breite (a) des zu verpackenden
Gegenstandes so reguliert werden, dal3 der Gegenstand selbst 1-2 cm von der Schweil3kante entfernt ist (Abbildung 3.4.
Seite 59).

3.5. Durchfiihrung der ersten Schweissung

Um die erste SchweiBung durchzufiihren, mul8 die Folie wie abgebildet gelegt werden (Abbildung 3.5. Seite 59). Den
Griff der Abdeckhaube mit der linken Hand herunterlassen, wobei ein Druck von 10 bis 15 Kg ausgelibt werden muR.
Das Gerét beginnt nun zu arbeiten, die erste SchweiBung wird auf der linken Seite des Films durchgefihrt. Durch
leichten Zug mit der rechten Hand wird das Loslésen von der SchweilRklinge erleichtert. Die Folie ist nun fiir das
Verpacken vorbereitet.

3.6. Einfiihren des Verpackungsgutes

Die zum Verpacken des Verpackungsgutes benétigte Foliemenge wird mit der linken Hand auf die Packfldche gezogen.
Mit den rechten Hand das Verpackungsgut in den Sack einfiihren, und dann solange nach links schieben, bis es auf das
Haltegitter abgestellt wird. Dabei mul8 zwischen Verpackungsgut und Rand des Gerétes ein Raum von 1 bis 2 cm
bleiben, so dal3 die zum Schrumpfen erforderliche Luft durchgehen kann (Abbildung 3.6. Seite 59).

3.7. Verpacken

Durch Driicken auf den Griff der Abdeckhaube (10 bis 15 Kg), legt dieser sich auf die SchweiBklinge (Abbildung 3.7.
Seite 59), wobei der Folie, durch einfaches Zusammendriicken, an den noch offenen Seiten (vorne und rechts)
automatisch geschweil8t wird. Wenn die Funktion “SCHWEISSEN + SCHRUMPFEN” gewéhlt 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 losgelést.

Kapitel 4. Gebrauchsbeschrdnkungen und Gebrauchsbedingungen der Maschine‘ DE |

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 (iber die max. MaBe der Packung (b x c) zu haben. Die summe von (b
+ c) ist gleich der Folienbreite — 100 mm.

4.2. Was nicht verpackt werden darf

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

A\

Nasse Produkte

Fliissigkeiten jeder Art und Dichte in zerbrechlichen Behéltern

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 aufgezéhlite
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| Kapitel 5. Folieneingeschaften | DE |

5.1. Die zu verwendenden Folie

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

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
Fldche A =b +c+ 100mm (Abbildung 5.2. Seite 60).

| Kapitel 6. Sicherheitsmassnahmen | DE |

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

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

Wahrend des Maschinenbetriebs ist es verboten zu rauchen!

Q Sofort nach dem Schweillvorgang darf die Schwei8klinge (13) nich (ber die Schutzbarriere (12) hinweg angefal3t
Werden. Es besteht die Mdglichkeit, sich zu verbrennen (Abbildung 6.1.A Seite 60).

Q Nicht mit gebrochener Schweil3klinge schweien (13). In diesem Fall mul3 die Schweil3klinge sofort ersetzt werden
(Abbildung 6.1.A Seite 60).

Q Waéhrend der Heizphase ist es angebracht, die SchlieBklappe des Wérmegenerators (16) nicht anzufassen, da
Verbrennungsgefahr besteht (Abbildung 6.1.B Seite 60).

Q Sicherstellen, dal3 die Folierolle sich in ihrer Halterung (14) befindet (Abbildung 6.1.C Seite 60).

Q Sicherstellen, dal3 die GummifiiBe (15) vollstdnding in den entsprechenden Aufnahmeéffnungen des Wagens
eingepaldt sind (Abbildung 6.1.D Seite 60).

Jedesmal die Maschine man abschalt, ist es empfohlen die hohe Haube (19) geéffnet lassen
(Abbildung 6.1.D Seite 60).

| Kapitel 7. Wartung der Maschine | DE |

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

Vor der instandhaltung muB das gerdt ausgeschaltet werden und durch betétigen des
hauptschalters vom netz getrennt und das Abkiihlen der Maschine abwarten!

@ Wéhrend Wartungsarbeiten sollten Schutzhandschuhe getragen werden!
y
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| Kapitel 7. Wartung der Maschine | DE |

7.2. Reinigung der schweilenden Klinge

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

Q Periodisch die schweilende Klinge mit dem mitgelieferten fett schmieren (Abbildung 7.2. Seite 60).

7.3. Entfernung von abféllen des plastischen Folien und anderer Art

Vor dem Entfernen eventuell verbliebener Filmreste von den beheizten Teilen des Geréts (wie der Abdeckung des
Waérmegenerators) abwarten, bis das Gerét ausreichend abgeklihlt ist. Sollte es erforderlich sein, den unteren Teil des
Schrumpfraumes zu reinigen, wird das Haltegitter entnommen, danach werden die ins Innere gefallenen Filmstiicke
entfernt. Fiir eine sorgféltigere Reinigung der unteren Haube, wird die Verwendung eines Staubsaugers warm empfohlen
(Abbildung 7.3. Seite 60).

7.4. Reinigung der Maschine

Zur Reinigung der oberen Haube (19), machen Sie sowohl die duBlere als auch die innere Seite
ausschlieBlich mit Wasser und Seife sauber (Abbildung 7.4. Seite 61).
Keine Lésungsmittel enthaltenden Reinigungsmittel verwenden, die Haube (19) schaden und deren
Durchsichtigkeit reduzieren kénnten.

Q Fir die Reinigung der Maschine verwenden Sie ein mit Wasser befeuchtetem Tuch.
Q Wenn die Maschine in einem staubigen Raum arbeitet, miissen sowohl deren Aul8en- als auch Innenseite hdufiger
gereinigt werden. Man empfiehlt, vor allem den Staub zu saugen, der auf den inneren Elektrobestandteilen liegt..

7.5. Wie Teflon und Gummi ersetzt werden miissen

Wenn die Anschldge aus Teflon (17) abgenutzt sind, ersetzen Sie sie durch Ersatzanschldge. Passen Sie auf deren
lineare und ebenfldchige Anbringung (Abbildung 7.5. Seite 67). 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 Gehéduse, das ihn enthélt, reinigen

einige Klebetropfen in das Gehéduse selbst fallen lassen

den neuen Gummi linear einlegen

den Gummi mit einem Reinigungsmittel reinigen

das Selbstklebeband aus Teflon anbringen

SR~

7.6. Auswechseln der SchweiBklinge

Anweisungen fiir den Ersatz der Schweissklinge (13) (Abbildung 7.6. Seite 61):

Das Gerét ausschalten

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

Die alte Schweissklinge herausziehen

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

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

Biindiges Angelen der Schweissklinge an die Kolben (24) und (25)

Die Schweissklinge in den ganze Gehduse stecken

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

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

Vorstehende Teflon von der zentralen Klammer anlegen

Kontrollieren dass die Schweissklinge gut und unter Spannung sitzt

[y Wy Sy

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

ACHTUNG!
Wenn das Stromversorgungskabel beschédigt ist, muss es vom Hersteller oder von dessen Kundendienst

7.7. Schaltbild (Abbildung 7.7. Seite 62/63).

B1 Endschalter Zyklusstart M1/M2  Motor des Liifterrads

B2 Endschalter Aufwickler M3 Motor Aufwickler

BT1 Sonde Q1 Hauptschalter

E1 Klihlungsventilator Q2 Schalter Aufwickler

ER1 Heitzkérper der Schweil3klinge QM1 SchweilBklingezéhler
ER2/3  Heitzkérper QM2  Heitzkérperzéhler

F1 Linieschmelzsicherung 10.3X38 SK1 Schaltkarte

FU1 Schmelzsicherung der Karte 5X20 T1 Schnittransformator

FU3 Schmelzsicherung des Magnets 5X20 u1 Schrumpfmagnet

FU4 Schmelzsicherung der Zusatzsteckdose 5X20 V1 Stérungshemmender Filter
FU5 Schmelzsicherung des Motors 5X20 X1 Speisesteckdose Aufwickler
K1 Versorgungsmodul X2 Speisestecker Aufwickler
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| Kapitel 7. Wartung der Maschine | DE |

7.8. Ersatzteile

CODENUMMER BESCHREIBUNG DER TEILEN
S02A0404 Teflonstreifen
FE385602 Schweissklinge
FM350009 Obere Neoprengummi
FM350006 Untere Neoprengummi
SO0K00306 Komplett Klammer fiir Klingehalter
FE241052 (230V), FE241055 (115V), FE241053 (200V) Motor
FM130006 Haltegitter
FM080028 Haube
FM170002 Federdrehstab
SO0K00604 Ré&dchen mit Nadeln
SO0K00605 Rédchen mit Gummianschlag
S02A0803 Komplett Rollenachse
FM410001 Llifter
FM195066 Glaswollmatte
FE440612 (230V), FE440611 (115V), FE440612 (200V) Transformator
7.9. Demontage, abbau und entsorgung der riickstidnde
ACHTUNG!
Die Demontage- und Abbauarbeiten diirfen nur vom dafiir qualifizierten Personal durchgefiihrt werden, das die
‘ : s zum sicheren Betrieb notwendigen mechanischen und elektrischen Fachkenntnisse besitzt.

Wie folgt vorgehen:

1. Die Maschine vom Stromnetz trennen

2.  Die Bestandteile demontieren

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

Das Symbol weist darauf hin, da8 dieses Produkt als Hausmiill NICHT behandelt werden darf.

Das Gewaéhrleisten, daB8 die Produktentsorgung sachgeméB erfolgen wird, wird die Verhiitung
potentieller negativer Folgen fiir die Umwelt und die Menschgesundheit erleichtern, die durch die
unsachgeméBe Miillbehandlung von diesem Produkt sonst verursacht werden kénnten.

Fiir ndhere Informationen (iber das Recycling von diesem Produkt kontaktieren Sie bitte den
Produktverkéufer oder, als Alternative, die Kundendienststelle oder die entsprechende Dienststelle
fiir die Miillbehandlung.

| Kapitel 8. Garantiezeit | DE |

8.1. Garantieschein

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

8.2. Garantiebedingungen

Die Garantie gilt fiir den Zeitraum von 12 Monaten nach der Aufstellung der Geréts. 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 Kéufer die Transportkosten und den Arbeitslohn tréagt.

Sollte die Reparatur oder der Austausch beim Kéufer vorgenommen werden, so trégt dieser die Reisekosten, das Tagegeld und den

Arbeitslohn. Die Garantieleistungen werden ausschlie3lich durch den Hersteller oder durch autorisierte Fachhdndler durchgefiihrt. Um

Anrecht auf Garantieleistungen zu haben, mul83 das defekte Teil dem Hersteller oder dem autorisierten Fachhéndler zugeschickt

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

ausgetauschten Teils féllt unter die Erfiillung der Garantieleistungen. Die Garantie verfallt:

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

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

3. wenn am Gerét vom Hersteller nicht schriftlich genehmigte Konstruktive Verdnderungen vorgenommenwerden.

4. wenn das Gerdt sich nicht mehr im besitz des ersten Kéufers befindet.

Der Hersteller weist aufgrund bestehenden Rechts jede Haftung fiir Schiaden an Personen oder Gegenstidnden zuriick, solite

das Gerit falsch aufgestellt, falsch ans Stromnetz oder ohne Erdung angeschlossen werden oder wenn Anderungen am Gerit

vorgenommen werden sollten. Der Hersteller behélt sich das recht vor, aus technischen oder funktionellen Griinden

Anderungen am Gerit vorzunehmen.

FUR JEGLICHEN RECHTSSTREIT B
IST DAS GERICHT BERGAMO (ITALIEN) ZUSTANDIG.
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| Chapitre 1. Avant-propos | FR |

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
matiére 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 brillures 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.

Qp P>

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

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

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

Faire appel au fabricant pour obtenir les éclaircissements nécessaires.

L'utilisation de la machine est interdite aux enfants et aux adultes ne jouissant pas de toutes leurs capacités physiques,
sensorielles ou mentales ; la machine ne peut non plus étre utilisée par des personnes sans expérience, a moins qu’ils
ne bénéficient, a travers lintermédiation d’une personne responsable de leur sécurité, d’'une surveillance ou
d’instructions relatives a son utilisation.

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

Au moment de la livraison, vérifier si la machine est complete.

Les éventuelles anomalies devront étre signalées immédiatement au fournisseur.

La société constructrice décline toute responsabilité en cas d’usage impropre de la machine et/ou en cas de dommages
causes 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. Il s’est fait connaitre dans le monde
entier et plus de 150000 machines sont déja en service dans le secteur de I'emballage ou de I'empaquetage.

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

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.

1.3. Données techniques de la machine
Poids et dimensions de I’emballage
a =mm1350 b = mm960 ¢ =mm820 Poids = Kg134 (figure 1.3.A page 58).

Poids et dimensions de la machine
a=mm1280 b =mm780 ¢ =mm1400 Poids = Kg100 (figure 1.3.B page 58).

Production maximum
300 emballages par heure.
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| Chapitre 2. Installation de la machine ' FR

2.1. Transport et positionnement

n Pour le transport et le positionnement de la machine on recommande de manoeuvrer avec

beaucoup de précaution!

@ Utiliser des gants de protection pour la déplacement de la machine.
A

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 page 58).

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

Deévisser les 4 vis de fixage (B) de la palette, en reportant & l'intérieur de la machine les 4 plaquettes (C) (figure
2.1.B page 58).

Assemblage du chariot (figure 2.1.C page 58).

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 de la cloche pour le libérer.

c EN CAS DE DEPLACEMENT A MAIN, L’INTERVENTION DE 4 PERSONNES EST NECESSAIRE,

Pour soulever la machine, empoignez-la toujours para ses extrémités jamais par le porte-rouleau

(5)-

2.2. Conditions extérieures

a

a
a

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

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

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

Conditions ambiantes admissibles:

Q
Q

Température de + 5°C a + 40°C
Humidité relative de 30% a 90% sans condensation.

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

DEGRE DE PROTECTION DE LA MACHINE = IP20

LE

BRUIT PRODUIT PAR LA MACHINE EST INFERIEUR A 70 dB(A

2.3. Brancher la machine

Tension (V): voir plaquette

Fréquence (Hz): voir plaquette

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

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

®
MINIPACK - TORRE S.p.A.
24044 DALMINE (BG) - ITALY
ww w.minipack-torre.it

Hz | W max| A max

MCD.

ANNO

MATR.
TALY

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

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

LA MISE A TERRE DE LA MACHINE EST OBLIGATOIRE!

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

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

Brancher la fiche du cable en provenance du tableau électrique de la machine dans une prise
de courant du circuit général, qui soit facile a atteindre par I'opérateur.
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| Chapitre 3. Réglage et preparation de la machine | FR |

3.1. Réglage
1 Interrupteur général

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

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

A Voyant température

B  Voyant rétraction

C  Voyant soudure

P Bouton de sélection programmes

D  Panneau. Il visualise les fonctions sélectionnées et les relatifs données d’enregistrement
S  Bouton de sélection de variables

(figure 3.1. page 59).

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

NR. DU PROGRAMME CARACTERISTIQUES 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 | CARACTERISTIQUES 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;
l'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 B1, 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
57 7” 60
4” 8”7 70
3”7 9” 80
27 10” 920

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

E 1 La machine a été allumée avec la cloche baissée. Soulevez la cloche.

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

E 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 | FR |

3.2. Insertion de la pellicule

Glissez le rouleau sur le moyeu (6) et bloquez-le au moyen des centreurs (7) (figure 3.2. page 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).

OCOooO0D

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. page 59):

Q tirez la grille dans le sens des fleches

Q dégagez la grille des cales

Q replacez la grille sur les cales a 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
l'objet a confectionner, en laissant environ 1-2 cm d'espace entre l'objet et le bord de soudure (figure 3.4. page 65).

3.5. Execution de la premiére soudure

Pour effectuer le 1e soudage, placez la pellicule comme sur le croquis (figure 3.5. page 59). De la main gauche,
abaissez la poignée de la cloche, puis imprimez une pression de 10 a 15 Kg. La machine se met en marche
automatiquement et fournit le premier soudage du cété gauche de la pellicule. De la main droite, détachez la pellicule de
la lame de soudure. La pellicule est préte pour '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 maniere a ce que l'air nécessaire a la
thermoretraction puisse librement passer (figure 3.6. page 59).

3.7. Emballage

Impremez une pression de 10 a 15 Kg sur la poignée de la cloche; elle va se placer sur la lame de soudure (figure 3.7.
page 59). Suite au simple pincement de la pellicule, le cété 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 de la cloche pour que la pellicule puisse se détacher
de I'endroit ou se fait le soudage a l'intérieur. De la main droite, détachez la pellicule des lames soudeuses en tirant vers
l'extérieur.

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

4.1. Dimensions max. de la confection

a =mm 500 b =mm 380 ¢ =mm 250 (figure 4.1. page 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:

A\

produits mouillés

liquides de tous type et récipients fragiles

matiéres inflammables et explosives

sprays contenant du gaz sous pression ou autres

pouderes 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 | FR |

5.1. Pellicules a utiliser

La machine peut utiliser n'importe quel type de film thermorétractable ou non thermorétractable, dont I'épaisseur est
comprise entre 15 et 50 microns, aussi bien du type technique qu'alimentaire. Pour garantir des résultats optimaux, on
conseille d'utiliser les films commercialisés par notre entreprise. Nos pellicules ont des caractéristiques spéciales
(dessins et inscriptions personnalisés) qui garantissent totalement la sécurité et le fonctionnement de nos machines

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

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

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

| Chapitre 6. Normes de sécurité | FR |

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

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

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

Q Apreés le soudage, ne franchissez jamais la barriere de protection contre les accidents (12) pour toucher la lame de
soudure (13). La chaleur résiduelle de la lame peut provoquer des bralures (figure 6.1.A page 60).

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

Q Ne touchez jamais la plaque qui isole le poumon (16) pendant la phase de chauffage. Vous pourriez vous briler
(figure 6.1.B page 60).

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

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

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

| Chapitre 7. Manutention ordinaire | FR |

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
Pinterrupteur général et attendre le refroidissement de la machine!

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

_
4

c
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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.

Q Lubrifier périodiquement la lame de soudure avec le graisse délivré avec la machine (figure 7.2. page 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 la cloche inférieur (logement du ventilateur),
envelez la grille (11) pour pouvoir éliminer les résidus a l'intérieur (figure 7.3. page 60).

7.4. Nettoyage de la machine

Pour le nettoyage de la cloche supérieure (19), bien nettoyer tant la partie interne que la partie
externe, exclusivement avec de I’eau et du savon (figure 7.4. page 61).
Ne pas utiliser de détergents solvants qui pourraient abimer la cloche supérieure (19) et en
diminuer sa transparence.

Q Pour le nettoyage de la machine utiliser un chiffon humidifié avec de I'eau.

Q 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 poussiere qui se dépose sur les composants
électriques internes. .

7.5. Changement du teflon et du caoutchouc

Quand les éléments en Téflon (17) sont trop usés, substituez-les avec les pieces de réchange en faisant tres attention a
leur application, linéaire et plane (figure 7.5. page 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 & la substitution de fagon suivante:

1. enlever le vieux caoutchouc

nettoyer I'endroit qui le contient

mettre quelques gouttes de colle dans le logement du caoutchouc

insérer le nouveau caoutchouc de fagon linéaire

nettoyer le caoutchouc avec du détergent

appliquer le ruban de Téflon auto-adhésif.

SOoRAWN

7.6. Remplacement de la lame de soudure

Pour remplacer la lame de soudure (13) il faut suivre ces instructions (figure 7.6. page 61):

coupez tension a la machine

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

envelez la vieille lame de soudure

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

inserez le nouvelle lame de soudure en commenceant par le borne central et serrez la vis (21)

ebarbez la nouvelle lame de soudure au trou des pistons (24) et (25)

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

puissez le piston postérieur (25) vers la lame de soudure pour la faire entrer dans le trou du piston et serrez la vis (22)
puissez le piston antérieur (24) vers la lame de soudure 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 de soudure est bien placée et en tension

[y oy oy Sy )y

ATTENTION !
Si le cable d’alimentation est abimé, il doit étre remplacé par le Constructeur ou par son service
d’assistance technique, ou du moins par une personne possédant le méme niveau de qualification, de
maniere a prévenir le moindre risque d’accident.

7.7. Circuit électrique (figure 7.7. pages 62/63).

B1 Fin de course départ cycle M1/M2  Moteur ventilation

B2 Fin de course enrouleur M3 Moteur enrouleur

BT1 Thermocouple Q1 Interrupteur général

E1 Ventilateur refroidissement Q2 Interrupteur enrouleur

ER1 Résistance lame de soudure QM1 Contacteur lame de soudure
ER2/3  Résisteurs QM2  Contacteur résistance

F1 Fusible de ligne 10.3X38 SK1 Carte électronique

FU1 Fusible platine electronique 5X20 T1 Transformateur de découpage
FU3 Fusible electro aimant 5X20 ut Aimant de rétraction

FU4 Fusible prise auxiliaire 5X20 V1 Filtre Antibrouillage

FU5 Fusible moteur 5X20 X1 Prise alimentation enrouleur
K1 Platine électronique de contréle X2 Fiche alimentation enrouleur
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7.8. Piéces detachés

CODE DENOMINATION DES PIECES
S02A0404 Revétement teflon
FE385602 Lame de soudure
FM350009 Caoutchouc néopréne supérieur
FM350006 Caoutchouc néopréene inférieur
S0K00306 Borne complet porte lame
FE241052 (230V), FE241055 (115V), FE241053 (200V) Moteur
FM130006 Grille
FM080028 Cloche supérieure
FM170002 Barre de torsion
S0K00604 Molette perforateur a picots
SO0K00605 Ensemble perforateurs en eplingles
S02A0803 Tube porte bobine complet
FM410001 Rotor de ventilation
FM195066 Laine de verre
FE440612 (230V), FE440611 (115V), FE440612 (200V) Transformateur
7.9. Déemontage, démolition et écoulement des résidus
ATTENTION!
A Le demontage et la démolition doivent étre confiées a personnel spécialisé ayant les competences
nécessaires a travailler ans conditions de sécurité.

Proceder de fagon suivante:

1. disjoindre la machine de la tension de reseau

2. démonter les composants

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

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

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

Pour plus de détails a propos du recyclage de ce produit, s'adresser au vendeur du produit ou, le
cas échéant, au service aprés-vente ou au centre agréé de traitement des ordures.

| Chapitre 8. Garantie | FR |

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 l'installation de la machine. Cette garantie nous engage a échanger ou

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

s’effectuent habituellement chez le fabricant; le transport ou la maind’oeuvre sont aux frais du client. Si la réparation ou

I'échange a lieu chez le client, c’est a ce dernier 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
l'achat.

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

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

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

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

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

I'absence 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.

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

1.1. Prélogo

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

Qp P>

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

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

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

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

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

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

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

Eventuales anomalias deberan ser presentadas inmediatamente al proveedor.

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

1.2. 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 150000 maquina s activas en el embalaje y confeccion.

La validez del concepto tecnolégico 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
maquina soldadora gracias a su particular circuito de funcionamiento. En ese ultimo caso es posible contener el objeto
dentro de sacos flojos sine termorretraccion.

1.3. Datos técnicos de la maquina
Peso y dimensiones del embalaje
a =mm1350 b =mm960 ¢ =mm820 Peso = Kg134 (figura 1.3.A pagina 58).

Peso y dimensiones de la maquina
a=mm1280 b =mm780 ¢ =mm1400 Peso = Kg100 (figura 1.3.B pagina 58).

Producciéon maxima
300 confecciones/hora.
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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

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 pagina 58).

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

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

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.

CE 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

a

a
a

Posicionar la maquina, asegurandose de que esté nivelada, en un ambiente adecuado y sin humedad, materiales
inflamables, gas, explosivos. La maquina se debe instalar exclusivamente sobre supetfficies lisas, horizontales y no
inflamables

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

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

Condiciones permitidas en los ambientes en los que esta colocada la maquina:

Q
Q

Temperatura de + 5°C a + 40°C
Humedad relativa de 30% a 90% sin condensacion.

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

GRADO DE PROTECCION DE LA MAQUINA = IP20

EL

RUIDO AEREO PRODUCIDO POR LA MAQUINA ES INFERIOR A 70 dB(A)

2.3. Conexion electrica

Tension (V): véanse los datos en la tarjeta

Frecuencia (Hz): véanse los datos en la tarjeta

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

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

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

Wmax|Amax

MOD.
ANNO
MATR.

A iRESPETAR LAS NORMAS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO!

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

JES OBLIGATORIO LA CONEXION A TIERRA!

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

Conectar el enchufe del cable proveniente del cuadro eléctrico de la maquina a una toma de
corriente del red de alimentaciéon general, a la que el operador pueda acceder con facilidad.
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3.1. Regulacion

1 Interruptor general

2 Tecla “DISMINUIR”. Reduce los valores de las funciones ajustadas

3 Tecla "AUMENTAR”. Aumenta los valores de las funciones ajustadas
A  Senal luminosa de la temperatura

B  Sefial luminosa de retraccion

C  Sefial luminosa de soldadura

P  Tecla de seleccion de los programas

D  Display. Visualiza las funciones seleccionadas y los correspondientes datos de ajuste
Tecla de seleccion de las variables

(figura 3.1. pagina 59).

(7]

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

N° DE PROGRAMA CARACTERISTICAS DEL PROGRAMA

P1 Solo soldadura

P2 Soldadura + retraccion

P3 Soldadura + retraccion retrasada al final de la soldadura
P4 Soldadura + retraccion

P5 Soldadura + retraccion

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 sequndos

FASE 1 = ENCENDIDO DE LA MAQUINA

Girar el interruptor general 1 a la posicién 1. Antes de utilizar la maquina esperar que llegue a la temperatura impostada
que se sefala con el apagado de la sefial 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 cédigo del programa apenas editado (por
ejemplo P1). N.B.: Si durante la programacién se aprieta el sensor de final de carrera B1 el aparato sale de la
programacion y el programa seleccionado pasa immediatamente en ejecucién mostrando nuevamente en el display el
numero 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:

E1 La maquina fue encendida con la campana bajada. Levantar la campana.

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

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

E4 La temperatura ha superado los 430°C o la sonda esta interrumpida. La reactivacién se efectia encendiendo
nuevamente la maquina.

36



| Capitulo 3. Regulacién y preparacion maquina | ES |

3.2. Insercién de la bobina de 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 segtn 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

Q remover la bandeja de los encastres

Q 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. Regulacién soporte bobina y plano de confeccion

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

3.5. Ejecucion 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 entrara automaticamente en
funcién, efectuando la primer soldadura sobre el lado izquierdo del film. Con la mano derecha ayudar al despegue del
film de la lamina soldadora. Ahora el film esta en condiciones para iniciar las operaciones de confeccionamiento.

3.6. Introduccioén del objeto que se debe confeccionar

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

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

3.7. Confeccién

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 separacién del film de la
zona de soldadura interna. Con la mano derecha, ayudar al despego del film de la lamina soldadora, hacia el exterior.

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

4.1. Dimensiones max. de la confeccion

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 + c) es de
todos modos igual al ancho de la bobina del film menos 100 mm.

4.2. Lo que no se tiene que confeccionar

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

A\

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 pequenas del reticulado de la bandeja

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

5.1. Films para emplear

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

Se aconseja consultar las fichas técnicas y de seguridad de las peliculas utilizadas y de atenerse 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 | ES |

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

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

Se prohibe fumar durante el funcionamiento de la maquina!

Q 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).

Q No procedas en la soldadura en el caso de ruptura de la lamina soldadora (13). Proveer inmediatamente a su
substitucion (figura 6.1.A pagina 60).

Q No tocar la palita de cierre del pulmén (16) durante la fase de calentamiento. Posibilidad de quemarse (figura 6.1.B
pagina 60).

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

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

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

| Capitulo 7. Manutencion ordinaria | ES |

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

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

4
@ Durante las tareas de mantenimiento se aconseja utilizar guantes de proteccion!

o
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| Capitulo 7. Manutencion ordinaria | ES |

7.2. Limpieza lamina soldadora

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

Q Lubrificar periédicamente la lamina soldadora con la grasa en provisién con la maquina (figura 7.2. pagina 60).

7.3. Remocioén 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

Para la limpieza de la campana superior (19) limpiar tanto el exterior como el interior

exclusivamente con agua y jabon (figura 7.4. pagina 61).
No emplees detersivos con disolventes que podrian averiar la campana superior (19) y reducir la

transparencia.

Q Para la limpieza de la maquina utilizar un pafio mojado con agua.

Q 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.

7.5. Cambio teflon y goma

Cuando las piezas en Teflon (17) estan 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. Sitambién la goma (18) aparece utilizada, proveer a su substituciéon 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

SR~

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

Q desenchufar la maquina

Q destornillar los 3 tornillos (20)-(21)-(22)

Q quitar la lamina soldadora vieja

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

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

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

Q completar la insercion de la lamina soldadora en toda la sede

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

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

Q filetear el Teflon saliente desde el torno central

Q asegurarse que la lamina soldadora sea en buena posicién y en tension

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

7.7. Esquema eléctrico (figura 7.7. pagina 62/63).

B1 Fin de carrera start ciclo M1/M2 Motor ventalle

B2 Fin de carrera recogedor M3 Motor recogedor

BT1 Termocouple Q1 Interruptor general

E1 Ventilador refrigeracion Q2 Interruptor recogedor

ER1 Resistencia lamina soldadura QM1 Contactor lamina soldadora
ER2/3  Resistores QM2  Contactor resistencia

F1 Fusible de la linea 10.3X38 SK1 Tarjeta de comando

FU1 Fusible de la tarjeta 5X20 T1 Transformador de corte

FU3 Fusible del magneto 5X20 u1 Imén de retraccion

FU4 Fusible del toma corriente auxiliar 5X20 V1 Filtro Antiparasito

FU5 Fusible del motor 5X20 X1 Toma alimentacién recogedor
K1 Moédulo de potencia X2 Enchufe alimentacion recogedor
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| Capitulo 7. Manutencion ordinaria | ES |

7.8. Particulares de recambio

CODIGO DENOMONACION PARTICULAR
S02A0404 Revestimiento teflon
FE385602 Lamina soldadura
FM350009 Goma neoprene superior
FM350006 Goma neoprene inferior
S0K00306 Borneo central completo
FE241052 (230V), FE241055 (115V), FE241053 (200V) Motor
FM130006 Bandeja reticulada
FM080028 Campana superior
FM170002 Barra de torsion
S0K00604 Rueda con cava completa
S0K00605 Rueda con microperforador completa
S02A0803 Tubo porta bobina completo
FM410001 Ventilador
FM195066 Panel lana de vidrio
FE440612 (230V), FE440611 (115V), FE440612 (200V) Trasformador
7.9. Desmontaje, demolicién 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 mecdnicos 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 funcién de la clasificacion y de los
procedimientos previstos por la legislacién vigente en el pais de la instalacion.

El simbolo indica que este producto NO se debe tratar como residuo doméstico. Asegurando que
el producto se elimine correctamente, se facilitara la prevenciéon de potenciales consecuencias
negativas para el ambiente y para la salud de las personas, que de otra manera podrian ser
causadas por un inadecuado tratamiento de los residuos de este producto. Para informaciones
mas detalladas con respecto al reciclado , contactar el vendedor del producto, o como alternativa
el servicio de post venta o el correspondiente servicio de tratamiento de residuos.

| Capitulo 8. Garantia | ES |

8.1. Certificacion de garantia

El periodo de garantia es de 12 meses a partir de la fecha de 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 reparacién o

sustituciéon gratis de todas aquellas partes encontradas defectuosas. La reparacioén o sustitucion se realizan en la sede de nuestra

sociedad adebitando al comprador los gastos de trasporte 0 mano de obra. Cuando la reparacién o sustitucion sean efectuadas en el

domocilio del comprador, este sera tenido a pagar los gastos de viaje, trasferimientos y mano de obra. La asistencia en garantiia es

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

enviar a la casa madre o al vendedor autorizado la pieza defecteusa, para que sea ejecutada la reparacion o sustitucion de la misma.

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

1. no enviar a través del correo el CERTIFICADO DE GARANTIA, que 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 instalacién errada, tension de alimentacion equivocada, negligencia en el utilizo o mantenimiento realizado por personas no
autorizadas.

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

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

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

una instalaciéon errada o una conexiéon a la red de alimentaciéon errada, o la esclusion de la puesta a tierra o en caso de

manteniementos errados de la mdquina. La casa constructora se reserva el derecho de realizar modificaciones y cambios

segun las exijencias tecnicas y de funcionamento.

EN CASO DE CONTROVERSIA SE RECONOCE
COMO FORO COMPETENTE EL DE BERGAMO (ITALIA).
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| Capitulo 1. Introdugao [ PT |

1.1. Prefacio

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

ATENGAO:
Normas de prevencao de acidentes para o operador. Tal adverténcia indica a presenca de perigos
que podem causar les6es em quem esta operando a maquina.

ATENCI\O:
Orgdos 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.

Qp P>

Todos os direitos de reprodugéo do presente manual sdo reservados a empresa fabricante. A reprodugdo, mesmo que
parcial, é proibida nos termos da lei. As descricbes e as ilustragbes presentes neste manual ndo sdo definitivas,
portanto, a empresa fabricante se reserva o direito de efectuar todas as modificagbes que considerar oportunas, a
qualquer momento. O presente manual ndo pode ser cedido para andlise de terceiros sem a autorizagdo por escrito da
empresa fabricante. A maquina somente deve ser utilizada para satisfazer as necessidades para as quais foi concebida,
qualquer outro uso deve ser considerado “uso impréprio”, portanto, perigoso.

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

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

Interpelar o fabricante para obter os esclarecimentos necessarios.

A maquina ndo deve ser utilizada por pessoas (inclusive criangas) cujas capacidades fisicas, sensoriais ou mentais
sejam reduzidas, ou por pessoas ndo experientes ou sem conhecimento suficiente, a ndo ser que tais pessoas sejam
supervisionadas por um responsavel ou que tenham recebido treinamento para o uso do aparelho, através da
intermediacdo de uma pessoa responsavel pela sua segurancga.

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

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

Eventuais anomalias deverdo ser apresentadas imediatamente ao fornecedor.

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

1.2. Prestagboes da maquina confeccionadora

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

A validade do conceito tecnolégico, 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 contemporédneas do filme ou como simples
magquina de solda gracas ao seu particular circuito de funcionamento. Neste dltimo caso é possivel embalar o objecto
em saquinhos frouxos sem termoretragéo.

1.3. Dados técnicos da maquina
Peso e dimensées da embalagem
a =mm1350 b =mm960 ¢ =mm820 Peso = Kg134 (desenho 1.3.A pagina 58).

Peso e dimensées da maquina
a=mm1280 b =mm780 ¢ =mm1400 Peso = Kg100 (desenho 1.3.B pagina 58).

Produgao maxima
300 confecgbes/hora.
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| Capitulo 2. Instalagcdo da mdquina | PT |

2.1. Transporte e posicionamento

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

@ Na movimentagdo da maquina utilizar luvas de protecgéo.!
y

Cortar a fita com a tesoura (fomando o cuidado de proteger os olhos com um par de 6culos) e tirar o papelao
(desenho 2.1.A pagina 58).

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

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

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

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

c CASO SE TRANSPORTE A MAO E NECESSARIA A INTERVENGAO DE PESSOAS.

Para erguer a maquina pegar sempre em suas extremidades e, nunca por meio do suporte da
bobina (5).

2.2. Condi¢coes ambientais

a

a
a

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

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

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

Condigbes permitidas nos ambientes nos quais a maquina é colocada:

Q
Q

Temperatura de + 5°C a + 40°C
Humidade relativa de 30% a 90% sem condensacé&o.

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

GRAU DE PROTECCAOQ DA MAQUINA = IP20

(0]

RUIDO AEREO PRODUZIDO PELA MAQUINA E INFERIOR A 70 dB(A

2.3. Conexao eléctrica

Tensé&o (V): ver os dados da etiqueta

Frequéncia (Hz): ver os dados da etiqueta

Poténcia maxima absorvida (W): ver os dados da etiqueta
Corrente maxima absorvida (A): ver os dados da etiqueta

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

©
MINIPACK - TORRE S.p.A.
24044 DALMINE (BG) - ITALY
W w w.minipack-torre. it

Wmax\Amax

I

MOD.
ANNO
MATR.

A RESPEITAR AS NORMAS PARA A SEGURANCA NO TRABALHO!

Se a maquina néo for dotada de tomada de alimentagéo utilizar uma tomada adequada aos
valores de tensdo e amperagem descritos na placa de dados e, todavia, em conformidade com
as normas vigentes no pais de instalagdo.

O ATERRAMENTO E OBRIGATORIO!

Antes de efectuar a conexdo eléctrica certificar-se que a tensdo de rede corresponda a
voltagem indicada na placa aplicada na parte traseira da méaquina e que o contacto de terra
esteja em conformidade com as normas vigentes de seguranga.

Em caso de duvidas sobre a tensdo de rede contactar a empresa distribuidora de energia
eléctrica local.

Ligar a ficha do cabo provindo do quadro eléctrico da maquina a uma tomada de corrente do
circuito geral que seja facilmente alcangavel pelo operador.
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| Capitulo 3. Regulacdo e preparagdo da maquina | PT |

3.1. Regulagéao

1 Interruptor geral
2  Botdo “DECREMENTAR’. Reduz os valores das fungdes programadas
3  Botdo INCREMENTAR’. Aumenta os valores das fungbes programadas
A Lémpada piloto temperatura

B Lampada piloto retracgéo

C Lémpada piloto solda

P  Botéo de seleccéo programas

D Display. Visualiza as fungbes seleccionadas e os relativos dados de programagéo
S  Botéo de selecgo variaveis

(desenho 3.1. pagina 59).

CARACTERISTICAS PLACA ELECTRONICA
A maquina tem 6 programas seleccionaveis:

N° PROGRAMA CARACTERISTICAS PROGRAMA

P1 Somente solda

P2 Solda + retracgdo

P3 Solda + retracgéo retardada no fim da solda
P4 Solda + retracgao

P5 Solda + retracgdo

P6 Solda + retracgao

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

VARIAVEL 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. Retracgéo 0.0+9.9 valores expressos em sequndos

4. Retardo Retracg¢do 0+9 valores expressos em décimos de segundo

FASE 1= LIGACAO DA MAQUINA

Girar o interruptor geral 1 para a posigdo 1.

Antes de usar a maquina esperar que alcance a temperatura programada sinalizada pelo apagamento da ldmpada 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 botéao P.

FASE 3 = PROGRAMAGAO VARIAVEIS

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

Para convalidar as modificagbes pressionar o botao S até o n° de programa aparecer no display.

O tempo de retardo ventoinha apés a solda é 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 cdigo do programa recém-editado (ex. P1).
Nota: Se durante a programacéo for pressionado o fim de curso B1 o aparelho sai da programacédo e o programa
seleccionado entra imediatamente em execugdo mostrando no display o nimero do programa.

FASE 4 = EXECUGAO

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

TABELA INDICATIVA DA PROGRAMAGAO CICLO MAQUINA

TEMPO DE RETRACGAO 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.
E 2 A maquina foi ligada com o botdo S pressionado.
Soltar o botdo. Se a sinalizagdo de erro permanecer controlar o funcionamento do botéo.
E 3 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.
E4 A temperatura ultrapassou 430°C ou a sonda esta interrompida.
O restabelecimento é feito partindo novamente a maquina.
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| Capitulo 3. Regulacdo e preparagdo da maquina | PT |

3.2. Insergao bobina filme

Inserir a bobina de filme no rolo (6) bloqueando-a por meio dos cones de centragem (7) (desenho 3.2. pagina 65).
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).

OCOooO0D

3.3. Posicionamento do prato retinado

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

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

Q puxar o prato conforme indicado pelas setas

Q remover o prato dos encostos

Q reposicionar o prato nos encostos na altura desejada

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

3.4. Regulacgao suporte bobina e prato de confeccionamento

O suporte bobina (5) e o prato de confeccionamento (9) devem ser regulados em fungéo 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. Execugio 1” solda filme

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

3.6. Introducgéao do objecto a ser confeccionado

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

Introduzir o produto no filme com a mé&o direita e fazé-lo correr para a esquerda até deposita-lo no prato retinado
deixando aproximadamente 1-2 cm de espago entre o produto e o chassis interno de solda de modo a permitir a
passagem do ar para a termoretragdo (desenho 3.6. pagina 59).

3.7. Confeccionamento

Pressionando na alga da campana com uma pressdo 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 fungédo “SOLDA + RETRACCAOQ’ tiver sido seleccionada, ver-se-a o filme retrair-se em volta do produto, entéo,
diminuir ligeiramente a pressdo na alca da campana de modo a permitir o destaque do filme da zona de solda no
interior. Com a méo direita ajudar o destaque do filme das laminas soldadoras para fora.

| Capitulo 4. Limitagées e condicées de uso da maquina | PT |

4.1. Dimensées max. da confec¢ao

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

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

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

4.2. O que nao deve ser confeccionado

E absolutamente proibido confeccionar os seguintes tipos de produto para evitar danos permanentes na méquina, além
de provocar riscos de acidentes ao operador encarregado:

A\

produtos molhados

produtos instaveis

liquidos de qualquer tipo e densidade em recipientes frageis

materiais inflamaveis e explosivos

bujées de gds sob pressao ou de qualquer tipo

pos soltos e voldteis

materiais soltos com dimensées 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 préopria maquina
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| Capitulo 5. Caracteristicas do filme | PT |

5.1. Filmes a ser usados

A maquina pode trabalhar com todos os filmes, termoretracteis ou ndo, com espessuras de 15 a 50 micron seja de tipo
técnico que alimentar. Para garantir os melhores resultados aconselha-se utilizar os filmes comercializados pela nossa
empresa. As caracteristicas especiais de nossos filmes (também disponiveis com desenhos e escritas personalizadas
do cliente) dao garantias de fiabilidade tanto pelo lado do atendimento as normas legais quanto pelo lado da seguranca
de um 6ptimo funcionamento de nossas maquinas.

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

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

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

| Capitulo 6. Normas de seguranca | PT |

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

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

E proibido fumar durante o funcionamento da maquina!

Q Nao tocar a lamina soldadora (13) logo apés a solda, ultrapassando a barreira de protecgdo contra acidentes (12)
com a mao. Possibilidade de queimaduras devidas ao calor residual na lamina soldadora (13) (desenho 6.1.A
pagina 60).

Q Em caso de quebra da ldmina soldadora (13) ndo proceder com a solda. Providenciar imediatamente sua
substituicdo (desenho 6.1.A pagina 60).

Q Néo tocar a paleta de fechamento pulméao (16) durante a fase de aquecimento. Possibilidade de queimaduras
(desenho 6.1.B pagina 60).

Q 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 pagina 60).

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

| Capitulo 7. Manutengao ordindria | PT |

7.1. Cautelas para interveng6es de manutencgédo ordindria
A MANUTENGAO ORDINARIA DEVE SER EFECTUADA POR PESSOAL QUALIFICADO OPORTUNAMENTE
INSTRUIDO.

Antes de efectuar as operagcées de manutencdo desligar a maquina agindo no interruptor geral,
tirar a tomada do ponto de corrente e aguardar o esfriamento da maquina!

P
@ Durante as operacées de manutengao se aconselha utilizar luvas de protecgao!

Q

46



| Capitulo 7. Manutencgao ordindria " PT |

7.2. Limpeza da lamina soldadora

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

Q  Lubrificar periodicamente a Id&mina soldadora com a graxa fornecida em dotagdo 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
pulméo 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

Para a limpeza da campana superior (19), limpar tanto a parte interna quanto aquela externa
exclusivamente com agua e sabao (desenho 7.4. pagina 61).
Nao utilizar detergentes com solventes que podem vir a danificar a campana superior (19) e reduzir
sua transparéncia.

Q Para a limpeza da maquina utilizar um pano humedecido em agua.
O Se a maquina trabalha em ambiente poeirento é necessario limpar tanto a parte interna quanto a externa da mesma
com maior frequéncia. Principalmente, aconselha-se aspirar o p6 que se deposita nos componentes eléctricos internos.

7.5. Troca teflon e borracha

Quando os encostos em teflon (17) estiverem muito desgastados, substitui-los com aqueles de reposi¢do prestando
muita atencdo em sua aplicagéo, 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 substituigdo no seguinte modo:

1. tirar a borracha velha

limpar a sede que a contém

colocar algumas gotas de cola na propria sede

inserir a nova borracha em modo linear

limpar a borracha com detergente

aplicar a fita auto adesiva de teflon

SoRNWN

7.6. Troca lamina soldadora

Para substituir a l&mina soldadora (13) seguir o seguinte procedimento (desenho 7.6. pagina 61):

tirar a tensdo da maquina

soltar os 3 parafusos (20)-(21)-(22)

tirar a ldmina soldadora velha

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

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

refilar a ldmina soldadora nova alinhada com o orificio dos pistées (24) e (25)

completar a inser¢gdo da l&mina soldadora em toda sua sede

empurrar firmemente o pistdo traseiro (25) na direc¢do da Idmina soldadora de modo que esta entre no orificio do
mesmo e apertar o parafuso (22)

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

refilar o teflon que sai do grampo central

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

[y Wy Sy

O

oo

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

7.7. Diagrama eléctrico (desenho 7.7. pagina 62/63).

B1 Fim de curso start ciclo M1/M2 Motor ventoinha

B2 Fim de curso enrolador M3 Motor enrolador

BT1 Termopar Q1 Interruptor geral

E1 Ventilador resfriamento Q2 Interruptor enrolador

ER1 Resisténcia lamina soldadora QM1 Contactor ld&mina soldadora
ER2/3  Resisténcias QM2 Contactor resisténcias

F1 Fusivel linha 10.3X38 SK1 Placa comando

FU1 Fusivel placa 5X20 T1 Transformador de corte

FU3 Fusivel magnete 5X20 u1 Magnete de retraccéo

FU4 Fusivel tomada auxiliar 5X20 "4} Filtro anti distarbio

FU5 Fusivel motor 5X20 X1 Tomada alimentagéo enrolador
K1 Moédulo poténcia X2 Ficha alimentagéo enrolador
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| Capitulo 7. Manutencgao ordindria " PT |

7.8. Pecgas de reposicao

CODIGO DENOMINACAO PECA
S02A0404 Revestimento teflon
FE385602 La&mina soldadora
FM350009 Borracha neoprene superior
FM350006 Borracha neoprene inferior
S0K00306 Grampo porta lamina completo
FE241052 (230V), FE241055 (115V), FE241053 (200V) Motor
FM130006 Prato retinado
FM080028 Campana superior
FM170002 Barra de torgcdo
S0K00604 Roda com cava completa
S0K00605 Roda de agulhas completa
S02A0803 Tubo porta bobina completo
FM410001 Ventoinha
FM195066 Painel 14 de vidro
FE440612 (230V), FE440611 (115V), FE440612 (200V) Transformador
7.9. Desmontagem, demoli¢do e sucateamento residuos
ATENCAO!
As operagoes de desmontagem e demolicdo sempre devem ser confiadas a pessoal especializado
em tais actividades e dotado das competéncias mecanicas e eléctricas necessdrias para trabalhar
em condig¢ées de seguranga.

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 classificagcdo e nos procedimentos previstos
pela legislagdo vigente no pais de instalagéo.

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

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

Para maiores informagées a respeito da reciclagem deste produto, contactar o vendedor do
produto ou, em alternativa, o servico de pés-venda ou o servigo de tratamento de lixo local.

| Capitulo 8. Garantia | PT |

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

8.2. Condigbes de garantia

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

reparacdo gratuita de todas as partes por nés detectadas como defeituosas por anomalias de materiais. As reparagbes

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

mé&o-de-obra. Caso as reparagbes ou substituicbes sejam executadas junto a sede do comparador este devera pagar as

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

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

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

reparada ou substituida esta incluida no adimplemento das operacbes de garantia.

A garantia é anulada:

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

2. Zela errada instalagéo, inadequada alimentagdo, negligéncia de uso e violagdo por parte de pessoas néo autorizadas.

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

4. caso a maquina nado 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 alimentagao eléctrica ou exclusao do aterramento ou em caso de violagbées da

propria maquina. A casa fabricante se reserva o direito de efectuar modificagcées de acordo com necessidades técnicas e de

funcionamento.

PARA QUALQUER CONTROVERSIA LEGAL
ELEGE-SE O FORO DE BERGAMO (ITALIA).
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META®PAZH TON

NPQTOTYIQN OAHIIQN
| Mepieyopeva | EL |
KegpdAaio 1. Eicaywyn
1.1. [pbAoyog 2¢ehida 50
1.2. Emd60¢IC TS OUOKEUAOTIKAS UNXavig 2ehida 50
1.3. Texvik@ XapakTnPIOTIKA TOU UNXavAuarog 2ehida 50
KegpdAaio 2. Eykaraoraon tng pnxavig
2.1. Metapopd kai TomoBérnan 2ehida 51
2.2. Zuvbrikes epiBaAAovrog 2ehida 51
2.3. HAektpIkhy ouvdeon 2¢ehida 51
KepdAaio 3. PuBuion kai mposgroiyacia tng unxavig
3.1. PuBuion 2ehida 52
3.2. Torro@érnon urmroutivag @IAu 2ehida 53
3.3. TorroBérnon rou SIKTUWTOU TTIATOU 2ehida 53
3.4. PuBuion Baong utroutivag Kai miaTou ouoKeuaaiag 2¢elida 53
3.5. ExktéAeon 1™ ouykéAAnonc raviag SeAida 53
3.6. Eiocaywyn) Tou avTIKEIUEVOU TTPOS OUCKEUATIa 2¢ehida 53
3.7. 2uokeuaoia 2¢ehida 53
KepdAaio 4. lNepiopiouoi kar ouvOnKes xpioswgs NG unxavig
4.1. Méyioteg d1a0TAOEIS THG OUOKEUADIAS 2ehida 53
4.2. Ti dev TTPETTEI VO OUCKEUAOOET 2ehida 53
KegpdAaio 5. XapakrnpioTikd Tou @IAu
5.1. XpnoiuotroloUueva @iAu 2¢ehida 54
5.2. YmoAoyioudg tng wvng A 2ehida 54
KepdAaio 6. Kavoviouoi acpalsiag
6.1. lMpocidorroinoei 2ehida 54
KegpdAaio 7. Takrikny ouvrijpnon
7.1. MpouAdéeic yia ereuBaaeis mepIodIKAS ouvVIRENOoNS 2ehida 54
7.2. KaBapioudg Aemidag ouykOAAnang 2¢ehida 55
7.3. Atroudkpuvon eupag amé raivia mAQoTikG Kal GAAa 2¢ehida 55
7.4. KaBapiouoég g unxavng 2¢ehida 55
7.5. AAAayn teflon kai Adoriyou 2ehida 55
7.6. AMayn Astridag ouykéAAnong 2ehida 55
7.7. HAekTpIKO OxedIGypauua 2ehida 55
7.8. Nerrrouépeie avraAAakTIKWV 2elida 56
7.9. ArroouvapoAdynaon, SIGAuan Kai armoudKkpuvon UTTOAOITTwWY 2¢ehida 56
KegpdAaio 8. Eyyunon
8.1. MoromoInTiké £yyunong 2¢ehida 56
8.2. Opor eyyunong 2ehida 56
AnjAwaon karaAAnAdrnrag CE 2ehida 57
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| KepdAaio 1. Eicaywyi | EL |

1.1. lMpbéAoyog

To mapov eyxeipidio ouvrayxOnke auupwva e nv odnyia UNI 10893 louAiou 2000. AmreuBuveral oe GAoug TOUS XPHOTES
UE OKOTTO va emTpéwel uia owaTn Asitoupyia Tou unxaviuarog. Na euAaxrei o€ uépog mou va umopei va Bpebesi eUKoAaQ,
KovTd aTo unxavnua. To mapov eyxElpidlo arroTeAEl avarméoTaoTo UEPOS TOU UNXavnLUaTog yia o1l agpopd Tnv acedAsia.
Ta pia kaAoTepn karavonan disukpivifoupe TapakdTw Toug oUUBOAIOLIOUS TTOU £XOUV XPNOIUOTTOINBEI.

TTPOZOXH:
Kavoviouoi yia tnv mpoBAswn aruxnudrwv tou xpnrorn. Auriy n mposidomroinon &eixver tnv
mapouagia KivdUVwV TTOU UTTOPOUV va TTPOKAAEOOUV TPAUUATIONOUS OE OTTOIOV XPnNOIUOTTOIEl TO
pnxavnua.

MPOXOXH:
Zsotrd opyava. Evdeikvuiel Tov KivOuvo gyKaQuudtwv Kal Tov Kivluvo Aaruxnuarog Kai udAiora
oofapou, yia ra droua mou Bpiokovral eKTeBgiuéva.

MPOEIAOINOIHZH:
Acgiyveil tn duvarornra va mpokAn6ouv {nuiég oTo unxavnua n/kai ora e§apTiuard Tou.

QB >

OAa 1a dikaiwuara OxXETIKA pe TNV avarrapaywyn Tou TapovIog EyxEIpIOioU aviKouv OTnV KATaoKeuaoTIKn eTaipeia. H
avamapaywyn, €0Tw Kal TUNUATIKY, amrayopeveral arrd Tov vopo. Ol TTEpIypaPES Kal Ol QTTEIKOVIOEIS TTou TTapouaidalovral
OTO TTAPOV EYXEIPIOIO eV gival OECLEUTIKES KAl ETTOUEVWS N KATAOKEUACOTIKY ETalpEia emIQUAGOOETal Tou OIKaIWUATOS va
EMIPEPEI OTTOIAONTTOTE OTIYUN OAS TIS aAAayéc Tic omoies Ba Bewprioel avaykaic. To Tapdv eyxelpidio dev UTTopEi va
006¢i o€ TpiTa droua Xwpic TNV yparrTy ouvaivean NG KATAOKEUAOTIKAS ETalpgiag. To unxavnua utropei va xpnaiorroineei
HOVOV yIa va IKavoTTOINCEl TIS QVAYKES YIA TIC OTTOIEC LIEAETHONKE KAl KATAOKEUATTNKE, OoTToIadnTroTe GAAn xprnon Bswpeitai
w¢ «aKar@AAnAn xpnon» kai apa emikivouvn.

lpiv K@vere omoiadnmore eméuBacn oTo unxavnua 6a TPETTEl UTTOXPEWTIKA VA UEAETAOETE TTPOOEKTIKG OAEC TIC 0dnyies
TOU TTapOVTOG EyXEIpIOiou, WAOTE va amopuyeTe mOaveés {nuiES aTo idIo To unxdvnua, o droua 1 o€ TPAyuara.

Aev emITPETTETAI N XPON TOU O TTEPITITWON TTOU EXETE AUPIBOAIEC TXETIKG LUE THV OWOTH EPUNVEIA TWV 0ONYIWV.

EAdre o€ emagn ue 1o epyoatdaoio yia va {NTHoeTe oroladnNToTE dIEUKPIVNON.

H unxavrh éev mpoopilerar yia xpnon amé aroua (cuutmepiAaufavouévwy twv maidiwv) Twv OTToIwWV O QUOIKEG,
aIo0NTNPIAKES KAl VONTIKES IKAVOTNTES EiVal UEIWUEVES, I XWPISC EUTTEIPIA N yVWON, EKTOS KI Qv aQuTd TomTedovral aro éva
dropo utreUBuvo yia Tnv ao@dAsid Toug, emiTnpouvTal fj Toug Exouv 600l 00nNYieS OXETIKES UE TN XPron TNS GUOKEUNC.

Ta maidid Ba TTPETTEl va ETITNPOUVTAl WATE VA ATTOTEATTEN TO eVOEXOUEVO va TTaifouv e TN unxavi.

Kard tnv aniyun tng mapadoong eAEyETe av 1o unxavnua givar mAnpes ae éAa ra pépn Tou.

Evdexdueveg avwualies 6a mpéel va emionuavolv auéowgs oTov mpounbeurs.

H karaokeuaoTikn eTaipeia amotrolsital KGO uBivnNg OXETIKAS e akaTaAANAN xprion Tou unxavAuarog r/kai pe CnUIES
mou 1mpoéevnOnkav amo emeuPACEIS TTOU OEV avagépovTal OTo TTapoV eyxElpidio.

1.2. Emid60¢IS TNS OUOKEUAOTIKNGS MNXAVAS

AmrokThoare éva unxavnua e eEAIPETIKA XaPAKTHPIOTIKA Kal duvaroTNTES Kal 0A¢ EUXAPIOTOUUE yia THV EUTTIOTOOUVN TTOU
uac ociéare. To ouotnua ouokeuaoiag eivai povadikd aTo €ido¢ Tou Kai emBANOnke og 6Ao Tov KO6OoUo ue mavw amo
150.000 povadeg mou AsitoupyoUv aTov Touéa TNS GUOKEUQTIag Kal TOU TTAKETAPIoUaTog.

H téAsia texvoloyia kabwg Kai n moidTNTA TwWV AVIAAAQKTIKWY Kai TwV XPNOIUOTTOINGEVTWY UAIKWY TOOO OTNV KATAOKEUN
TOU 600 Kai OTIS QOKIUES, ATTOTEAOUV TNV KAAUTEPN £yyunon yia Thv KAAR Asitoupyia Tou Kai TV SIGPKEIQ GTO XPOVO.

To unxavnua utropei va xpnaiuotroinbei aav epyaleio yia tnv ouykOAANGn Kai tnv BgpuoauaToAn TNS Taiviag ouyxpovwe,
N oav amAd epyalegio ouykOAANGNS xapis oTo 181aITEPO AEITOUPYIKG TOU oUOTNUA. 2€ AUTH TNV TEAEUTaIQ TTEPITITWON UTTOPET
va ToTo0eTNOEl KAl éoa O€ KAVOVIKEG OaKOUAES xwpic BepuoauaToAn.

1.3. Texvika xapaKkTnpIGTIKA TOU unNxaviuarog
Bdpog ka1 d1aoTdoeIS TNG OUCKeUaoiag
a = xiA. 1350 b = xiA. 960 c = xIA 820 Bdpog = KiAd 134 (eikéva 1.3.A gehida 58).

Bdpog kai 51aoTdoeIS ToU unxaviuarog
a=xiA. 1280 b = xiA. 780 ¢ = xiA. 1400 Bdpog¢ = KiAd 100 (eikéva 1.3.B oeldida 58).

Méyiotn mapaywyn
300 ouokeuaaisg THv wpa.
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| KspdAaio 2. Eykardaraon tn¢ unxavic | EL |

2.1. Msrapopd kai Tomo0étnon

n 2Tnv JETAQOPd Kai Tnv Tomo6éTnon tng unxavis OUuPBOUAEUOUNE va EVEPYEITE Ue ueydAn mpoooxn!

@ 2Tnv perakivnon tng unxavig va xpnoIUOTTOIEITE TTPOOTATEUTIKA yAvTid.
A

O

oooo

Kowere pe walidl tn oppayida (mpoagéxovrac va mpoeuAdéere ta udria oag ue yualid) kai tpaBnéete va Byer 1o
xaprovévio kifwrio (sikéva 2.1.A oelida 58).

BydAere 10 KouTi Tou mepiéxel To TAaiolo e Ta poddkia (sikova 2.1.B aeAida 58).

Zeidwore 1iS 4 Bidec (B), TOTOBETWVTAS OTO EOWTEPIKO TNS unxavng 1is 4 mAakitoeg (C) (eikova 2.1.B oedida 58).
2uvappoAoynore 1o mAdiolo e Ta poddkia (eikéva 2.1.C oelida 58).

Avaonkwaore 1N unxavr Kai TomoBeTROTETn Tavw OTo TTAQiCIO TTpOoTéxovTas Ta Téoogpa arnpiyuara (modapdkia) va
givar kaA@ tomoBetnuéva oric Béocic Toug. EAcuBepwote v mavw kdAuwn koéBovrag 1o KopOeAGKI TTou THV
OUYKPQTEI.

c EAN H META®OPA IrNNETAI ME TA XEPIA XPEIAZONTAI 4 ATOMA.

a va onkwoere 1n unxavn méoare mavra ora dKpa Kal maviwg moré péow 1ng Bdaong tng raiviag
(umrourivay). (5)

2 2. 2uvOnkeg mepidAlovrog

TorroBetrioTe TN unxavn mmpooéxovras va eivai téAcia opilovria oro marwua (AiBeAapiouévn), o€ éva kardAAnAo
mepiaArov xwpic uypaaia, eUpAeKTa UAIKG, aépia n GAAeC eKpnKTIKES UAeS. To unxdvnua 6a mpétel va eykabiorarai
HOVO o€ Agieg, 0pIOVTIES KaI UN EUPAEKTES ETIPAVEIES

Q Agnore évav eAelBepo xwpo TouAdyiotov 0,5m yUpw amd 1 unxavh, yia va unv gugpddovrar ta avoiyuara
eéagpiouou
Q Aogadiore Tn unxavn, 0tav oAokAnpweOei n ocwaoTr ToToBETNTN TGS, EVEQYWVTAS OTO PPEVO TWV TPOXWV.

Emitpemoueves ouvOlnKeS aToUS XWPOUS TTOU givail TOTTOBETNUEVN N unNxavi:

Q
Q

O¢ppuokpaaia amd + 5°C wg + 40°C
2xeTikh vypacia amd 30% w¢ 90% Xwpi¢ oUUTTUKVWOT.

O QwTIoudS TOU XWPOU TTPETTEI va gival TUUQPWVOCS LIE TNV I0XU0UCA VOLIOBEDIa TOU KPATOUS Kal TTPETTEI OTTWOONTTOTE VA
eivar opoiéuopog kai va e€acalilel kaAn oparérnTa, yia tnv aceaAsia kai nv uvyeia tou epyalouevou.

BAOMOZ ASQPAAEIAS THE MHXANHZ = IP20
O NMAPAITOMENOZ OOPYBOZ TOY MHXANHMATOZ EINAI KATQTEPOZS Al10 70 dB(A

2.3. HAekTpik) ouvdeon

Taon (V): BAéme aroixeia mvakidag

2uxvornra (Hz): BAéme aroixeia mvakidag

Méyiorn arroppdenaon ioxuog (W): BAETre oToixeia mivakidag

Méyiotn amroppdpnaon peuuarog (A): BAETTe aToixeia mivakidag

SHMEIQZH: 2¢ o1moIiadnTToTE ETMIKOIVWVIA LIE TOV KATAOKEUAOTIKO OIKO avaQéPETe TTAvTa TO
HovTéAo Tng unxavrg kai Tov apiBud mAaigiou Tou avaypd@ovral otnv mAQKETA TTou LBpioKeTal
aT0 Tiow WEPOS TOU LUNXavAUaToc.

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

W w w.minipack-torre.it

Wmax\ A max

MOD.
ANNO
MATR

A THPEITE TOYX KANONIXMOYX AXPAAEIAS TOY XOPOY EPIrAZIAZ!

Av n unxavn o¢cv éxel OIkO NS Buoua Tpopodoaiag xpnaiuorroinate éva Buoua kardAinio yia
THV TAON Kai 10 QuUITEQP TTOU avaypdeovrial oTnv TAQKETQ UE Ta OTOIXEId THS unxavhis Kai
OTTWOONTTOTE TUUPWVO LIE TOUS ITXUOVTES KAVOVIOUOUS THS XWPAC.

H rEIQXH EINAI YITOXPEQTIKH!

lpiv kavere TNV nAekTPIKY oUOvdeon BeLaiwbeite 611 n 1don Tou dikTUou avrioTolxei ota VOLT
Tou avaypdeovral 0TV TTAQKETa TTou BPIOKeTal OTO TTIow PEPOS TNS UNXAVAS Kail OTI N yeiwon
givar auuQwvn e TOUS ICXUOVTES KAVOVIOUOUS ao@paAciag.

2¢ mepITTwaon auiBoAiag OXETIKG pe Tnv TGon ToU OIKTUOU ETTIKOIVWVHOTE UE TNV ETAIPEIA
nAektpiouoU (AEH) tng mepioxng oag.

2uvdéaTe To @IS KaAwdiou Tou NAEKTPIKOU TTivaka Tou unxaviuaro¢ o€ uia mpida yevikou
NAeKTPIKOU KUKAWLATOC TTOU gival eUKoAa mpoaBaaiun arré 1o xeipioTh.
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| KepdAaio 3. PUBUION Kai TPOETAOINATIA TNC UNXAVIC | EL |

3.1. Pubuion

leviké¢ d1akomTng

lMAnkrpo “MEIQSH”. Meiwvel Tig TILES TwV AEIToUpyIwV
lMAnktpo “AY=HZH”. Auédvel Ti¢ TIUES TwV AgIToupyIwV
‘Evoeién (led) Bepuokpaaciag

‘Evodeién (led) ouumrruéng

‘Evodeién ouykdAinong

TMAhKTPO dlaAoyh¢ Tpoypauuarog

006vn. Aciyvel TIC TTPOETIAEYUEVES AEITOUPYIES Kal Ta avTioTolya deOOUEVA TTOU ExOuV dIaTUTTWOET
TMARKTPO diaAoyr¢ Tapauérpwy

(eikéva 3.1. gelida 59).

HOoOTOWDWN=

XAPAKTHPIXTIKA HAEKTPONIKHZ NMNAKETAZ
H unxavn éxel 6 Kar ekAoyr Tpoypauuara:

AP. [IPOrP. XAPAKTHPIZTIKA TOY MTIPOrPAMMATOX

P1 Mdvo ouykéAAnon

P2 2UYKOAAnan + BepuocuatoAn

P3 2UyKOAAnan + apyn BepuocuaToAn yia n ouykOAAnan
P4 2UYKOAAnan + BepuocuatoAn

P5 2UYKOAAnan + BepuocuaToAn

P6 2UyKOAAnon + BepuoouaToAn

To mAéov oAokAnpwuévo mpdypauua amoreAsitar amo 4 peraBAntés (6rav pia peraBAnt dev givar duvarn, mPoPaAvwWe OV
eupavilerar otnv 08ovn).

METABAHTH TEAIO XAPAKTHPIZTIKA MNMEAIOY

1. O¢puokpacia 00 + 99 avriaroixei o€ 200.....400°C (2°C kGBe onueio)-(uéan tiun 75)
2. 2UyKO6AAnon 0+22 adiec ekppaouéves o deutepOAETTTA

3. O©gpuoouaToAn 0.0+9.9 adiec ekppaouéves o deuTeEPOAETTTA

4. Apyorropia BgpuocucTornig 0+9 adiec ekppaguéves ae SEKATA TOU OEUTEPOAETTTOU

®PAZH 1 = OEXH XE KINHXH THX MHXANHZX

lupiorte Tov yevikd diakdmrn 1 arn Béan 1.

Mpiv apxioere mepiuévete va @raoel otnv kaBopiouévn Bepuokpaaia kai va afnoel 1o Aautrdki tou O¢giktn (led) A .

H 066vn D avoiyel kai eu@aviderai o apiBudg Tou mpoypduuarog.

®PAZH 2 = EMINOIH NIPOrPAMMATOZX

la va emiAé€ete Tov apiBud Tou TTPOYPALLATOS TIECTE TO TTAKTPO P.

®PAZH 3 = [IPOTPAMMATIZEMOX METABAHTQN

Me 10 mAhGKTPO S avarpééete IS TapalAayég Tou EKAEYUEVOU TTPOYPAUUATOS Kal UE Ta TTANKTPa 2 kar 3 aAAdéere Tig adieg.
la va emiBeLaiwoere 1ic aAAayég miéare 10 MANKTPO S uéxpl va eupaviabei atnv 086vn o apiBudS Tou TPOYPALLATOG.

O xpovoc kabuaTepnong aveuioTnea pera v auykoAAnan eivai pia mapaAiayn_mrou umopei va aAAGéer kai mou Oev Exel
éva led OUykekpiuévo Kai yI autd OnuelwveTal Pe éva ‘v’ arnv apiotepn) oBovn, evw n 0g€id 0Bévn Oceixvel Tov
TPOYPAUUATIOUEVO XPOVO. 2TO TEAOC OAwv Twv TpoypauuaTiouévwy mapaiaywyv n o8ovn oeixvel Kai TAaAl Tov KwdIKO
TOU OlaAsyuévou mpoypduuarog (rapdd. P1).

ZHMEIQZH: Av karda n SIGPKEIQ TOU TTPOYPauUaATIouoU TTIECTEI TO TTANKTPO TéAo¢ diadpourns B1, To unxdvnua Byaivel amoé
N @4&on TOoU TTEOYPAUUATIOUOU Kai TO EKAEYEVO TTPOYpauUa TThYaivel auéows OTnNV EKTEAEON eugavilovrag otnv o8ovn
TOV apIBu6 TOU TTPOYPAUNATOC.

®PAZH 4 = EKTENEZH

Me tnv oAokAnpwon 6Awv Twv pubuicewv n unxavn givai éToiun va mPoXwPEHOEl GTn CUCKEUAaia.

ENAEIKTIKH TAMIIEAA PYOMIZHE KYKAOY MHXANHMATOZX

XPONOZX OEPMOXYXTOAHX XPONOZX NMAYZHX OEPMOKPAZIA ([ediou)
6” 6” 50
57 7” 60
4” 8”7 70
3”7 9” 80
27 10” 920

2¢ repimrwon «KANQMAAIAZ» otnv 006vn gugavifovral o TapakdaTw EVOEIEEIS:
E 1  H unxavn e1é6n o€ Asitoupyia ue TNV «Kaummava» KareRacuévn. ZNKWOTE TNV «KAUTTAvVay.
E 2  H unyxavn €1é6n o Asitoupyia ue 1o mAfKTpo S marnuévo.
Aonare 10 TARKTpO. Av rapapével n mpoeidotroinan AdBoug eAEyEre T Asiroupyia Tou TTARKTPOU.
E 3 H Bepuokpacia dev épraoe evidg Tou mpoAsTouevou xpovou (10 Aemrd).
EAéyére n owortn 6éon Tou uetpnth TnS Bspuokpaciag. EAEyEre thv avriotaon. EAEyére Tic aopdAcieg.
H emavépBwaon yiverai miéfovrag 1o mANRKTpo P.
E4 H Bepuokpacia umrepPaiver roug 430 BaBuous C 1 o uerpntis SIeKOTN.
H emavagopd yiverar avaBovrag ek véou Tn unxavr.

52



| KepdAaio 3. PUBUION Kai TPOETAOINATIA TNC UNXAVIC | EL |

3.2. ToroBéTnon umouTivag QIAU

Q TomoberroTe TNV utroutiva tng taiviag orov KUAIvEpo (6) ummAokdpovrag v e 1a KwvikG oroixeia (7) (sikéva 3.2.
oeAida 59).

To1r06£TNON TOU KUAIVOPOU OTO OTAPIYLA UTTOUTTIVAC.

lépaoua péow TwVv «UIKOOTPUTTNTWVY.

lNépaoua NS KATwTEPNS AKPNS TOU QIAU KATWw atrod To eMITTEdO NG ouokeuaaoiag (9).

lépaoua NS avwrepns akpng Tou QIAU Tavw arro 1o emitredo cuokeuaoiag (9).

oooo

3.3. TomroBérnon rou SIKTUWTOU TTIATOU

To dikTuwrd miaro (11) umopei va 1omoBeTnBei avaAoya L€ TO avTIKEIUEVO TTPOS CUCKEUATia.

la tnv romoBétnan Tou evepyeiote wg €€NS (ikdva 3.3. aeAida 59):

Q Tpaprére o mdro akoAoubBwvrag 1a 16éa

Q BydAre to miaro amo 11§ UVOETEIS

Q  =avaroroBeTraTe TO TIATO OTIS GUVOETEIS OTO EMIOUUNTO UWOC.

2nu. MNa pia kaAn cuokevaagia 10 SIKTUWTO TTIATO TTEETTEI va gival TOTTOBETNUEVO IE TPOTTO TTOU N OUYKOAANGN TOU QIAU va
Bpiokerar ora piod Tou Uwoug TS ouokeuaaiag (BAEme eikéva 2)

3.4. PuBuion Baong urroutTivag Kai mArou CUCKEUATiag

H Baon tng¢ umourrivag (5) kai o maro ouokeuaaiag (9) mpémel va puBuioTouv avdAoya ue 1o apdog (A) Tou avTIKEIUEVOU
TPO¢ oUOKeUaaoia, agnvovrag mepimou 1 — 2 k. xwWpo LETal TOU AVTIKEIUEVOU Kal Tou TTEpIBwpiou ouykOAAnong (sikéva
3.4. gehida 59).

3.5. EktéAson 1" ouykéAAnonc raiviag

Ma va ekteAéoete v 17 guykOAANON QEPETE TO PIAY OTTWC BEixVEl N EIKOva (sikéva 3.5. asAida 59). KareBaarte 10 xepoUAl
NS KaUTTAvag ue 1o apioTepd xEpl kai miéoare ue mmieon 10 — 15 kiAwv. H unxavy 6a urrel autoudtws o€ Asitoupyia kai 6a
TPAYUQATOTTOINOETE THV TTPWTN OUYKOAANGN 010 aploTepd Gkpo Tou @iAu. Me 1o &éi xépi Bonbriote 1o éekOAAnua Tou QIAu
armro v Asmida NG ouykOAAnang. Twpa 10 QIAU gival ETOILO yia va TTPOXWPNOETE OTH CUOKEUAaia.

3.6. Eicaywyn Tou avTIKEIUEVOU TTPOS CUOKEUATIA

AvaonKwoTe e TO apioTePO XEPI TNV AKPN TOU QIAU TTAVW OTO TTIATO CUOKEUQTIAC.

BdAere e 10 d€éi xépi TO TPOIOV uéda aTO QIAL Kal OTTPWETE TO TTPOS TA APIOTELG UEXP! TTOU VA TO AKOUUTTHOETE TTAVW OTO
OIKTUWTO TTIATO agrvovrag epimou 1 — 2 eK. XwWpo UETaéu TouU TTPOIOVTOS Kal TOU EOWTEPIKOU TEAGPOU OUYKOAANGONG £T101
WOTE va EMTPETTEI TO TTELACUA TOU aéPQA yia TV BepuocuaToAn (eikéva 3.6. acAida 59).

3.7. Zuokevaoia

Mmégovrag aro xepoUAI TS Kautravag pe pia micon mepimou 15 KIA. n kaumava mnyaivel va akKOUUTTACE! TTAVW OTn
OUYKoAANTIKN Aemmida (sikova 3.7. oeAida 65). Me autd Tov 1p01T0 Yiveralr QuToudTws n GUYKOAANGn ToU QIAL OTIC QVOIXTEC
MTAcUPES (0e€id kai umrpoaTtivr). Av éxete dlaAé€el tnv mapardayr) «ouykoAAnan + BspuocuatoAn» Ba Ocite TO QIAu va
oQiyyel yOopw amé 10 mEOIOV, UEIWOETE TOTE eAappd Tnv mmicon otnv AaBn NS Kaumavag 101 WOTE va EMTPEWETE TO
EekOAAnua Tou @IAu arrd Tnv TTEPIOXH TNS OUYKOAANONS eowrtepikd. Me 1o S¢éi xépi BonbBriote To Eek6AAnua Tou @iAu arré
TIC GUYKOAANTIKES AETTIOES TTPOC TO EEWTEPIKO LIEPOG.

| KepdAaio 4. Mepiopiouoi kai ouvlnKec Xprioewe NS UNXavic | EL |

4.1. Méyiorec S1a0TA0EISC CUOKEUATIAS

a =mm 500 b =mm 380 c=mm 250 (eikéva 4.1. aeAida 59).

2nu. O1 diactdaeis mou @aivovral aTnv TauTTéAa avapépovral g€ pia xwpiatn péyiarn didaraon.

Ta v péyiotn didoracn tng ouokeung (b x c) mpémel va yivel avapopd ato kepdAaio 5.2., é1ou @aiverar 611 To dBpoioua
(b x c) eivar orTwodNTTOTE iTO LE TO PAPOOS TNS UTTOUTTIVAS ToU QIAU egiov 100 xiIA.

4.2. T1 dev mpérmrel va oUOKeUaaOsi

ArmrayopeUeral amoAUTwS va OUOKEUQOTOUV Ol TTAPAKATw TUTTOI TTPOIOVIWY yia va armopeuxBouv cgofapéc BAGBeS ne
unxavng, kabwg kai va dnuroupynBoulv Kivouvor atuxnuaTwy aTov XEIpIoTh:

A\

Bpeuéva mpoiovra kai Aorabn mpoiovra

Yypa kdBs Tummou kai mukvoTnTag uéoa os sUbpavora dwysia

Eu@Aekra uAikd kai EKpnKTIKA UAIKA

PidAec pe aépio utro mmiearn 1} oroIoudATTOTE TUTTOU.

AeplwdeIS OKOVES

AvTiKeileva e d1a0TACEIS HIKPOTEPES ATTO TIS TPUITES TOU SIKTUWTOU TIATOU.

Evdexoueva UAIKA Kai mpoiovra un mpoLAsmousva mou ummopouv va gival emikivéuva yia Tov
xpnorn n va mpokaAéoouv BAdBec arnv idia tn unxavi.
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| KepdAaio 5. XapakTnpioTiIKG Tou QIAl | EL |

5.1. Xpnoiuomoiouusva QIAu

To unxavnua utropei va oUAEWel pe OAwv Twv 10wV Ta QIAY, Kai autd mou palevovral éaitiac TG Bepuokpaaiac arra
Kar Ta utréAoirra, mayxous amé 15 wg 50 uikpG Kai 1eXvikoU TUTTOU Kal TUTTOU TTOU XPNCIUOTTOIEITal yIa Ta €idn d1aTpoenig.
la va emiTuyere KAAUTEQQ ammoTeAéouara, oag CUVIGTOULE VA XPNOIUOTTOIEITE QIAL OIKAS Lag O1aBsoiudTNTaC.

Ta €10IKG xapakTnPIOTIKG Twv OIKWV Uag @IAU (Kal LIE TTPOOWITIKA OXE0IQ Kal ETTIYPAQES Twv TTeAatwy) divouv gyyunan
1600 a1rd TTAEUPAS avrammokpions OTOUS I0XUOVTES KAvoviououg, 600 Kal amd TAEUpds aocgdAsiag yia tnv aplotn
Agiroupyia Twv unxavwy uag

2upBoulAgUoups va akoAouBoUvral oI TeEXVIKEGC TAMUTTEAES Kal EKEIVES TNG AOPAALIAS Twv
Xpnoiugormoinuévwy QIAl Kai va spapuodovrai ol mpodiaypapég!

A=x1A. 600 max D= xiA. 250 max d=xIA. 77 (eikéva 5.1. oeAida 60).

5.2. YmoAoyiouog tn¢ {wvng A
Zwvn A =b +c + 100 xiA. (sikéva 5.2. aehida 60).

| KspaAaio 6. Kavoviauoi acpalsiac | EL |

6.1. lMpocidorroinosic
MHN ENITPEMNETE THN XPHXH TOY MHXANHMATOZ ZE [MPOZQIIKO MOY AEN EINAI EKITAIAEYMENO!

Kard tn didpkeia tng spyaociag mpoooxn og 6Aa ra {eard pépn TnNg punxaving ra omoia duvarai va
avamriéouv uwnAég OsploKpaaTiss TTou UTTOPOUV va TTPOKAAEOOUV yKauuard.

Kara tn Asiroupyia tng pnxavig amayopeUsTral To KAMVIOUd.

Q Mnv ayyilete ™ Aemida ouykoAAnong (13) auéowg perd 1 ouykOAAnaon, Eemepvwvrag e 1O XEpI TO QPAYUA
mpoaraciag kard 1a aruxnuara (12). lNepirwon eykavuaro¢ Adyw tng amoueivaviog Bepudtnrag orn Asmida
ouyk6AAnong (13) (sikéva 6.1.A aeAida 60).

Q Mn ouveyioete Tn ouykAAnon o€ mepitrrwon Bpauong tng Aemidag auykdAAnong (13). AvrikaraoTioare Thv auéows
(eikéva 6.1.A oehida 60).

Q Mnv akouutmioete 10 QTUapPakl KAsioiuarog (16) kard 1n @don Bépuavong. lMepimrwon eykaduarog (sikéva 6.1.B
oehida 60).

Q BeBaiwbeire 6T n tawvia sivai tormoBetnuévn owatd arn 8éan g (14) (sikéva 6.1.C gedida 60).

Q BeBaiwbeite o611 o1 AaoTixévies Baoeic (15) tn¢ unxavrg eivair TomoBeTnUéveS eVIEAWS OTIC TPUTTEC TOTTOBETNONG TOU
KaporaioU (gikéva 6.1.D agelida 60).

n Orav 3¢v Asitoupysi n unxavn apnvere mavra tnv avw kaumdva (19) avoikrn (sikéva 6.1.D oelida
60).

| KepaAaio 7. TakTikij ouvripnon | EL |

7.1. Mpo@uAdécsic yia emeuBaceIS TAKTIKAS ouvTHPNonNgS
H TAKTIKH XYNTHPHZH MPEMEI NA MPArMATOIOIEITAI AMO E=ZEIAIKEYMENO [POZQIMIKO KATAAAHAA
EKIMAIAEYMENO.

YevIKO O1akOmTn, apaipécTe TNV mpi{a amé TNV mapoxr] PEUPATOS KAl TTEPINEVETE WOTTOU vd

c Tpiv mpayuaromoiosre omoiadnmore eméupacn ouvripnons oBACTE TNV unxavi mMépwWvIag oToV
Kpuwoel n unxavn!

4
@ Kara tn didpkeia tng ouvripnons ocuuBouAsucsTal n xprion €ISIKWY TTPOCTATEUTIKWY YAVTIWV.
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| KepaAaio 7. TakTikij ouvripnon | EL |

7.2. KaOBapiouog Asmidag ouyk6AAnong

Q  Aogaipeite ue éva areyvo mavi ta uttoAgiypara Taiviag mou evoéxeral va uévouv atnv Aemida ouykoAAnang. lMpayuaroroigite v
mapamdvw Kivnon auéows UETA atro uia ouyKOAANGn 101 WOTE Ta akoua {e0Ta utToAgiupaTa va agaipouvral lUE EUKOAIQ.

Q Amradivere TakTIKG TN AsTTidQ OUYKOAANGNS e TO AITTavTikG mou mapéxeral padi ue n unxavn (sikéva 7.2. aedida 60).

7.3. Aroudkpuvon @upag amo raivia TAAoTIKO Kal dAAa

lMporoU armrouakpuUveTe evOeXOUEVa UTTOAgIUUaTa Taiviag amé ta {e0Td pépn NS unxavng (m.x. oto TUapdki avoiyuarog
BaABidag OGépuavonc), TTEPIUEVETE WOTTOU N UNXavA va ExEl KPUWOElI KAtGAAnAa. 2tnv mepimrwon 1mou mpémel va
KaBapioete TNV KATW KAUTTava a@aipeite 1o SIKTUwWTO mdTo (11) Kai ATTOUAKPUVETE TA KOUUATIA TTOU ETTECAV OTO ECWTEPIKO
TOU UéPOG (eIkbva 7.3. aedida 60).

7.4 Kabapiouog tng unxaving

Na tnv kaBapiotnra tng avw kaumavag (19) kabapiors eowTepIKA Kal eEWTEPIKA UOVO HUE VEPO Kail

oamouvi (sikova 7.4. aelida 61).
Mnv xpnoiporroicite amoppurravrikd ue SIaAUTIKO mou evdéxeralr va mpokaAéoouv {nuia ornv
kaurmrava (19) kai va pgiwoouv tn diagdveia Tng.

Q [a rov kaBapioud NS UNxavig XPnoIUOTTOIEITE éva uypd TTavi.
Q Edv n unxavn Asiroupyei o€ xwpo e okovn gival amapaitnto va kabapilete mo ouxvd tn unxavr), eEWTEPIKG Kai
EOWTEPIKA. ZULPBOUAEUETAI KUPIWS va a@aipeital n okOvn TToU uévn OTA E0WTEPIKA NAEKTPIKA LIEP.

7.5. AAAayn teflon ka1 Adoriyou

Orav o1 ouvdéaeic amo teflon (17) givar ToAU @Bapuéveg, Ta avTIKaBIOTATE e Ta avTioToIXa avTaAAQKTIKA TTpogéxovrag n
To1T004TNON va givai Agia kar TTiTedn (eikova 7.5. oelida 61).

Kabapilete 10 AdaTixo (18) ue ammopputmraviikd mPoToU TOTTOBETATETE TNV AQUTOKOAANTN teflon Taivia.
Eav kai to AdaorTiyo (18) eivar pBapuévo 1o avTikaBIoTare ue Tov akéAouBo Tpo1To:

1.  aaipeite T0 TaAId AdoTiyo

kaBapidete TNV uTodOX) OTTOU Eival TOTTOBETHUEVO

Balere pepikég arayoves kOAAa ato doxeio

T01TO0OETEITE £TTITESA TO VEO AdOTIXO

KaBapilete pe aroppuUTTAVTIKO TO AGOTIXO

TOTTOBETEITE TNV AUTOKOAANTN Tawvia teflon

SO AWN

7.6. AAAayn Asmidag ouyk6AAnong

la va avrikaraorioere mn Asmida ouykoAAnong (13) akoAoubeite tnv €€n¢ diadikaaia (sikova 7.6. ogAida 61):
apaipeite TNV 140N NG UNXavng

EeBidwvere 1ig TREIS Bides (20) — (21) — (22)

agaipeite Tnv maAid Aemida ouykOAAnong

kaBapilere TNV uTodOXN KaI £QV gival amapaitnTo avrikabioTare 1o Hovwriko teflon (23) Tou KevipikoU LIopTETOU
eI0QyeTe TN véa AeTTida ouykOAANonNG Eskiviovrag arrd 1o KEVIPIKO HOPOETO Kal o@iyyeTe Tn Bida (21)

TommoBereite N véa Astrida ouykdAAnong Euatd ue Tnv TpUTTA TWV UIKPWY TTICTOVIWY (24) Kai (25)

oAokAnpwvere Tnv TOTOBETNON TNS véQS AeTTidas oUyKOAANGnS ae 6An Tnv karaAAnAn 6éan

ompwyVeTe Babid To miow moTovI (25) mpog Tnv Aemida ouyk6AAnong Eral wote n Aemida va umel otnv 1pUTa
TOU TTI0TOVIOU KQI OQiyyeTe TN Bida (22)

2TTPWYVETE Babid 1o umPooTIvé aToVI (24) TEOS TNV AETTida ouykOAAnang €1l wate n Asmida va uter arnv
TPUTTa TOU TTIaTOVIOU Kai o@iyyere n Bida (20)

Tomo6ereite 10 teflon mou e€éxel aTTd TO KEVTPIKO IOPOETO

BeBaiwbeite 611 n Astrida ouykOAAnong sivai owaoTa TomoBeTnuévn Kair o€ Taon

[y oy oy oy

O

(W

[IPOXOXH!

Av 10 KaAwdio Tpogodoaiag givalr xaAaouévo, autd Ba mEETTEl va avrikaraoTadei ammd Tov KaTaokeuaoTth f amé tnv
UTTNPETIa TOU TEXVIKAS UTTOOTAPIENS 1) €V TTACEI TTEPITITWAEI Q1T éva dTouo ue Tapouola apuodidtnTa, WwoTe va TpoAngBei
KaBe Kivouvog.

7.7. HAekTPIKO OoXeSIAYPANA (sikéva 7.7. oeAida 62/63).

B1 TéAog diadpouris start kUkAou M1/M2 Morép aveuiothipa

B2 TéAog diadpouns auakeung TepIEAIENS M3 Mortép ouokeung mepiéAiéng

BT1 O¢puoaroixeio Q1 [evikog O1akoTTTNG

E1 Prepwrn woéews Q2 AIaKOTITNG OUOKEUNG TTEPIEAIENS

ER1 Avrioraon Aemida¢ ouyk6AAnong QM1 Merpnriic Aduag k6AAnong

ER2/3  Avriordoeig QM2  Merpntng avriotT@oewv

F1 AogdAcia ypapuns 10.3X38 SK1 lMivakag evioAwv

FU1 AopdAsia mAakérag 5X20 T1 Meraoxnuarnornig Kowiuarog

FU3 AopdAsia payvitn  5X20 ut Mayvntng paléuarog

FU4 AogpdAsia Bonbnrikng mpifag 5X20 V1 ®iAtpo yia mapeuBoAéc

FU5 Ao@dAcia unxavng 5X20 X1 lMapoxn 1popoddTNONG Unxaving mepiEAiEng
K1 AeATio 10x00¢ X2 lpila 1pood6TNONG UnNXavAg TTEPIEAIENS
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| KepaAaio 7. TakTikij ouvripnon | EL |

7.8. Aerrrouépeisc avraAAaKTIKwWy

KQAIKOX EIAIKH ONOMAZIA

S02A0404 Emévduon teflon

FE385602 Aemida ouykéAAnong

FM350009 Avw gAaaTikd ouvBerikod (neoprene)

FM350006 Kdrw eAaaTikd guvBeTiké (neoprene)

S0K00306 [MAhpeg popaéro yia tn Aemmida ouyk6AAnong
FE241052 (230V), FE241055 (115V), FE241053 (200V) Morép

FM130006 AIKTuwT6 mMdTo

FM080028 Avw kaumdva

FM170002 Mmdpa cuarpopng

S0K00604 Podiroa koutAé

S0K00605 Podiroa ue BeAdveg KoutTAé

S02A0803 [MAhpn¢ owAnvag yia umoutiva

FM410001 2€T aveuioTipa

FM195066 ldveA vaAoBauBaka

FE440612 (230V), FE440611 (115V), FE440612 (200V) Meraoxnuarnaorig
7.9. AmoouvapuoAdynon, didAuon Kai arroudKkpuvaorn UmoAoITTwy

c TMPOZOXH!
H emixeipnon amoouvapuoAdynong kai diaAuong mpémel va avaAaufdvovral amo §eIOIKEUNEVO TTPOTWITIKO
TOU vd EXEI TIC PNXAVIKES KAl NAEKTPIKES YVWOEIS ATTAPAITNTES yId va SOUAEWel O aoPalAeic TUVONKES.

AkoAoubeite v €€n¢ diadikaaoia:

1. Amoouvdéete tn unxavn amé 1o OiKTUo NAEKTPIKNS Tpopodoaiag

2. AmoouvappuoAoyeite Ta Kouudria

OAa ra amoppippara mpémel va amoxerevovral n va avakukAwvovrai avdAoya pe tnv vouobsaia rou Kpdroug
EYKATAOTAOEIS TNS uNXAviig.

To oUupBoAo Scixvel 611 TO TPOIOV AUTO Oev MPETTEI va TTETAXTEI AV KATTOIO OIKIAKOG OKOUTTIOI.

BeBaiw6eite 611 TO TPOIOV Exel §aAeipOei e Tov owoTo TPOTTO, AUTO Ba Bonbrael ornv MPOBAswn evdexOuEvwWYV
apvnTIKWV EMAKOAOUBwWY w¢ TPOS TNV uysia Twv avlpwmwyv kai 1o mepiBdaAlov, Ta omoia Oa umopouoes va
mpoKaAéoel pia akardAAnAn e§aAsiyn Tou mPoiovrog auTou.

a mo Asmrrouspeic emeénynoeIS OXETIKA ME TNV AVAKUKAWON TOU TMPOIOVTOS AUuTOU, EMMIKOIVWVHOTE UE TOV
mpPouNOeUTI) TOU TPOIOVTOC 1 SIAPOPETIKA [IE TNV TEXVIKI UTTOCTHPIEN META TNV TWANON 1 KAl TO Apluodio oépRIS
yia tnv e§dA&ipn Twv amoppIupudTwy.

| KepaAaio 8. Eyyunaon | EL |

8.1. MoTormoinTiké gyyunong
H eyyunon ioxuel yia 12 unves amoé v nuepounvia ykaradaraons UE Toug 6pous tmou avaypdeovrai ato BiBAiGpio
00nyIwv. ZupTTAnpWaTe T0 TTiow UEPOS TNS KAPTAS O KGOs anueio TS Kail arrooTeidare tnv.

8.2. Opoi eyyunong

H eyyunaon 1oxuer yia 12 unves amé v nuepounvia torrobétnong e unxavng. H eyyunon mepiéxel tnv avrikardoraon n

TNV OWPEQV EMMIOKEUN OAWV TWV KOUUATIWV EKEIVWV TTOU EUEIC KPivVOUUE eAQTTWUATIKG ASyw atéAeiag Twv uAikwy. Or

ETMIOKEVES Kal O1 QVvTIKATAoTAaEIS yivovrar ouvhiBwg atnv édpa Tou oikou mapaywyngs Kai o ayopadTns Ba smpBapuverar ye

Ta £€§0da ueTapopds Kai epyaociag. EQv n emiokeun N n avrikardoraon yiver atnv £€6pa Tou o ayopaoTric Ba emBapuvOei e

Ta é€oda epyaoiag, raéidiou kai armolhuiwons ekTo¢ £dpag. H mapoxéc eyyunong Ba ekreAouvrai pévo umd tnv ublvn

TOU oikou tTapaywyris n eéouaiodornuévou TwAnT. [Na va éxete dIkaiwpa OTIC TAPOXES TNS EyyUnong amrooTeilare aTov

oiko mapaywyng n arov €6ouaiodoTnuéVO TTWANTH TO EAQTTWUATIKO KOUUATI , £TO1 WOTE VA TTPAYUATOTTOINGEI 1) ETTIOKEUN N

n avrikar@oraon. H mapddoon Tou €MIOKEUACUEVOU KOUMATIOU N evO¢ Kaivoupiou cuutrepiAauBaverar atnv mapoxn

gyyunong. H eyyunon dev 1oxUel:

1. ormnv mepimrwaon mou Ogv éxel oTaAsi dueoa tayudpouikws 1o MIETOMNOIHTIKO EIMTYHEHZ v onyun tng ayopdg,
KardAAnAa ouummAnpwuévo kai utroyeypauuévo eviog 20 nUEpwv

2. 0€ TEPITTTWON EAQTTWUATIKAS €yKATAoTaong, Tpo@odoaiag, auéAsiac kard T xpnon n xepiouyold amoé un
eéouaiodornuéva aroua

3. o¢ mepimrwon aAAaywv otnv unxavi mou va mpoékuwav SiXwe yparrTr £YKpIon TOU OiKou Tapaywyns

4. o¢ mepiTTwaon mou n unxavi Ogv givai AoV IBI0KTNCia TOU TTPWTOU ayopaaTn

O oikog mapaywyng 8ev @pépel eubuvn Bdoel vouou yia {nNuiss mou va mPokANnOnkav oe drouda n AavriKEipeva Kai mou va

opeilovral o€ sAaTTwATIKn ykardoraon n ouvdean ue 1o SiKTUO NAEKTPIKNS TPOPOSOTias N AQTTWUATIKAS YEiwoNg n o€

mepimrwon aAdoiwong tng unxavig. O oikog mapaywyng diarnpei 1o dikaiwpa va mpayuaromoioel dAAayés n BeAriwoeig

avdAoya pe avaykeg TEXVIKES N Xpriong.

I'IA OINOIAAHIIOTE ANTIAIKIA APMOAIA AIKAZTIKH APXH EINAI EKEINH TOY
BERGAMO (ITAAIA).
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IT DICHIARAZIONE CE DI CONFORMITA’
EN CE DECLARATION OF CONFORMITY
DE KONFORMITATSERKLARUNG

FR DECLARATION CE DE CONFORMITE’
ES DECLARACION CE DE CONFORMIDAD
Sv OVERENSTAMMELSEFORKLARING EC
PT DECLARAGAO CE DE CONFORMIDADE
EL AHAQZH MIXTOlMNOIHZHE CE

CS ES PROHLASENI O SHODE

T Noi PR Nous  PT Nos MINIPACK-TORRE S.p.A.
o W sy W™ G5 W Vija Provinciale, 54 - 24044 - DALMINE (BG)

IT  dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilita che il prodotto

EN declare under our responsibility that the product

DE erklédren unter unserer ausschlieBlichen Verantwortung, dass das in dieser Erkldrung genannte Produkt
FR déclarons sous notre exclusive responsabilité que le produit

ES declaramos bajo nuestra exclusiva responsabilidad que el producto

SV forklarar under eget ansvar, att produkten

PT declaramos sob a nossa exclusiva responsabilidade que o produto

EL dnAwvouue umeuBuva o671 TO TPOIOV

CS prohlasujeme vyhradné na vlastni zodpovédnost, Ze produkt

IT MACCHINA CONFEZIONATRICE TIPO:
EN PACKAGING MACHINE MODEL:

DE VERPACKUNGSMASCHINE TYP:

FR MACHINE D’EMBALLAGE MODELE:
ES MAQUINA CONFECCIONADORA TIPO:
SV PACKNINGSMASKIN TYP:

PT MAQUINA CONFECCIONADORA TIPO:
EL MHXANH XYXKEYAXIAY TYIIOY:

CS BALICI SROJ MODEL:

Synthesis n° /

IT  é conforme ai requisiti essenziali di sicurezza e a tutte le disposizioni pertinenti delle direttive applicabili

EN conforms to the essential safety requirements and all the provisions of the applicable directives

DE entspricht den grundlegenden Sicherheitsanforderungen und allen betreffenden Bestimmungen der einschlédgigen Richtlinien
FR est conforme aux exigences essentielles de sécurité et a toutes les dispositions pertinentes des directives applicables
ES cumple los requisitos fundamentales de seguridad y todas las normas pertinentes de las directivas aplicables

SV uppfyller de védsentliga sdkerhetskraven och relevanta bestimmelser i géllande direktiv

PT é conforme os requisitos essenciais de segurana e a todas as disposigées pertinentes das directrizes aplicdveis

EL ouuuopewverai ue TiS BACIKES ATTAITIIOEIS ACPAALIAS Kal OAES TIS ouvaQeic d1ard§eIS TwWV EQAPHOCIIWY 00NYIWV

CS splnuje zakladni poZadavky na bezpecénost a vSechna prislusna ustanoveni platnych smérnic

2006/42/CE, 2004/108/CE, 2006/95/CE

IT  E inoltre dichiariamo che sono state applicate le seguenti norme armonizzate:

EN And furthermore we declare that the following rules have been applied:

DE auBerdem bestétigen wir, dass folgende harmonisierte Richtlinien angewendet wurden:
FR Nous déclarons également que les normes harmonisées suivantes ont été appliquées:
ES Ademas declaranos que han sido aplicadas las siguientes normas armonizadas:

SV  Dessutom forklarar vi, att féljande harmoniserade normer har anvénts:

PT E, além disso, declaramos que foram aplicadas as seguintes normas harmonizadas:
EL Emiong dnAwvoupue o611 epapudéabnkav ol NS eEVAPUOVIOUEVES TTPOSIAYPAPES:

CS A kromé toho prohlasujeme, Ze byly aplikované ndsledujici harmonizované normy:

| EN 12100-1, EN 12100-2, EN 61000-6-3:2007, EN 61000-6-1:2007, EN 60335-1

IT  Persona autorizzata a costituire il Fascicolo Tecnico: Responsabile Ufficio Tecnico

EN Person authorised to compile the Technical File: Technical Office Manager

DE Zur Erstellung des Technischen Merkhefts befugte Person: Verantwortlicher der Technischen Abteilung
FR Personne autorisée a constituer le Fascicule Technique : Responsable Bureau Technique

ES Persona autorizada a elaborar el Fasciculo Técnico: Responsable del Departamento Técnico

SV Person med behérighet att skapa den Tekniska Dokumentationen: Tekniskt ansvarig

PT Pessoa autorizada a compilar o Processo Técnico: Responsavel pelo Gabinete Técnico

EL Aropo e§ouaiodornuévo va karaprioel 1o Texviko Teuxog: YmeuOuvog Texvikou pageiou

CS Osoba autorizovana k vystaveni Technické dokumentace: Vedouci technického oddéleni

Dalmine, I o Em e
%4 >
IT Consigliere Delegato SV  Verkstéllande Direktér
EN Managing Director ~ PT  Conselheiro Delegado
DE Geschétftsfiihrer EL O Aicubivwy 2uuBourog
FR Directeur Général CS Generalni reditel
ES Consejero Delegado
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1.3.B

2.1.B

1.3.A

2.1.A

2.1.C
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5.2,

6.1.B

6.1.D

5.1.

6.1.A

6.1.C

7.2.
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7.6.
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7.7. (200/230V)
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7.7. (115V)
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(IT) Tipo
(EN) Type
(DE) Typ
(FR) Type
(ES) Tipo
(PT) Tipo
(EL) Tumog
(CS) Typ

(IT) Matricola n®

(EN) Serial n°®

(DE) Kennummer
(FR) No. de série
(ES) No. de matricula
(PT) Numero de série
(EL) Kwoikés

(CS) Vyrobni ¢islo

(IT) Collaudo

(EN) Test n®

(DE) Abnahmepriifung
(FR) Essai

(ES) Ensayo

(PT) Teste

(EL) Aokiun

(CS) Kolaudace

L~

(IT) Indirizzo acquirente

(EN) Customer address

(DE) Adresse des Abnehmers
(FR) Adresse de I'acheteur
(ES) Direccién del comprador
(PT) Enderego comprador
(EL) AictBuvon ayopaortn
(CS) Adresa zékaznika

(IT) Data di acquisto
(EN) Purchase date
(DE) Einkaufdatum

(FR) Date d’achat

(ES) Fecha de compra
(PT) Data de compra
(EL) Huepounvia ayopag
(CS) Datum zakoupeni

I\
CERTIFICATO DI GARANZIA
CERTIFICATE OF GUARANTEE
GARANTIESCHEIN
BULLETIN DE GARANTIE
CERTIFICADO DE GARANTIA
CERTIFICADO DE GARANTIA
MIZTOMOIHTIKO EITYHEHE
CERTIFIKAT ZARUKY

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 kai oppayida eouoiodornuévou mwAntn

Datum a razitko prodejce
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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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