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FOREWORD
EINLEITUNG
AVANT-PROPOS
PREFACIO

1-PREFACE
1-VORWORT
1-PREFACE
1-PROLOGO

This manual has been drawn up in compliance with the UNI 10893 standard dated July 2000. It is meant for al usersin 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 al users. This manual is an integral part of the machine for safety reasons. We wish to specify the symbolsin
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 per son operating on the machine.

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

E Das vorliegende Handbuch wurde gemal? den Norm UNI 10893 von Juli 2000 abgefasst. Es richtet sich an ale Benutzer und
dient zur korrekten Bedienung der Maschine. Bewahren Sie es an einem leicht zugénglichen Ort in der N&he der Maschine auf,
der alen Benutzern bekannt ist. Das vorliegende Handbuch ist hinsichtlich der Sicherheit, ein wesentlicher Teil der Maschine.
Zur besseren Verstéandlichkeit werden die verwendeten Symbole erl&utert.

ACHTUNG:
A Normen beziiglich der Arbeitssicherheit fir den Bediener. Diese Warnung wiest auf bestehende Gefahren hin,
welche die Verletzung des M aschinenbediener s ver ur sachen kénnen.

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

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

ATTENTION :

Normes contre les accidents du travail. Cet avertissement indique la présence de dangers pouvant provoquer

desliaisons a la personne qui travaille sur la machine.

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

ap>

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 findidad de permitir un uso correcto de la maguina. Conservarlo en un lugar facilmente accesible, cerca de la
méguinay conocido por todos los usuarios. Este manual forma parte de la maguina con respecto a los fines de seguridad. Para
mejorar la comprension a continuacién aclaramos la simbologia utilizada.

ATENCION:

Normas anti accidentes para € operador. Dicha advertencia indica la presencia de peligros que pueden causar

lesiones a quien esta trabajando sobre la maquina.

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

Q>




INTRODUZIONE

1-PREFAZIONE

Il presente manuale e redatto nel rispetto della norma UNI 10893 del Luglio 2000.

E rivolto atutti gli utilizzatori al fine di consentire un corretto uso della macchina,
Conservarlo in luogo facilmente accessibile vicino alla macchina e noto atutti gli utilizzatori.
Il presente manuale € parte integrante della macchina ai fini della sicurezza.

Per migliorare la comprensione precisiamo di seguito i simboli utilizzati.

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

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




FOREWORD
EINLEITUNG
AVANT-PROPOS
PREFACIO

2-PERFORMANCES OF PACKAGING MACHINE
2-LEISTUNGEN DER VERPACKUNGSMACHINE
2-PERFORMANCES DE L'EMBALLEUSE

2-PRESTACIONES DE LA MAQUINA PARA CONFECCIONAR

Y ou have bought a machine with outstanding features and performance and we thank Y ou very much for Y our confidence in choosing it. The
MINIPACK System is the only one of its kind and has achieved worldwide success with more than 70000 units operating in the field of
packaging and wrapping.

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

“EcoModular” is a sealing machine for plastic films, whether heat-shrinking or not, compact in size and featuring high-performance service.
One-fold films can be used, ranging from 15 to 50 microns in thickness, suitable for both technical and food-related applications. They are
manufactured and distributed by MINIPACK-TORRE S.p.A. The machine can carry out up to 900 packages/hour.

Sie haben ein aufferst leistungsfahiges Gerét mit auRergewdhnlichen Eigenschaften erworben, und wir danken lhnen fir die getroffene Wahl.
Das Verpackungssystem MINIPACK ist einzing in seiner Art, seine Stellung wird durch die Anzahl von Uber 70000 weltweit verkauften
Geréten bestétigt.

Der Wert des technologischen Konzepts, die Qualitéat der Einzelteile und der in der Fertigung verwendeten Werkstoffe sowie der Endkontrolle
sind die beste Garantie fiir ein zuverl &3iges Funktionieren tiber enen langen Zeitraum.

Die Maschine "Eco Modular" ist eine raumsparende und hochleistungsfahige Schweissmaschine fir warmeschrumpfbare und
warmeschrumpfechte plastische Folie. Das Schweil3en und das Schneiden erfolgen durch Impulse.

Die verwendeten Folie werden von der Firma MINIPACK-TORRE S.p.A. hergestellt und vermarkt, haben eine Stérke von 15 bis 50 Mikron,
sind einfaltbar und finden eine Verwendung sowohl im Bereich der Technik als auch in der Lebensmittelindustrie. Das Gerét kann bis 900
Verpackungen pro Stunde durchfiihren.

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 MINIPACK est unique en son genre. Il s'est fait connaitre dans le monde entier et plus de 70000 machines
sont déja en service dans e secteur de |’ emballage ou de I’ empaguetage.

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

“Eco Modular” est une soudeuse de film en plastique se rérécissant a la chaleur ou non, compacte et trés performante. La soudure et le
découpage sont a impulsion. On peut I'utiliser avec des film monoplis, d'épaisseur comprise entre 15 et 50 micron, aussi bien de type
technique qu’ alimentaire, fabriqués et distribués par la Sté MINIPACK-TORRE S.p.A.La machine peut exécuter jusgu’a 900 emballages par
heure.

Ustedes han comprado una maguina con caracteristicas y prestaciones excepcionales y nosotros Ustedes lo agradecemos por la preferencia
concedida. El sistema de confeccionar MINIPACK es Unico en sus genere y se ha afirmado en el mundo con la presencia de mas de 70000
maquinas activas en € embalajey confeccion.

La validez del concepto tecnologico ademés de la calidad de los componentes y materiales empleados en e decurso productivo y de
habilitacion son lamejor garantia para una buena marchay seguridad en €l tiempo.

La“Eco Modular” es una maguina soldadora para peliculas plasticas termorrestringibles y no, compacta y de alto rendimiento. La soldadura
y € corte son de impulso. Se pueden utilizar peliculas monopliegue con espesores de 15 a 50 micrones tanto de tipo técnico cuanto alimenticio
producidas y distribuidas por laMINIPACK-TORRE S.p.A.La maquina puede efectuar hasta 900 confecciones/hora.

3-IDENTIFICATION
3-IDENTIFIZIERUNG
3-IDENTIFICATION
3-IDENTIFICACION

In every communication with the manufacturer, always mention the model and the serial number specified on the plate on the rear part of the
machine.

Fir jede Mitteilung mit dem Hersteller, immer das Modell und die Registrieenummer nennen, die auf dem Schild hinter der Maschine
spezifiziert sind.

Dans toutes les communications avec la société constructrice, citez toujours le modele et le numéro de matricule qui sont indiqués sur la
plague dans |a partie postérieure de la machine.

Para cualquiera comunicacién con e constructor, siempre citar el modelo de la maquina'y € nimero de matricula indicados sobre |a tarjeta
puesta en la parte posterior de la maquina.



INTRODUZIONE

2-PRESTAZIONI DELLA MACCHINA CONFEZIONATRICE

Avete acquistato una macchina dalle caratteristiche e prestazioni eccezionali e Vi ringraziamo per la
preferenza accordataci. 1l sistema di confezionamento MINIPACK €& unico nel suo genere e si € affermato
nel mondo con la presenza di oltre 70000 macchine operanti nel campo dell’imbalaggio e del

confezionamento.

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

La “Eco Modular” € una macchina saldatrice per film plastici termoretraibili e non, compatta e di ate
prestazioni. La saldatura ed il taglio sono ad impulso, regolato da un controllo automatico della saldatura.
Possono essere utilizzati films monopiega con spessori da 15 a 50 micron sia di tipo tecnico che alimentare

prodotti e distribuiti dalla MINIPACK-TORRE S.p.A.
La macchina puo arrivare ad eseguire fino a 900 confezioni/ora.

3-IDENTIFICAZIONE

Per qualsiasi comunicazione con il costruttore, citare sempre il modello

della macchina e il numero di matricola indicati sulla targhetta applicata | Af——

&
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M MINIPACK - TORRE S.p.A.

nella parte posteriore della macchina. e sl e S
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v” Hz W A
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FOREWORD
EINLEITUNG
AVANT-PROPOS
PREFACIO

4-WEIGHT AND DIMENSIONS OF PACKED MACHINE
4-GEWICHT UND ABMESSUNGEN DES VERPACKTEN GERATS
4-POIDS ET DIMENSIONS DE LA MACHINE EMBALLEE
4-PESO Y MEDIDAS DEL EMBALAJE DE LA MAQUINA

a=mm 1480
b = mm 1000
¢ =mm 850

Weight = Kg 130
[ D] Gewicht=Kg 130
Poids = Kg 130
Peso = Kg 130

5-WEIGHT AND DIMENSIONS OF MACHINE
5-GEWICHT UND ABMESSUNGEN DES GERATS
5-POIDS ET DIMENSIONS DE LA MACHINE
5-PESO Y MEDIDAS DE LA MAQUINA

a=mm 1600
b=mm 730
¢ =mm 1350

Weight = Kg 101
[ D] Gewicht=Kg 101
Poids = Kg 101
Peso = Kg 101



INTRODUZIONE

4-PESO E DIMENSIONI DELLA MACCHINA IMBALLATA

a=mm 1480
b = mm 1000
c=mm 850
Peso = Kg 130

|5—PESO E DIMENSIONI DELLA MACCHINA

a=mm 1600
b=mm 730

¢ =mm 1350
Peso = Kg 101




MACHINE INSTALLATION
MASCHINENAUSTELLUNG
INSTALLATION DE LA MACHINE
INSTALLACION DE LA MAQUINA

6-TRANSPORT AND POSITIONING
6-BEFORDERUNG UND POSITIONIERUNG
6-TRANSPORT ET POSITIONNEMENT
6-TRANSPORTE Y POSTURA

[ GB |

It isrecommended to handle with great care during transport and positioning!

Use protection gloves while handling the machine.

Cut the strap with scissors (make sure you protect your eyes by wearing glasses) and withdraw the cardboard.
Remove the reel support.

Unscrew the 4 locking screws (C).

Lift the machine by means of alift truck.

Place the 4 legs on the machine.

Remove the upper hood by cutting the strings

Bei der Beforderung und Positionierung der M aschine lassen Sie die gr 63te Vor sicht walten!

Beim Umstellen der M aschine Schutzhandschuhe tragen.

Schneiden Sie das Band mit Schere (schiitzen Sie lhre Augen mit Brillen) und ziehen Sie den Karton ab.
Entfernen des Rollenhalters.

Abschrauben die vier Befastigungschreiben (C).

Die Maschine mit einem Gabel stapler aufheben.

Dievier Fiisse auf die Maschine einfiihren.

Freilegen der Abdeckhaube durch Durchschneiden des Befestigungsbandes.

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

Utiliser des gants de protection pour le déplacement dela machine.

Couper avec une ciseaux lefeuillard (ayant soins de se proteger les yeux avec des lunettes de protection) et enlever le carton
d’emballage.

Envelez le porte-roul eau.

Dévissez les 4 vis de blocage (C).

Lever lamachine au moyen d’un chariot é évateur.

Placez les 4 supports sur la machine.

Coupez la cordelette de tenue du capot pour le libérer.

En € transportey en la postura de la maquina saben Ustedes mangjar con mucha cautelal

Para el movimiento de la maquina utilizar guantes de proteccidn.

Cortar lacinta con unas tijeras (protegerse |0s 0jos con gaffas protectoras) y quitar la caja de carton.
Remover e soporte bobina

Destornillar los 4 tornillos de sujecion (C).

Levantar laméguina con una carretilla el evadora.

Poner en posicion las 4 piernas arriba de la maguina.

Liberar la campana superior cortando la cuerda que laretiene.




INSTALLAZIONE DELLA MACCHINA

6-TRASPORTO E POSIZIONAMENTO

u Nel trasporto e nel posizionamento della macchina si raccomanda di manovr ar e con molta
cautela!

@ Nella movimentazione della macchina utilizzar e guanti di protezione.
-

Tagliare con la forbice la reggia (avendo
cura di proteggersi con degli occhidi) e
sfilareil cartone.

Togliereil supporto bobina.

Svitarele 4 viti di bloccaggio (C).

Sollevare la macchina con un carrello
elevatore.

Posizionare le 4 gambe sulla macchina.

Liberare la campana superiore tagliando la
cordinadi ritegno.




MACHINE INSTALLATION
MASCHINENAUSTELLUNG
INSTALLATION DE LA MACHINE
INSTALLACION DE LA MAQUINA

6-TRANSPORT AND POSITIONING
6-BEFORDERUNG UND POSITIONIERUNG
6-TRANSPORT ET POSITIONNEMENT
6-TRANSPORTE Y POSTURA

To place the reel support (13) follow the instructions bel ow:
Remove the adhesive tape (A) fixing the guides trolley.
Place the roll support (13) on the proper guides.

[ D] Fiir die Einfiihrung des Rollenhalters(13) folgen Sie diese Anleitungen:
Der Klebestreifen abnehmen (A), der die Fiihrungen des Wagens befestigt.
Rollenhalter (13) in die dafiir vorgesehenen Fuhrungen einfuhren.

Pour le positionnement du porte-rouleau (13) suivez ces instructions:
Enlevez le ruban adhesif (A) qui fixe le chariot des guides.

Placez |e porte-rouleau (13) dans ses guides.
Parala posturadel soporte bobina (13) proceder en la siguiente manera:

Sacar lo scotch (A) quefijael carro alas guias.
Poner el soporte bobina (13) en las guias.

Stride over the blocking device (B) through aworking tool (for example a screw driver).

II| Mit einem Werkzeug (wie Zum Beispiel ein Schraubenzieher) das Feinblech (B) Uber steigen.
Dépassez le tdle (B) avec un outil atravail (par example un tournevis).

Hacer que sobrepasar el afirmador (B) con un instrumento de trabajo (por €. destornillador)



INSTALLAZIONE DELLA MACCHINA

6-TRASPORTO E POSIZIONAMENTO

Per il posizionamento del supporto bobina (13)

agire nel modo seguente:

e Togliere lo scotch (A) che fissa il carrello
delle guide.

e Posizionare il supporto bobina (13) nelle
apposite guide.

e Fare scavalcare il fermo (B) tramite un
attrezzo di lavoro (es cacciavite). s‘
\/
\\
\\ /
B
\/
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MACHINE INSTALLATION
MASCHINENAUSTELLUNG
INSTALLATION DE LA MACHINE
INSTALLACION DE LA MAQUINA

7-ENVIRONMENTAL CONDITIONS
7-UMWEL TBEDINGUNGEN
7-CONDITIONS EXTERIEURES
7-CONDICIONES AMBIENTALES

Place the machine in a suitable environment free from humidity, gases, explosives, combustible materials.
Leave aminimal space of 200mm around the machine so that not to obstruct air outlets.
Once the correct height is abtained, block the machine by means of the wheel brakes.
Working environmental conditions:
QO Temperature from+ 5°Cto + 40°C
O Reative humidity from 30% to 90%, without condensation

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

M achine safety factor = 1P20
The aerial noise made by the machineislower than 70 dB

|I] Das Gerdt muf3 in einem geeigneten Raum aufgestel It werden, trocken, ohne brennbaren Gegensténde, Gése oder Sprengstoffe.
Einen mindeste platz von 200mm herum der Maschine lassen, somit keine Luftzufuhr zu verstopfen.
Wann die Maschine in der richtige Stellung ist, sperren sie die Maschine durch die Rédersbremse.
Zuldssige Umgebungsbedingungen am Aufstellungsort der Maschine:
O Temperaturen zwischen + 5°C und + 40°C
O Reative Luftfeuchtigkeit zwischen 30% und 90%, ohne Kondensierung

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

Schutzgrad der M aschine = | P20
Dasvon der M aschine gemachte L uftgerdusch ist unter 70dB

Installez la machine dans une piéce dépourvue d’ humidité, de gaz,d’ explosifs.
Lasser un minim. d’ espace de 200mm autour de lamachine ainsi de pas obstruer les prisesd’ air.
Bloquer la machine, une fois obtenu le correct positionnement, en agissant sur le frein des roues.
Conditions permises dans les locaux ou la machine est placée:
Q Tempéaturede+5°Ca+40°C
O Humiditérelative de 30% a 90% sans condensation

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

Degr é de protection de la machine = 1 P20
L ebruit aérien produit par |la machine est inférieur a 70dB

Posicionar la maquina en un ambiente adapto y sin humedad, material es inflamables, gas, explosivos.
Dejar un espacio minimo de 200mm alrededor de la maguina para no obstruir lastomas de aire.
Bloquear laméguina, una vez obtenida la posicion correcta, accionando €l freno de las ruedas.
Condiciones permitidas en |os ambientes en los que esta colocada la méguina:

QO Temperaturade+5°Ca+40°C
O Humedad relativa de 30% a 90% sin condensacion

La iluminacion del local donde se utiliza la méguina debe estar de acuerdo a las leyes vigentes en e pais en € cua se
encuentra instalada la méguina y de todos modos debe ser uniforme y garantizar una buena visibilidad, para salvaguardar la
seguridad y la salud del operador.

Grado de proteccion dela maquina = 1 P20
El ruido aéreo producido dela maquina esinferior a 70dB
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INSTALLAZIONE DELLA MACCHINA

7-CONDIZIONI AMBIENTALI

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

Lasciare uno gpazio minimo di  200mm
attorno ala 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:
0 Temperaturada+ 5°C a+ 40°C
o Umiditarelativada 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 comungue essere uniforme e garantire una buona visibilita, per salvaguardare la sicurezza e
la salute dell’ operatore.

GRADO DI PROTEZIONE DELLA MACCHINA =1P20

|IL RUMORE AEREO PRODOTTO DALLA MACCHINA E INFERIORE A 70dB

12



MACHINE INSTALLATION
MASCHINENAUSTELLUNG
INSTALLATION DE LA MACHINE
INSTALLACION DE LA MAQUINA

8-ELECTRICAL CONNECTIONS
8-ELEKTRISCHER ANSCHLUR
8-RACCORDEMENT ELECTRIQUE
8-CONEXION ELECTRICA

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 ISOBLIGATORY!

BEACHTEN SIE DIE RICHTLINIEN ZUR SICHERHEIT AM ARBEITSPLATZ!
Falls die Maschine nicht mit einem Netzstecker ausgestattet wurde, einen Stecker verwenden, der den auf dem
Typenschild angegebenen Spannungs- und Amperewerten und den jeweiligen nationalen geltenden
Bestimmungen entspricht.
DAS GERAT DARF NICHT OHNE ERDUNG BETRIEBEN WERDEN!

RESPECTER LESNORMESPOUR LA SECURITE SURLE LIEU DE TRAVAIL!
Si lamachine n’est pas équipée d'une fiche d’ alimentation utiliser une fiche appropriée aux valeurs de tension et
d' ampérage décrites dans la plague de données et conforme aux normes en vigueur dans le pays d' installation.
LA MISE A TERRE DE LA MACHINE EST IMPERATIVE!

RESPETAR LASNORMASDE SEGURIDAD EN EL TRABAJO!
Si la méaquina no tiene & enchufe de alimentacion, utilizar un enchufe adecuado para los valores de tension y
ampergje descriptos en la tarjeta de datos y de cualquier modo que cumpla con las normas vigentes en el pais de
instalacion.
ESOBLIGATORIO LA CONEXION A TIERRA!

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

E Bevor das Gerdt an das Stromnetz angeschlossen wird, muf sicher gestellt sein, dal3 die Netzspannung der auf dem
Typenschild auf der Riickseite des Gerdts angebenen Spannung entspricht und dald der Erdungsanschlufd den geltenden
Sicherheitsvorschriften entspricht.

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

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

Antes de efectuar la conexion eléctrica, asegurarse que latension de lared corresponda a voltgje indicado en la tarjeta puesta
en la parte posterior de laméguinay que la conexion atierra sea conforme alas normas de seguridad vigentes.
En caso de dudas sobre latensién de lared contactar |a sociedad local distribuidora de la energia eléctrica.
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INSTALLAZIONE DELLA MACCHINA

8-COLLEGAMENTO ELETTRICO

RISPETTARE LE NORME PER LA SICUREZZA SUL LAVORO!

Se la macchina non é dotata della spina

A . o . N
di aimentazione utilizzare una spina "%,\\
adeguata a vaori di tensione e -
amperaggio descritti nella targhetta dati e

comungue conforme adle normative ‘

vigenti nel paese d’installazione.

E OBBLIGATORIA
LA MESSA A TERRA

Prima di effettuare il collegamento elettrico assicuratevi che la N

tensione di rete corrisponda a voltaggio indicato sulla targhetta H B PACKE TORRE S AL

——— gy
= 5

applicata nella parte posteriore della macchina e che il contatto di EEZ 24044 DALMINE (65 TALY
terrasiaconforme alle norme di sicurezza vigenti. =
In caso di dubbi sulla tensione di rete contattate |’ente locale T = W X

distributore dell’ energia el ettrica.

MoD
ANNO
MATR.
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MACHINE SETTING UP AND ADJUSTMENT
VORBEREITEN UND EINSTELLEN DES GERATS
REGLAGE ET PREPARATION DE LA MACHINE

REGULACION Y PREPARACION MAQUINA

9-ADJUSTMENT
9-VORBEREITUNG
9-REGLAGE
9-REGULACION

Turn the selector switch (1) into pos. ON.
Set the timer of the conveyor band (2) on pos. 7-8.

[ D] Drehen Sieden Schalter (1) in Position ON.
Fur die Zeitschaltuhr des Forderbandes (2) die Stellung 7-8 wahlen.

Placez le sélecteur (1) sur ON.

Mettre le timer du ruban transporteur (2) sur la pos.7-8.

Girar @ selector (1) alapos. ON.

Plantear € timer dela cinta transportadora (2) en laposicién 7-8.

The control system of the blade temperature is made with a self-controlling terminal based on the elongation difference of the blade at
different heating temperatures. The elongation of the blade upon heating, causes the shifting of the piston to which it is coupled. This small
piston activates a microswitch which controls the feeding of the blade and when the blade reaches the pre-set elongation (which corresponds
to the operation temperature), it opens the electrical contact for power supply.

After acertain period of use of the machine (depending on the number of weldings) it may be necessary to gradually increase the set value on
the knob (9) until the bottom scale of sameis reached.

At this point it is absolutely necessary to recover the permanent elongation of the welding blade.

This operation is carried out as follows:

Loosen the screw (A).

Push the knob in order to align the front part of the piston (10) with the edge of the terminal support and tighten the screw (A).

Adjust the knab (9) again, until you get the best welding.

It isimportant to carry out this operation also when replacing the welding blade.

III Das System, das die Temperatur der Klinge kontrolliert, besteht aus einer selbstregelnden Schraubzwinge, die aufgrund der bei verschiedenen
Anheiztemperaturen erfolgenden Dehnungsdifferenz der Klinge wirkt. Durch die Dehnung der Klinge erfolgt wéhrend der Anheizphase die
Verschiebung des kleinen Kolbens herbei, an den sie angehéngt worden ist. Dieser kleine Kolben wirkt auf einen Mikroschalter ein, der die
Zufiihrung der Klinge regelt und den elektrischen Zufiihrungskontakt 6ffnet, nachdem die (der Arbeitstemperatur entsprechende) gewahlte
Dehnungsstufe erreicht worden ist.

Nachdem die Maschine schon lange verwendet worden ist und viele Schweil3ungen vorgenommen hat, kann sich die Notwendigkeit ergeben,
den vom Knopf (9) angegebenen Wert allmahlich zu steigern, bis der Endwert des Knopfes selbst erreicht wird.

In diesem Fall muf die permanente Dehnung der schwei Benden Klinge unbedingt zuriickgewonnen werden.

Um diese Ruickgewinnung vorzunehmen, achten Sie auf die folgenden Anweisungen:

Die Schraube (A) lockern.

Auf den Knopf (9) driicken, damit die vordere Seite des kleinen Kolbens (10) mit dem Rand des Schraubzwingetragers gefluchtet wird, und
dann die Schraube (A) anziehen.

Den Knopf (9) aufs neue regeln, damit die Maschine am besten schwei 3en kann.

Auf die obenstehenden Anweisungen muf? auch bei der Ersetzung der schweiRenden Klinge geachtet werden.

Le systeme de controle de la température de la lame est réalisé par une borne auto-régulatrice, basé sur la différence d'allongement de la lame
a différentes températures de réchauffement. L'allongement de la lame en phase de réchauffement provoque le déplacement du piston auquel
celle-ci est reliée. Ce piston agit sur un micro-interrupteur qui commande |'alimentation de la lame et la réalisation de I'allongement introduit
(correspondant a latempérature de travail) permet le contact électrique d'alimentation.

Aprés un certain temps d'utilisation de la machine (en fonction du nombre de soudures exécutées) il peut se vérifier la nécessité d'augmenter
graduellement la valeur introduite sur la poignée (9) jusqu'a rejoindre le maximum d'échelle de celle-ci.

A cepoint il est indispensable de récupérer I'allongement permanent de lalame de soudure.

Pour exécuter cette opération:

Desserrer lavis (A).

Pousser la poignée (9) de fagon a aligner la partie antérieure du piston (10) avec le bord du support dela borne et serrer lavis (A).

Régler de nouveau la poignée (9) jusgu'a obtenir la meilleure soudure.

Il est important d'effectuer cette operation meme en cas de substitution de lalame de soudure.

El sistema de control de la temperatura de lalamina esta realizado con un torno autoregulador que se basa sobre la diferencia de alargamiento
delalamina en diversas temperaturas de rebufaccion. El alargamiento de la lamina en fase de rebufaccion provoque el alejamiento del pistén
a lo que esta enganchado. Ese pistén obra sobre un microinterruptor que manda € alimenticio de la lamina y € logro del aargamiento
planteado (correspondiente a la temperatura de trabajo) abre el contacto eléctrico del alimenticio.

Después un cierto periodo de utilizo de la maguina (en funcién del numero de soldaduras efectuadas) se puede verificar la necesidad de
aumentar por grados €l valor planteado sobre la manopla (9) hastallegar a fina de la escalera misma.

En este momento es indispensable recobrar e alargamiento permaneciente de lalamina soldadora.

Para efectuar esta operacion:

Aflojar € tornillo (A).

Empujar lamanopla (9) en manera de alinear la parte anterior del pistén (10) con la orilladel soportetornoy cerrar € tornillo (A).

Regular otra vez la manopla (9) hasta obtener la mejor soldadura.

Esimportante efectuar esta operacion también en caso de substitucion de lalamina soldadora.
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REGOLAZIONE ED APPRONTAMENTO MACCHINA

|9-REGOLAZIONE

Ruotare il selettore (1) in posizione ON.
Impostare il timer del nastro trasportatore
(2) sullaposizione 7-8.

Il sistema di controllo della temperatura
della lama € redlizzato con un morsetto
autoregolante, basato sulla differenza di
dlungamento della lama a differenti
temperature di riscaldo. L’allungamento
della lama in fase di riscaldo provoca lo
spostamento del pistoncino a cui essa e
agganciata. Detto pistoncino agisce su un

microinterruttore che comanda
I’alimentazione della lama ed 4
raggiungimento dell’ alungamento

impostato (corrispondente alla temperatura
di lavoro) apre il contatto elettrico di
alimentazione.

Dopo un certo periodo di utilizzo della
macchina (in funzione del numero di
saldature eseguite) pud verificarss la
necessita di aumentare gradualmente il
valore impostato sulla manopola (9) fino a
raggiungere il fondo scala della stessa.

A questo punto € indispensabile recuperare

I'allungamento permanente della lama

saldante.

Per eseguire questa operazione:

o Allentarelavite (A).

e Spingere la manopola (9) in modo da
alineare la parte anteriore del pistoncino
(20) con il bordo del supporto morsetto e
stringere lavite (A).

e Regolare nuovamente la manopola (9)
fino ad ottenere lamiglior saldatura.

E’__importante esequire gquesta

operazione _anche in_ caso  di

sostituzione della lama saldante.
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MACHINE SETTING UP AND ADJUSTMENT
VORBEREITEN UND EINSTELLEN DES GERATS
REGLAGE ET PREPARATION DE LA MACHINE

REGULACION Y PREPARACION MAQUINA

10-FILM REEL INSERTION

10-ANBRINGEN DER FILMROLLE
10-INTRODUCTION DU ROULEAU DE PELLICULE
10-INSERCION DE LA BOBINA DE FILM

Insert the reel of film on the roller (4) and block it through the centering cones (5)
Run through the micropunches (6)
Run the film lower layer under the packaging plate (7)
Run the film upper layer over the packaging plate (7) and separator rod (8)

Anbringen der Filmrolle auf der Welle (4) und Befestigen durch die Zentrierkegel (5)

Film durch Lochvorrichtung fuhren (6)

Einflihren der unteren Filmlage unter die Verpackungsfléche (7)

Einflihren der oberen Filmlage Uber die Verpackungsflache (7) und den Filmteilungsstab (8)

Glissez le rouleau sur le moyeu (4) et bloquez-le au moyen des centreurs (5)
Passage par la microperceuse (6)
Passage du bord inférieur de la pellicule sous le plateau d’ empaquetage (7)
Passage du bord supérieur de la pellicule sur le plateau d’ empaquetage (7) et latige ouvre-pellicule (8)

Introducir la bobinadefilm en el ge (4) inmovilizandola por medio de los conos centradores (5)
Pasaje através de los microperforadores (6)
Pasaje del lembo inferior del film debajo |a bandeja de embalaje (7)
Pasaje del lembo superior del film sobre la bandeja de embalgje (7) y del asta abrefilm (8)

11-CONVEYOR BELT ADJUSTMENT

11-DIE REGULIERUNG DES FORDERBANDES
11-REGLAGE DU RUBAN TRANSPORTEUR
11-REGULACION CINTA TRANSPORTADORA

Adijust the height of the conveyor belt (17) with the special handwhee! (18).
[ D] Auf das Handrad (18) einwirken und die Hohe des Forderbandes (17) regulieren.
Régler la hauteur du ruban transporteur (17) en agissant sur le volant amain prévu .(18).

Regular laaturadelacintatransportadora (17) obrando sobre € expreso volante (18).

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

Iil Um einen Gegenstand am besten zu ver packen, das For derband so positionieren, dald sich die Filmschweil3ung auf der
halben Hohe des zu ver packenden Gegenstandes befindet.

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

Para una buena confeccién la cinta transportadora tiene que ser posicionada en manera que la soldadura del
film sea a mitad dela altura de la confeccién.
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REGOLAZIONE ED APPRONTAMENTO MACCHINA

|10—INSERIMENTO BOBINA FILM

e Inserire la bobina di film sul rullo
(4) bloccandola mediante i coni
centratori (5)

e Passaggio attraverso i microforatori
(6)

e Passaggio del lembo inferiore del
film sotto il piatto di
confezionamento (7)

e Passaggio del lembo superiore del
film  sopra il piatto  di
confezionamento (7) ed asta
aprifilm (8)

11-REGOLAZIONE NASTRO TRASPORTATORE

Regolare  I'altezza  déel nastro
trasportatore (17) agendo sull’ apposito
volantino (18).

N.B.: Per una buona confezione il
nastro trasportatore deve essere
posizionato in modo che la saldatura
del film s trovi a meta dell’altezza
della confezione.
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MACHINE SETTING UP AND ADJUSTMENT
VORBEREITEN UND EINSTELLEN DES GERATS
REGLAGE ET PREPARATION DE LA MACHINE

REGULACION Y PREPARACION MAQUINA

12-REEL SUPPORT AND PACKAGING PLATE ADJUSTMENT
12-EINSTELLEN DES ROLLENHALTERS UND DER VERPACKUNGSFLACHE
12-REGLAGE DU PORTE-ROULEAU ET DU PLATEAU D'EMPAQUETAGE
12-REGULACION SOPORTE BOBINA Y PLANO DE CONFECCION

The reel support (13) and packaging plate (7) must be adjusted according to the width (a) of the object as shown in the
picture. Once it has been done, the first sealing can be carried out.

[ D] Der Rollenhalter (13) und die Verpackungflache (7) mussen abhanging von der Breite (a) des Verpackungsgutes eingestellt
werden. Wenn dies geschehen ist, wird die 1. Schwei3ung durchgefiihrt.

Le porte-rouleau (13) et le plateau d’ empaquetage (7) se réglent en fonction de lalargeur (a) de I’ objet comme sur le croquis.
Passez ensuite au 1e soudage.

El soporte bobina (13) y € plano de confeccién (7) 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.

13-EXECUTION OF THE FIRST SEAL OF FILM
13-ERSTES SCHWEIREN DES FILMS

13-PREMIER SOUDAGE DE LA PELLICULE
13-EJECUCION DE LA PRIMER SOLDADURA DEL FILM

Place film as shown in the picture to carry out the first seal. Lower the handle of the sealing frame with your left hand and
apply 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.

Iil Um die erste SchweilRung durchzufiihren, muf3 der Film wie abgebildet gelegt werden. Den Griff der Schwei3-Chassis mit der
linken Hand herunterlassen, wobei ein Druck von 10 bis 15 Kg ausgelibt werden mul3. Das Gerét beginnt nun zu arbeiten, die
erste Schweiung wird auf der linken Seite des Films durchgefiihrt. Durch leichten Zug mit der rechten Hand wird das
Losl6sen von der Schweilklinge erleichtert. Der film ist nun fur das Verpacken vorbereitet.

Pour effectuer le 1e soudage, placez la pellicule comme sur le croquis. De la main gauche, abaissez la poignéé du chassis de
soudure, puis imprimez une pression de 10 a 15 Kg. La machine se met en marche automatiquement et fournit le premier
soudage du cbté gauche de la pellicule. De la main droite, détachez la pellicule de la lame soudeuse. La pellicule est préte
pour I’ emballage proprement dit.

Para efectuar la 1la soldadura levar € film como esta indicado en la figura Bajar la manija de la campana con la mano
izquierda y apretar con una presion de 10-15 Kg. La méguina entrard automaticamente en funcion, efectuando la primer
soldadura sobre €l lado izquierdo del film. Con la mano derecha ayudar a despegue del film de la cuchilla soldante. Ahora el
film esta en condiciones parainiciar las operaciones de confeccionamiento.
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REGOLAZIONE ED APPRONTAMENTO MACCHINA

|12—REGOLAZIONE SUPPORTO BOBINA E PIATTO DI CONFEZIONAMENTO

Il supporto bobina (13) e il piatto di
confezionamento (7) devono essere
regolati in funzione della larghezza (a)
dell’ oggetto, comein figura. T “L

Fatto cio si esegue la 1" saldatura.
% |
/ // a
7

\N

1

1o
T

7 13

13-ESECUZIONE 1" SALDATURA FILM

Per eseguire la 1" saldatura portare il
film come indicato in figura. Abbassare
la maniglia del telaio di saldatura con la
mano sinistra e premere con una I e
pressione di 10-15 Kg. La macchina 7| 1
entrerd automaticamente in funzione e

realizzerete la 1" saldatura sul lato
sinistro del film. Con la mano destra
aiutate il distacco del film dalla lama
saldante. Ora il film & pronto per
procedere a confezionamento.

|1

—
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MACHINE SETTING UP AND ADJUSTMENT
VORBEREITEN UND EINSTELLEN DES GERATS
REGLAGE ET PREPARATION DE LA MACHINE

REGULACION Y PREPARACION MAQUINA

14-INTRODUCING THE OBJECT TO BE WRAPPED

14-EINFUHREN DES VERPACKUNGSGUTES

14-INTRODUCTION DE L'OBJET A EMBALLER
14-INTRODUCCION DEL OBJETO QUE SE DEBE CONFECCIONAR

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 islaid on the conveyor belt (17).

[ D] Diezum Verpacken des Verpackungsgutes benctigte Filmmenge wird mit der linken Hand auf die Packflache gezogen. Mit de
rechten Hand das Verpackungsgut in den Sack einfuihren, und dann solange nach links schieben, bis es auf das Forderbandes
17).

Delamain gauche, faites glisser sur lagrille la quantité de pellicule nécessaire al’ ensachage du produit. Introduisez le produit
dans le sachet avec votre main droite et poussez-le vers gauche, jusqu’ ale déposer sur le ruban transporteur (17).

Levantar con la mano izquierda la orilla del film sobre el plano de confeccion. Introducir con la mano derecha el producto en
€ filmy hacerlo correr hacialaizquierda hasta ponerlo sobre la cinta transportadora (17).

15-MAKING UP

15-VERPACKEN
15-EMBALLAGE
15-CONFECCION

By pushing the sealing frame handle with a pressure of 10-15 Kg. the cover rests on the sealing blade; by pinching the film, it
is automatically sealed on the open sides (right and front). With the right and detach the film from the sealing blade towards
the outside.

[ D] Durch Driicken auf den Griff der SchweiR-Chassis (10 bis 15 Kg), legt dieser sich auf die Schweifklinge, wobei der Film,
durch einfaches Zusammendriicken, an den noch offenen Seiten (vorne und rechts) automatisch geschweif3t wird. Auf der
AuRenseite wird der Film durch leichtes Ziehen mit der rechten Hand losgel 6st.

Impremez une pression de 10 a 15 Kg sur la poignée du chassis de soudure, elle va aler se placer sur lalame soudeuse. Suite
au simple pincement de la pellicule, le c6té ouvertes se soudent automatiquement (a droite et davant). De la main droite,
détachez |a pellicule des lames soudeuses en tirant vers |’ extérieur.

Empujando la manija de la campana, con una fuerza de 15 Kg, esta se apoya sobre la cuchilla soldante. Apretando el film se
realiza automaticamente la soldadura del film en los lados abiertos (derecho et frontal). Con la mano derecha, ayudar al
despego del film de la cuchilla soldante, hacia el exterior.
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REGOLAZIONE ED APPRONTAMENTO MACCHINA

|14FINTRODUZIONE DELL’OGGETTO DA CONFEZIONARE

Sollevare con la mano sinistra il
bordo del film sul piatto di
confezionamento (7).

Introdurre con la mano destra il
prodotto nel film e farlo scorrere
verso sinistra fino a depositarlo sul
piano d’ appoggio pacco (17).

15-CONFEZIONAMENTO

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

Con lamano destra aiutate il distacco
del film dalle lame saldanti verso
I’ esterno.
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LIMITSAND CONDITIONSIN USE OF MACHINE
EINSCHRANKUNGEN UND EINSATZBEDINGUNGEN DES GERATS
RESTRICTIONSET CONDITIONSA L’EMPLOI DE LA MACHINE
LIMITACIONESY CONDICIONES DE USO DE LA MAQUINA

16-MAX. DIMENSIONS OF PACKAGE
16-MAXIMALE ABMESSUNG DER VERPACKUNG
16-DIMENSIONS MAXI| DE L’EMBALLAGE
16-DIMENSIONES MAX. DE LA CONFECCION

a=mm 500
b =mm 380
c=mm 250

N.B.: max. dimensions shown on above scheme are referring to the max. dimension of the single package.
Refer to chapter 19, to get max. dimension of package (b x c); the addition of (b + ¢) isequal to film roll width 100 mm.

II| N.B. : diein der Tabelle gezeigte MaBe betreffen die max. dimension den einzelnen Packung.
Bitte sich auf Kapitel 19, beziehen um Auskunfte Uber die max. MaBe der Packung (b x ¢) zu haben.Die summe von (b + ¢) ist
gleich der Folienbreite— 100 mm.

N.B. : les dimensions max. indiqués dans |e dessin se réferrent ala mesure max. du chague paquet.
Pour ce qui concerne la dimension max. du paquet (b x c); il faut faire réference au chapitre 19, ou on explique que la somme
de (b + c) est égale alalargeur de labobine de film — 100 mm.

N.B. :las medidas indicadas en |a tabla se refieren ala medidamax. de cada una de las dimensiones.
Paralamedida max. del paquete (b x c); hay que referirse a capitulo 19, donde se ve que, lasumade (b + c) es de todos modos
igua a ancho de labobinadel film menos 100 mm.

17-ITEMSNOT TO BE PACKED
17-MATERIALIEN, DIE NICHT VERPACKT WERDEN DURFEN
17-EMBALLAGESA EVITER

17-LO QUE NO SE TIENE QUE CONFECCIONAR

The products listed below must absolutely not to be wrapped to avoid damages to the machine and serious injuries to the
operator in charge: flammable materials, explosive materials, any materials and products not listed but which might harm
operator and cause damages to the machine.

II| Um die Maschine permanent nicht zu beschadigen und Unfallrisiken dem Bediener zu entgehen, ist es absolut verboten die
folgenden Produkte zu verpacken: Entflammbare Produkte, Explodierbare Produkte, hier nicht aufgezdhlte Produkte oder
Materiaen, die auf irgend eine Weise das Gerét beschédigen oder den Bediener in Gefahr bringen kénnten.

Evitez absolument d’emballer les produits que nous énumérons ci-aprés, éant donné qu'ils peuvent causer des dégéts
définitifs et mettre les personnes en danger: matieriés inflammables, matiéries explosives, matiéries et produits de tout genre
susceptibles de mettre I’ utilisateur en danger et d’ abimer la machine.

Para evitar dafiar en manera permanente la maguina y evitar riesgos de accidentes a operador, esta prohibido embalar los

siguientes productos. materiales inflamables, materiales explosivos, eventuales materiales y productos no previstos que en
cualquier manera puedan ser peligrosos para el operador y la maguina misma.
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LIMITAZIONI E CONDIZIONI D’USO DELLA MACCHINA

|16—DIMENSIONI MAX. DELLA CONFEZIONE

a=mm 500
b =mm 380
c=mm 250

N.B.: le misureindicate nellatabellasi riferiscono alla misura max. della singola dimensione.

Per 1a misura max della confezione (b x ¢) bisogna comunque fare riferimento al capitolo 19, dove si vede
che, lasommadi (b + c) é comunque uguale alalarghezza della bobina del film meno 100 mm.

17-CIO CHE NON SI DEVE CONFEZIONARE

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

e Materidi infiammabili

e Materiai esplosivi

e Eventuai materiali e prodotti non previsti che possano in qualche modo essere
pericolosi per I’ utente e provocare danni ala macchina stessa
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FILM FEATURES
FOLIE KENNZEICHEN
CHARACTERISTIQUESDU FILM
CARACTERISTICASDEL FILM

18-FILM TO BE USED
18-VERWENDBARE FILMARTEN
18-PELLICULES PRECONISEES
18-FILMS PARA EMPLEAR

Machine can work with al shrinkwrapping films (technical grade or food grade films) with thickness 15-50 micron
manufactured by "MINIPACK-TORRE S.p.A.”. The special features of our films (which may be customised with drawings and
text) assure their outstanding reliability, with regard both to compliance with laws in force and to an excellent machine
performance.

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

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

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

La machine fonctionne avec toutes les pellicules thermorétractables de 15 a50 microns d' épaisseur du type tecnique ou
pour aliments, produites et commercialisées par “MINIPACK-TORRE S.p.A.” Nos pellicules ont des caractéristiques spéciales
(dessins et inscriptions personnalises) qui garantissent totalement la sécurité et |e fonctionnement de nos machines.

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

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

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

A = mm 600 MAX
D = mm 300 MAX
d=mm77

19-CALCULATING BAND A
19-ERRECHNEN DER FLACHE A
19-CALCUL DU BORD A
19-CALCULO FAJA A

Band A = b + ¢ + 100 mm
II| Flache A =b+c+ 100 mm
Bord A = b+ c+ 100 mm
[ E |FdaA=b+c+100mm

25



CARATTERISTICHE DEL FILM

18-FILMS DA ADOPERARE

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

Per garantire i migliori risultati & consigliato
I'utilizzo dei films commerciadizzati dala
MINIPACK-TORRE Sp.A.

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

di attenersi alle prescrizioni descritte!

é Si raccomanda di consultar e le schede tecniche e di sicurezza dei films utilizzati e

A=mm 600 MAX
D=mm 300 MAX
d=mm 77

19-CALCOLO DELLA FASCIA A

FasciaA = b + ¢ + 100mm
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SAFETY STANDARDS
DIE SICHERHEITSMARNAHMEN
NORMESDE SECURITE
NORMAS DE SEGURIDAD

20-WARNINGS
20-WARNUNGEN
20-AVERTISSEMENTS
20-ADVERTENCIAS

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 isforbidden to smoke when the machineisworking!

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

Wahrend des M aschinenbetriebsist es verboten zu rauchen!

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

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

\L Durantelasfases detrabajo prestar atencion atodas las partes calientes de la maquina que podrian alcanzar
temperaturastales de provocar quemadur as.

Se prohibe fumar durante e funcionamiento de la maquina!

Do not touch the sealing blade (11) soon after sealing by reaching beyond the safety guard (12). Danger of burns due to
residual heat on the sealing blade.

Iil Sofort nach dem Schwei3vorgang darf die Schweifklinge (11) nich Uber die Schutzbarriere (12) hinweg angefaldt werden. Es
besteht die Mdglichkeit, sich durch in der Schweiklinge verbliebene Restwérme zu verbrennen.

Aprés le soudage, ne franchissez jamais la barriére de protection contre les accidents (12) pour toucher la lame soudeuse
(11). Lachaleur résiduelle de lalame peut provoquer des brllures.

No toques la lamina soldadora (11) subito después la soldadura, sobrepasando con la mano la barrera de proteccion
antinfortunio (12). Posibilidad de quemaduras por el calor residual sobre lalamina soldadora.

Do not keep on sealing in case the sealing blade breaks (11) but replace it at once.
[ D] Nicht mit gebrochener SchweiRklinge schweifen (11). In diesem Fall muR die Schwei3klinge sofort ersetzt werden.
Renoncez au soudage si lalame est cassée (11). Remplacez-laimmédiatement.

No procedas en la soldadura en el caso de rupturade lalamina soldadora (11). Proveer inmediatamente a su substitucién.
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NORME DI SICUREZZA

| 20-AVVERTIMENTI

Durantelefas di lavoro porre attenzione a tutte le parti calde della macchina che
pOssoONo raggiunger e temper atur e tali da provocar e ustioni.

Duranteil funzionamento della macchina e vietato fumare!

Non toccare la lama saldante (11)
subito dopo la saldatura,
oltrepassando con la mano la barriera
di protezione antinfortunistica (12).
Possibilita di scottature dovute a
residuo calore sulla lama saldante
(12).

Non procedere nella saldatura nel
caso di rottura della lama saldante
(11). Provvedere immediatamente alla
Sua sostituzione.
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SAFETY STANDARDS
DIE SICHERHEITSMARNAHMEN
NORMESDE SECURITE
NORMAS DE SEGURIDAD

20-WARNINGS
20-WARNUNGEN
20-AVERTISSEMENTS
20-ADVERTENCIAS

Do not touch the conveyor belt (17) when it isin motion.
Iil Das Forderband (17) nicht beriihren, nachdem es in Bewegung gesetzt worden ist.
Ne pas toucher le ruban transporteur (17) quand il est en fonctionnement.

No toques la cinta transportadora (17) cuando estéd en movimiento.

Make sure that theroll of film is properly lodget (14).
[ D] Sicherstellen, daR die Filmrollesich in ihrer Halterung (14) befindet.
Assurez-vous que |e rouleau de pellicule soit bien placé dans son logement (14).

Comprobar que la bobina de film estee colocada en su sede (14).
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NORME DI SICUREZZA

20-AVVERTIMENTI

Non toccare il nastro trasportatore
(17) quando € in movimento.

Assicurarss che la bobina film sia
alloggiata nella sua sede (14).
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ORDINARY MAINTENANCE
DIE WARTUNG DER MASCHINE
MANUTENTION ORDINAIRE
MANUTENCION ORDINARIA

21-PRECAUTIONS FOR ORDINARY MAINTENANCE INTERVENTIONS

21-MARNAHMEN, DIE GETROFFEN WERDEN MUSSEN, BEVOR WARTUNGSARBEITEN DURCHGEFURT WERDEN
21-PRECAUTIONS POUR LES INTERVENTIONS DE MANUTENTION ORDINAIRE

21-PRECAUCIONES PARA INTERVENCIONES DE MANUTENCION ORDINARIA

GB ORDINARY MAINTENANCE, MUST BE EXECUTED BY QUALIFIED STAFF APPROPRIATELY TRAINED.
Before proceeding to maintenance, switch the machine off and disconnect it by operating on the master
switch and wait for the machine to cool down!

Y
| ) | It isrecommended to use protection gloves during maintenance oper ations!
A

DIE GEWOHNLICHE WARTUNG MuR MAN VON FACHKRAFTE ERLEDIGT WERDEN.
Vor der instandhaltung muf3 das geréat ausgeschaltet werden und durch betétigen des hauptschalters vom
netz getrennt und das Abkthlen der M aschine abwarten!

B
>

\\
__4

Wahrend Wartungsar beiten sollten Schutzhandschuhe getragen wer den!

/
\

L’ENTRETIEN ORDINAIR DOIT ETRE EFFECTUE PAR PERSONNEL SPECIALISE.
Avant d’effectuer I’entretien de la machine, éteignez-la et diminez la tension au moyen de I'interrupteur
général et attendre lerefroidissement dela machine!

F
>

\\
__4

Utiliser des gantsde protection pendant les opérations d’entretien!

/
\

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 € interruptor general y esperar el enfriamiento dela maquina!

o
>

\\
__4

Durante las tar eas de mantenimiento se aconsgja utilizar guantes de proteccion!

/
\

22-CLEANING OF SEALING BLADE

22-DIE REINIGUNG DER SCHWEIRENDEN KLINGE
22-NETTOYAGE DE LA LAME DE SOUDURE
22-LIMPIEZA LAMINA SOLDADORA

Using adry cloth, wipe off the residues clinging to the sealing blade: do this at once after sealing since the residues are easier
to remove when still warm.
Periodically lubrificate the sealing blade with the grease supplied with the machine.

II| Entfernen aller Filmricksténde auf der Schweiklinge mit Hilfe eines Lappens, dies sollte sofort nach einem
SchweiRvorgang durchgefiihrt werden, damit die noch warmen Reste leicht entfernt werden kdnnen.
Periodisch die schweiRende Klinge mit dem mitgelieferten fett schmieren.

A I’aide d'un chiffon sec, nettoyez les résidus de pellicule qui se sont déposés sur lalame tout de suite apres le soudage: les
résidus sont encore chauds et s enlévent plus facilement.
Lubrifier périodiquement lalame de soudure avec le graisse délivré avec la machine.

Remover con un parfio seco |os residuos de film que se pueden haber depositado sobre la lamina soldadora; efectuar esta

operacion enseguida a fin de una soldadura de manerata que los residuos, alin calientes, puedan sacarse facilmente.
Lubrificar periddicamente lalamina soldadora con la grasa en provision con lamaguina.
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MANUTENZIONE ORDINARIA

21-CAUTELE PER INTERVENTI DI MANUTENZIONE ORDINARIA

LA MANUTENZIONE ORDINARIA DEVE ESSERE EFFETTUATA DA PERSONALE
QUALIFICATO OPPORTUNAMENTE ISTRUITO.

sull’interruttore generale, togliere la spina dalla presa di rete e attendere il raffreddamento

f Prima di effettuare le operazioni di manutenzione spegnere la macchina agendo
della macchina!

@ Durante le operazioni di manutenzione s consiglia di utilizzar e guanti di protezione!

22-PULIZIA LAMA SALDANTE

Rimuovere con un panno asciutto i residui di film che S\

si possono depositare sulla lama saldante; effettuare R —
guesta operazione subito dopo una saldatura in modo ————\
che i residui, ancora caldi, possano essere asportati \

con facilita

Lubrificare periodicamente la lama saldante con il ,/

grasso fornito in dotazione con la macchina. N
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ORDINARY MAINTENANCE
DIE WARTUNG DER MASCHINE
MANUTENTION ORDINAIRE
MANUTENCION ORDINARIA

23-RUBBER AND TEFLON REPLACEMENT

23-WIE TEFLON UND GUMMI ERSETZT WERDEN MUSSEN
23-REMPLACEMENT DE TEFLON ET DE CAOUTCHOUC
23-CAMBIO TEFLON Y GOMA

When the Teflon-strikers (15) are worn out, replace them with spare parts, paying attention that the application is linear and even.
Beforeapplying the Teflon self-adhesive strip clean the rubber part (16) with a detergent. If also the rubber (16) is damaged, replace it as
follows:

remove the old rubber

clean the housing of same

apply some drips of gluein the housing

insert the new rubber in alinear way

clean the rubber with a detergent

apply the self-adhesive Teflon-strip

oA WNE

Iil Wenn die Anschlage aus Teflon (15) abgenutzt sind, ersetzen Sie sie durch Ersatzanschldge. Passen Sie auf deren lineare und
ebenflachigeAnbringung. Bevor Sie das Selbstklebeband aus Teflon anbringen, reinigen Sie den Gummi (16) mit eéinem Reinigungsmittel.
Wenn sich der Gummi (16) auch als abgenutzt erweist, ersetzen Sie ihn auf folgende Weise:

den aten Gummi entfernen

das Gehause, das ihn enthélt, reinigen

einige Klebetropfen in das Gehduse selbst fallen lassen

den neuen Gummi linear einlegen

den Gummi mit einem Reinigungsmittel reinigen

das Selbstklebeband aus Teflon anbringen

OUAWNE

Quand les éléments en Téflon (15) sont trop usés, les substituer avec les pieces de rechanges en faisant tres attention a leur application,
linéaire et plane. Nettoyer avec du détergent le caoutchouc (16) avant d'appliquer le ruban de Téflon auto-adhésif.
Si le caoutchouc (16) résulte aussi détérioré pourvoir ala substitution de fagon suivante:

enlever le vieux caoutchouc

nettoyer I’ endroit qui le contient

mettre quelques gouttes de colle dans le logement du caoutchouc

Insérer le nouveau caoutchouc de fagon linéaire

Nettoyer le caoutchouc avec du détergent

Appliquer le ruban de Téflon auto-adhésif

oA WNE

Cuando las piezas en Teflon (15) estan mas utilizados, substituirlos con los de reserva teniendo muy cuidado a sus aplicacion, linea y llana.
Limpiar con detersivo lagoma (16) antes de la aplicacion de la cinta de Teflon autoadhesivo.
Si también lagoma (16) aparece utilizada, proveer a su substitucién en la manera siguiente:

quitar lagomavigja

limpiar la sede que la contiene

poner algunas gotas de cola en la sede misma

insertar la nueva goma en maneralineal

limpiar la goma con detersivo

aplicar la cinta de Teflon autoadhesivo

oA WNE

24-MACHINE CLEANING
24-REINIGUNG DER MASCHINE
24-NETTOYAGE DE LA MACHINE
24-LIMPIEZA DE LA MAQUINA

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

Iil Fur die Reinigung der Maschine verwenden Sie ein mit Wasser befeuchtetem Tuch. Wenn die Maschine in einem staubigen Raum arbeitet,
missen sowohl deren AuRen- als auch Innenseite haufiger gereinigt werden. Man empfiehlt, vor allem den Staub zu saugen, der auf den
inneren Elektrobestandteilen liegt. Um den elektrischen Kasten aufzuziehen, ziehen Sie die 4 Feststellschrauben heraus.

Pour le nettoyage de la machine utiliser un chiffon humidifié avec de |’ eau. Si la machine travaille dans un environnement poussiéreux il est
nécessaire de nettoyer plus souvent soit I’ extérieur que I'intérieur de cette derniére. On conseille surtout d aspirer la poussiére plus souvent
soit a I’extérieur qu'a I’intérieur de cette derniere. On conseille surtout d aspirer la poussiere qui se dépose sur les composants éectriques
internes. Pour I’ ouverture du tiroir électrique déplacer les 4 vis de fixage.

Para la limpieza de la maguina utilizar un pafio mojado con agua. Si la maquina trabaja en ambiente polvoroso, es necesario limpiar con

mayor frecuencia alavez € exterior y € interior de la misma. Se conseja sobre todo aspirar € polvo que se coloca sobre los componentes
eléctricosinternos. Por la apertura de la caja eléctrica remover los 4 tornillos de fijacion.
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MANUTENZIONE ORDINARIA

| 23-CAMBIO TEFLON E GOMMA

Quando i riscontri in teflon (15) sono

troppo usurati, sostituirli con quelli di

ricambio facendo molta attenzione ala

loro applicazione, lineare e piana. Pulire

con detergente la gomma prima

dell’applicazione del nastro di teflon

autoadesivo.

Se anche la gomma (16) risulta deteriorata

provvedere alla sua sostituzione nel modo

seguente:

1. toglierelagomma vecchia

2. pulirelasede chelacontiene

3. mettere alcune gocce di colla vinilica,
oppure nastro biadesivo, sul lato della
gomma che va ad appoggiarsi sul fondo
del canalino

4. inserire la nuova gomma in modo

lineare

pulire lagomma con detergente

applicareil nastro di teflon autoadesivo

o o

24-PULIZIA DELLA MACCHINA

Per |a pulizia della macchina utilizzare un panno inumidito con acqua.

Se la macchinalavorain ambiente polveroso é necessario pulire con maggiore frequenza sial’ esterno che
I’interno della stessa.

Si consiglia soprattutto di aspirare la polvere che si deposita sui componenti elettrici interni. Per I’ apertura
del cassetto elettrico rimuovere le 4 viti di fissaggio.



ORDINARY MAINTENANCE
DIE WARTUNG DER MASCHINE
MANUTENTION ORDINAIRE
MANUTENCION ORDINARIA

25-CHANGING THE SEALING BLADE
25-AUSWECHSELN DER SCHWEIRKLINGE
25-REMPLACEMENT DE LA LAME DE SOUDURE
25-CAMBIO LAMINA SOLDADORA

To replace the sealing blade (27) follow this procedure:

Clear the machine.

Bring the knob (9) in position 1.

Unscrew the 3 screws (40)-(41)-(42).

Take away the old sealing blade.

Clean the housing and if necessary, replace the insulating Teflon (44) of the centre terminal.

Insert the new sealing blade starting from the centre terminal and tighten the screw (41).

Sharpen the new sealing blade in line with the hole of the pistons (10) and (43).

Complete theinsertion of the sealing blade in the whole housing.

Push the back piston (43) completely against the sealing blade so that it enters the blade hole and tighten the screw (42).

. Push the knab (9) completely against the sealing blade, so that in enters the piston slot (10) and tighten the screw (40).
. Trim the Teflon protruding from the centre terminal.

. Make sure that the sealing blade (27) is positioned and tensioned properly.

. Adjust the knob (9) to restore the sealing temperature.

[ D] UmdieschweiRende Klinge (27) zu ersetzen, auf folgende Gebrauchsanweisungen achten:

©CONOOAWN P

Den Strom ausschalten.

Fr den Knopf (9) die Stellung 1 wahlen.

Diedrel Schrauben (40)-(41)-(42) ausschrauben.

Die alte schwei Bende Klinge entfernen.

Deren Gehause reinigen und - wenn nétig - den Isolierteflon (44) der mittleren Schraubzwinge ersetzen.

Mit der mittleren Schraubzwinge die Einfligung der neuen schwei3enden Klinge beginnen und die Schraube (41) anziehen.

Die neue schweiRende Klinge beschneiden, damit sie sich hart am Loch der kleinen Kolben (10) und (43) befindet.

Die Einfligung der schweilRenden Klinge zu Ende fuhren.

Auf den hinteren kleinen Kolben (43) in Richtung auf die schweif3ende Klinge so driicken, daf3 die Klinge in dessen Loch positioniert
wird, und dann die Schraube (42) anziehen.

. Auf den Knopf (9) in Richtung auf die schweiRende Klinge so driicken, daR die Klinge in den Schlitz des kleinen Kolbens gesteckt wird

(20), und dann die Schraube anziehen (40).

. Den Teflon, der aus der mittleren Schraubzwinge vorspringt, beschneiden.
. Sich vergewissern, daid die schweiRende Klinge (27) korrekt und im Spannungszustand positioniert ist.
. Den Knopf (9) regulieren, um die Schwei3temperatur wiederherzustellen.

Pour substituer lalame de soudure (27) suivre cette procédure:

©ONOUO A WNE

Enlever latension &lamachine.

Mettre sur la position 1 la poignée (9).

Dévisser les 3 vis (40)-(41)-(42).

Enlever lavieille lame de soudure.

Nettoyer lelogement et si nécessaire le Téflon isolant (44) de la borne centrale.

Introduire la nouvelle lame de soudure en partant de la borne centrale et en serrant lavis (41).

Refiler la nouvelle lame de soudure sur le bord des trous des pistons (10) et (43).

Compléter I’insertion de lalame de soudure dans tout |e logement.

Pousser a fond le piston postérieur (43) vers la lame de soudure de fagon a ce que celle-ci entre dans le trou de ce dernier et serrer lavis
(42).

. Pousser afond la poignée (9) verslalame defagon a ce qu’élle entre dans la fissure du piston (10) et serrer lavis (40).
. Refiler le Téflon de la borne centrale.

. S'assurer que lalame de soudure (27) est bien positionnée et en tension.

. Régler lapoignée (9) pour rétablir la température de soudure.

- Para substituir la lamina soldadora (27) seguir este procedimiento:

.@90.\‘.0’.(-"':5.00!\“—‘

Quitar tensién ala maguina.

Poner lamanopla (9) en laposicion 1.

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

Quitar lalamina soldadora vigja.

Limpiar lasedey s necesario substituir & Teflon aislante (44) del torno central.

Insertar lalamina soldadora nueva desde el torno central y estrechar € tornillo (41).

Filetear lalamina soldadora nueva al hilo del agujero de los pistones (10) y (43).

Completar lainsercién de lalamina soldadora en toda la sede.

Empujar al final el piston posterior (43) hacia la lamina soldadora en manera que esa entre en e agujero del mismo y estrechar € tornillo
(40).

. Empujar hasta e final la manopla (9) hacia la lamina soldadora en manera que esa entre en € agujero del mismo y estrechar € tornillo

(40).

. Filetear & Teflon saliente desde € torno central.
. Asegurarse que lalamina soldadora (27) sea en buena posicion y en tension.
. Regular la manopla(9) pararestablecer latemperatura de la soldadura.
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MANUTENZIONE ORDINARIA

25-CAMBIO LAMA SALDANTE

40 41 42

Per sostituire lalama saldante (27) seguire questa procedura:

Togliere tensione alla macchina

Portare sulla posizione 1 la manopola (9)

Svitare le 3 viti (40)-(41)-(42)

Togliere lalama saldante vecchia

Pulire la sede e se necessario sostituireil teflon isolante (44) del morsetto centrale

Inserire la lama sal dante nuova partendo dal morsetto centrale e stringere la vite (41)

Rifilare lalama saldante nuova afilo del foro dei pistoncini (10) e (43)

Completare I'inserimento dellalama saldante in tuttala sede

Spingere a fondo il pistoncino posteriore (43) verso la lama saldante in modo che questa entri nel foro

dello stesso e stringere la vite (42)

10.Spingere a fondo la manopola (9) verso la lama saldante in modo che questa entri nella fessura del
pistoncino (10) e stringere la vite (40)

11.Rifilareil teflon sporgente dal morsetto centrale

12.Assicurarsi che lalama saldante (27) sia posizionata bene ed in tensione

13.Regolare lamanopola (9) per ripristinare latemperatura di saldatura

wVCoNoOA~A®WDNE
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ORDINARY MAINTENANCE
DIE WARTUNG DER MASCHINE
MANUTENTION ORDINAIRE
MANUTENCION ORDINARIA

26-SPARE PARTS
26-ERSATZTEILE

26-PIECES DETACHES
26-PARTICULARES DE RECAMBIO

CODE ITEM DESCRIPTION
CODENUMMER BESCHREIBUNG DER TEILEN
CODE DENOMINATION DESPIECES
CODIGO DENOM ONACION PARTICULAR
01 S02A0404 Teflon liner
Teflonstreifen

Revétement teflon
Revestimiento teflon

02 FE385602 Sealing blade
Schweissklinge
Lame de soudure
Lamina soldadora

03 FM 350018 Upper neoprene rubber

Obere Neoprengummi
Caoutchouc néopréne supérieur
Goma neoprene superior

04 S02A0305 Blade holder front/side bar
Vordere/seitliche Klingehalter Stab
Barre porte lame ant./lat.

Barra anterior/lateral porta cuchilla

05 SOK 00306 Blade holder complete clamp
Komplett Klammer fir Klingehalter
Borne complet porte lame

Borneo central completo

06 FM 170002 Torsion bar
Federdrehstab
Barre detorsion
Barradetorsion

07 SOK 00604 Complete slotted microperforator
Rédchen mit Nadeln

Molette perforateur a picots
Rueda con cava completa

08 SOK 00605 Compl ete needles microperforator
Rédchen mit Gummianschlag
Ensemble perforateurs en eplingles
Rueda con microperforador completa

09 S02A0602 Roll holder complete tube
Komplett Rollenachse

Tube porte bobine complet
Tubo porta bobina completo

10 FE440612 (220V) Transformer
FE440611 (110V) Transformator
Transformateur
Trasformador
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MANUTENZIONE ORDINARIA

26-PARTICOLARI DI RICAMBIO

CODICE DENOMINAZIONE PARTICOLARE
01| S02A0404 Rivestimento teflon
02| FE385602 Lama saldante
03| FM350018 Gomma neoprene superiore
04| S02A0305 Barretta ant./lat. portalama
05| SOK00306 Morsetto porta lama completo
06| FM170002 Barradi torsione
07| SOK00604 Rotellina con cava completa
08| SOK00605 Rotellina con aghi completa
09| S02A0602 Tubo porta bobina completo
10 | FE440612 (220V) Trasformatore

FE440611 (110V)
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ORDINARY MAINTENANCE
DIE WARTUNG DER MASCHINE
MANUTENTION ORDINAIRE
MANUTENCION ORDINARIA

27-WIRING DIAGRAM
27-SCHALTPLAN
27-SCHEMA ELECTRIQUE
27-ESQUEMA ELECTRICO

Q1 Main switch

FU1 Fuse
FU2 Fuse
FU3 Fuse

QM1  Cutting contactor

QM2 Belt contactor

M1 Belt motor

KT1 Belt timer

B1 Cycle start limit switch
B2 Sealing limit switch
H1 Pilot light

C1 Condenser

TR1 Cutting transformer

EH Cutting blade resistance

II| Q1 Zykluswahler
FU1 Sicherung

FU2 Sicherung

FU3 Sicherung

QM1 Kontaktglied des Schneidens
QM2 Kontaktglied des Forderband
M1 Motor des Forderband

KT1 Zeitschaltur des Forderband

Bl Endschalter fur zyklusanfang
B2 Endschalter der siegelung
H1 Linie Anzeigelampe
C1 Kondensator
TR1 Transformator des Schneidens
EH Schinittwinderstand
Q1 Interrupteur général
FU1 Fusible
FU2 Fusible
FU3 Fusible

QM1  Contacteur soudure
QM2  Contacteur du ruban
M1 Moteur du ruban
KT1 Timer du ruban

B1 Fin de course début du cycle

B2 Fin de course de soudure

H1 Lampe témoine de ligne

C1 Condenseur

TR1 Transformateur découpage

EH Résistance de découpage
Q1 Interruptor general

FU1l Fusible

FU2 Fusible

FU3 Fusible

M1 Contador corte
QM2 Contador cinta

M1 Motor cinta

KT1 Timer cinta

B1 Final de carrera

B2 Final de carrera de soldadura
H1 Lampara piloto linea

C1l Condensador

TR1 Transformador de corte

EH Resistencia de corte
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MANUTENZIONE ORDINARIA

27-SCHEMA ELETTRICO

220V 50/60Hz LN
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| MACHINE VERSION EQUIPPED WITH BELT |
nterruttore generale / Main switc inecorsainizio ciclo cle start limit switc
Q1 I ae/Mai itch B1 Fi inizio ciclo/ Cycl limit switch
FU1/2/3 Fusibile/ Fuse B2 Finecorsa saldatura/ Sealing limit switch
oM1 Contattore taglio / Cutting contactor H1 Lampada spialinea/ Pilot light
QM2 Contattore nastro / Belt contactor C1 Condensatore / Condenser
M1 Motore nastro / Belt motor TR1  Trasformatore di taglio / Cutting transformer
KT1 Timer nastro / Belt timer EH Resistenzalamadi taglio
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ORDINARY MAINTENANCE
DIE WARTUNG DER MASCHINE
MANUTENTION ORDINAIRE
MANUTENCION ORDINARIA

28-DISASSEMBLING, DEMOLITION AND ELIMINATION OF RESIDUALS
28-DEMONTAGE, ABBAU UND ENTSORGUNG DER RUCKSTANDE
28-DEMONTAGE, DEMOLITION ET ECOULEMENT DES RESIDUS
28-DESMONTAJE, DEMOLICION Y DESECHO DE LOS RESIDUOS

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

Proceed as follows:

1 disconnect machine from power mains

2. disassemble components

All wastes must be treated, eliminated or recycled according to their classification and to the proceduresin force established by the lawsin
forcein 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.

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

>/

Wie folgt vorgehen:

1. Die Maschine vom Stromnetz trennen

2. Die Bestandteile demontieren

Alle Rickstande missen nach der Klassifizierung und nach den von den im Installationsort geltenden Gesetzen vor geschrieben Prozeduren
behandelt, entsor gt oder wieder verwertet werden.

Das Symbol weist darauf hin, dal} dieses Produkt als Hausmill nicht behandelt werden darf. Das Gewahrleisten, da3 die
Produktentsorgung sachgemal? erfolgen wird, wird die Verhitung potentieller negativer Folgen fir die Umwet und die
Menschgesundheit erleichtern, die durch die unsachgemal3e M Ul Ibehandlung von diesem Produkt sonst verursacht werden kdnnten. Fir
néhere Informationen Uber das Recycling von diesem Produkt kontaktieren Sie bitte den Produktverkdufer oder, als Alternative, die
Kundendienststelle oder die entsprechende Dienststelle fiir die Mlllbehandlung.

> ¢

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

Proceder de fagon suivante:

1 disjoindre la machine de la tension de reseau

2. démonter les composants

Touslesrésidus doivent étretraités, écoulés et récyclés selon leur classification et selon les procédurs prévues par les normatives en vigueur
dansles paysou la machine est installée.

appropriée pour faciliter la prévention de conséquences négatives potentielles pour |'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 & propos du recyclage de ce produit,

E Le symbole indique que ce produit ne doit PAS étre traité comme un déchet domestique. Sassurer d'@iminer le produit de fagon
sadresser au vendeur du produit ou, le cas échéant, au service aprés-vente ou au centre agréé de traitement des ordures.

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

f ATENCION!

Proceder de la siguiente manera:

1.  desconectar laméguina delared de alimentacion eléctrica

2. desmontar los componentes

Cada uno de losresiduos se debe tratar, desechar oreciclar en funcion de la clasificacion y de los procedimientos previstos por la legislacion
vigente en el paisdelainstalacion.

El simbolo indica que este producto no se debe tratar como residuo doméstico. Asegurando que el producto se €limine correctamente, se
facilitard la prevencién de potenciales consecuencias negativas para € ambiente y para la salud de las personas, que de otra manera
podrian ser causadas por un inadecuado tratamiento de los residuos de este producto. Para informaciones mas detalladas con respecto al
reciclado de este producto, contactar € vendedor del producto, 0 como alternativa € servicio de post venta o el correspondiente servicio
de tratamiento de residuos.
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MANUTENZIONE ORDINARIA

28-SMONTAGGIO, DEMOLIZIONE E SMALTIMENTO RESIDUI

ATTENZIONE!

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

Procedere nel seguente modo:

1
2.

scollegare la macchina dalla rete di alimentazione elettrica
smontarei 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 smbolo indica che questo prodotto non deve essere trattato come rifiuto domestico.
Assicurando che il prodotto venga correttamente eliminato, s facilitera la prevenzione di
potenziali conseguenze negative per I'ambiente e la salute dell’uomo, che potrebbero
altrimenti essere causate da un inappropriato trattamento del rifiuto di questo prodotto.

Per informazioni piu dettagliate riguardo il riciclaggio di questo prodotto, contattare il
venditore del prodotto, o in alternativa il servizio di post vendita o |’ appropriato servizio di
trattamento dei rifiuti.
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29-CERTIFICATE OF GUARANTEE
29-GARANTIESCHEIN
29-CERTIFICAT DE GARANTIE
29-CERTIFICACION DE GARANTIA

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.

[ D | Die Garantie gilt fur den Zeitraum von 12 Monaten nach Aufstellung, zu den in der Bedienungsanleitung abgedruckten Bedingungen. Filllen Sie die
Riickseite der Garantiekarte vollsténdig aus, reil3en Sie sie entlang der perforierten Linie aus und senden Sie sie per Post an uns.

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

El periodo de garantia es de 12 meses a partir de la fecha de installacién a las condiciones descriptas en el manual de instrucciones. Completar la parte
posterior de la tarjeta postal en todas sus partes, cortar alo largo de lalinea punteaday enviar.

30-GUARANTEE CONDITIONS
30-GARANTIEBEDINGUNGEN
30-CONDITIONS DE GARANTIE
30-CONDICIONES DE GARANTIA

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. incaseof failureto 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. incase of changes made to the machine without prior agreement in writing by the manufacturers.

4. if themachineis no longer the property of thefirst buyer.

The manufacturer decline any responsibility for damage to persons or thingsin 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.

[ D | 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 trégt. Sollte die Reparatur oder der Austausch beim
Kéaufer vorgenommen werden, so tragt dieser die Reisekosten, das Tagegeld und den Arbeitslohn. Die Garantieleistungen werden ausschlieflich durch
den Hersteller oder durch autorisierte Fachhandler durchgefiihrt.Um Anrecht auf Garantieleistungen zu haben, muR3 das defekte Tell dem Hersteller
oder dem autorisierten Fachhéndler zugeschickt werden, damit die Reparatur oder der Austausch vorgenommen werden konnen. Die Riicklieferung
eines solchen reparierten oder ausgetauschten Teils fallt unter die Erfillung der Garantieleistungen. Die Garantie verfallt:

1. wenn die GARANTIEURKUNDE nich innerhalb von 20 Tagen nach Zustellung des Geréts vollsténding ausgefiillt und unterschrieben versandt wird.
2. wenn das Gerét falsch aufgestellt, angeschlossen oder durch nicht autorisierte Personen fahrléssig bedient oder gehandhabt wird.

3. wenn am Gerdt vom Hersteller nicht schriftlich genehmigte Konstruktive Verénderungen vorgenommenwerden.

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

Der Hersteller weist aufgrund bestehenden Rechts jede Haftung fir Schaden an Personen oder Gegenstéanden zurlick, sollte das Geréat falsch
aufgestellt, falsch ans Stromnetz oder ohne Erdung angeschlossen werden oder wenn Anderungen am Ger &t vor genommen wer den sollten.
Der Hersteller behalt sich das recht vor, aus technischen oder funktionellen Griinden Anderungen am Ger &t vor zunehmen.

La garantie est valable 12 mois a dater de la installation de la machine. Cette garantie nous engage a échanger ou gratuitement toutes les piéces sur
lesquelles nous trouvons un vice de matériel. Les réparations ou les échanges s effectuent habituellement chez le fabricant; le transport ou la
maind’ oeuvre sont aux frais du client. Si laréparation ou I’ échange a lieu chez le client, c’est a ce dernier qu’incombent les frais de voyage, transfert et
main-d’ oeuvre. Les services afférants a la garantie doivent étre pris en charge exclusivement par le fabricant ou le revendeur autorisé. Pour avoir droit &
ces services, retournez la piéce défecteuse au fabricant ou au revendeur autorisé pour réparation ou échange. Le renvoi de la piéce réparée ou neuve est
couvert par lagarantie. La garantie tombe:

1. encasdenon-envoi postal du CERTIFICAT DE GARANTIE diment rempli et signé dansles vingt jours qui suivent I’ achat.

2. encasd'instalation 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. aucasou 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’erreursd’installation, de raccordement au réseau d’alimentation éectrique ou de|’asbsence d’une mise ala terre et en cas de manipulations
dela machine. Lefabricant seréserveledroit d’apporter toutes modifications répondant a des exigences techniques ou de fonctionnement.

El periodo de garantia es de 12 meses a partir de lafecha de installacion de la méaguina. La misma consiste en la reparacion o sustitucion gratis de todas
aquellas partes encontradas defectuosas. La reparacion o sustitucion se realizan en la sede de nuestra sociedad adebitando al comprador los gastos de
trasporte 0 mano de obra. Cuando la reparacion o sustitucion sean efectuadas en e domocilio del comprador, este sera tenido a pagar los gastos de
vigje, trasferimientos y mano de obra. La asistencia en garantiia es gjecutada exclusivamente por la casa madre o € vendedor autorizado. Para adquirir
el derecho a la asistencia de garantia se ruega de enviar a la casa madre o a vendedor autorizado la pieza defecteusa, para que sea gecutada la
reparacion o sustitucion de lamisma. La entrega de dicha pieza reparada o sustituida entra en las obligaciones de la garantia. La garantia viene anulada por:
1. no enviar através del correo € CERTIFICADO DE GARANTIA, que acompafia la méaguina a8 momento de la compra, completo en todas sus

partesy firmado, entro 20 dias de la compra misma.
2. por unainstalacion errada, tension de alimentacion equivocada, negligencia en el utilizo o mantenimiento realizado por personas no autorizadas.
3. por modificaciones efectuadas en lamaquina sin € permiso escrito de la casa madre.
4. cuando laméaguina no es més de propriedad del primer comprador.
La casa constructora declina a norma de ley cualquier responsabilidad por dafios a personas o cosas cuando sea efectuada una instalacion
errada o una conexion a la red de alimentacion errada, o la esclusion de la puesta a tierra o en caso de manteniementos errados de la
maquina. La casa constructora sereserva €l derecho derealizar modificacionesy cambios seglin las exijencias tecnicas y de funcionamento.
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| 29-CERTIFICATO DI GARANZIA

La Garanzia ha validita 12 mesi dalla data di installazione alle condizioni riportate sul libretto d’istruzioni.
Compilareil retro della cartolinain ogni sua parte, strappare lungo lalinea e spedire.

[30-CONDIZIONI DI GARANZIA |

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

sostituzione o riparazione gratuita di tutte quelle parti riscontrate da noi difettose per anomalie di materiali.

Le riparazioni o sostituzioni avvengono normalmente presso la casa costruttrice con |’ addebito

al’ acquirente delle spese di trasporto 0 manodopera. Qualora le riparazioni 0 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, perche 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 a momento dell’ acquisto,
debitamente compilato e firmato entro 20 giorni.

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

3. per modifiche effettuate sulla macchina senzail consenso scritto della casa.

4. qualoralamacchinanon sia piu proprietadel 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 allarete di alimentazione elettrica o esclusione

dellamessa aterraod in caso di manomissioni della macchina stessa. La casa costruttrice si riserva di

approntare modifiche e cambiamenti secondo esigenze tecniche e di funzionamento.
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E DECLARACION CE DE CONFORMIDAD
P DECLARAGAO CE DE CONFORMIDADE
GR AHAQZXH NIXTONOIHXHX CE
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Noi; MINIPACK-TORRE Sp.A.
Wir: Via Provinciale, 54

Esot 24044 DALMINE (BG)
Epa{g:

dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilita cheil prodotto

declare under our responsibility that the product

erkléaren unter unserer ausschlieRlichen Verantwortung daf3, dasin dieser Erklarung genannte Produkt
déclarions sous notre exclusive responsabilité que le produit

declaramos bado la nuestra esclusiva responsabilidad que el producto

declar amos sob a nossa exclusiva responsabilidade que o produto

dniadvovpe vo dukn pog omokieloTiki £VOHVN 6TL TO TPOIGV

macchina confezionatrice tipo:
packing machine model:
Verpackungsmaschine Typ:
machine confectionneuse modele:
magquina confeccionador a tipo:
magquina confeccionador a tipo:
INYOVI] GVOKEVUGIAG TOTOV:

[ Eco Modular ] [ n° ]

e conforme a quanto prescritto dalle seguenti direttive e successive modifiche:

isin conformity with prevision of following directives and their modifications:

ist im veber einstimmaung mit den Sicher heitszielen der Bestimmungen und Zuckiinftige warianten:
est en conformité avec les nor matives prevues par les suivantes directives et successifs modifications:
es conforme a cuanto previsto de la directiva y sucesives modificaciones:

esta em confor midade com quanto prescrito nas seguintes dir ectivas e modificacOes sucessivas:

gival cOpEvo pe 66a TpoPréimovv oL akOLovOEg 00N Yies KAl aKOLOVOLES TPOTOTOGELS!

98/37/CE
2004/108/CE
2006/95/CE

E inoltre dichiariamo che sono state applicate le seguenti norme ar monizzate:

And further mor e we declare that the following rules have been applied:

Und ausserden, wir bestaetigen dass, die folgenden bestimmungen angewandt sind:
Et de plus nous declar ons que les nor mes suivantes ont été appliques:

Y ademéas declar anos que han sido aplicadas las siguientes nor mas ar monizadas:
E, além disso, declaramos que foram aplicadas as seguintes nor mas har monizadas:
Eniong oniadvovpe 6T epappndéodnkav ot e&€1g TPOTOTOINPUEVOL KAVOVES:

EN 12100-1
EN 12100-2
EN 60335-1
EN 60204-1

Dalmine, ing. FRAN

Consigliere delegato
Managing Director
Geschéftsfihrer
Conseiller Délégué
Consedero Delegato
Conselheiro Delegado

O AtevBdvov Zoppovrog
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(1) Tipo
(GB) Type
(D) Typ
(F) Type
(E) Tipo

(I) Matricola

(GB) Serial n°

(D) Kennummer

(F) No. de série

(E) No. de matricula

(1) Collaudo

(GB) Test n°

(D) Abnahmepriifung
(F) Essai

(E) Ensayo

Q7

I
CERTIFICATO DI GARANZIA
CERTIFICATE OF GUARANTEE
GARANTIESCHEIN
BULLETIN DE GARANTIE
CERTIFICADO DE GARANTIA

(D) Indirizzo acquirente
(GB) Customer address

(D) Adresse des Abnehmers
(F) Adresse de I’ acheteur

(E) Direccién del comprador

Data e timbro rivenditore

Date and dealer’s stamp

Datum und stempel des verkaufers
Date et timbre du revendeur
Fechay timbre del revendedor

() Datadi acquisto
(GB) Purchase date
(D) Einkaufdatum
(F) Date d' achat

(E) Fecha de compra




Minipack-torre S.p.A.

ViaProvinciale, 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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Spett.le
Minipack-torre S.p.A.
ViaProvinciae, 54

24044 DALMINE (BG)
ITALY

MADE IN ITALY




