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1.1. Prefazione

Il presente manuale é redatto nel rispetto della norma UNI 10893 del Luglio 2000. E rivolto a tutti gli utilizzatori al fine di
consentire un corretto uso della macchina. Conservarlo in luogo facilmente accessibile vicino alla macchina e noto a tutti
gli utilizzatori. Il presente manuale e parte integrante della macchina ai fini della sicurezza. Per migliorare la
comprensione precisiamo di seguito i simboli utilizzati.

ATTENZIONE:

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

ATTENZIONE:

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

ATTENZIONE:
Non toccare!

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

QB>

Tutti i diritti di riproduzione del presente manuale sono riservati alla ditta costruttrice. La riproduzione, anche parziale, é
vietata a termini di legge. Le descrizioni e le illustrazioni presenti in questo manuale non sono impegnative, di
conseguenza la ditta costruttrice si riserva il diritto di apportare in qualsiasi momento tutte le modifiche che riterra
opportune. 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 e stata concepita, ogni altro uso
€ da considerarsi “uso improprio”, quindi pericoloso.

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

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

Interpellare il fabbricante per ottenere i necessari chiarimenti.

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

Eventuali anomalie dovranno essere presentate immediatamente al fornitore.

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

1.2. Prestazioni della macchina confezionatrice

Avete acquistato una macchina dalle caratteristiche e prestazioni eccezionali e Vi ringraziamo per la preferenza
accordataci. Il sistema di confezionamento € unico nel suo genere e si € affermato nel mondo con la presenza di oltre
100000 macchine operanti nel campo dell'imballaggio e del confezionamento.

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

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

1.3. Dati tecnici della macchina

FC75 FC76 FC77
Larghezza “a” 1330 mm 1330 mm 2180 mm
Lunghezza “b” 1080 mm 1080 mm 1040 mm
Altezza “c” 880 mm 880 mm 1430 mm
Peso 105 Kg 120 Kg

FC75 FC76 FC77
Larghezza “a” 1160 mm 1260 mm 1950 mm
Lunghezza “b” 700 mm 810 mm 1000 mm
Altezza *“c” (campana chiusa) 1120 mm 1165 mm 1180 mm
Altezza “c” (campana aperta) 1220 mm 1310 mm 1480 mm
Peso 75 Kg 90 Kg 210 Kg

. . 300 300 300

Produzione massima oo L L

confezioni/ora | confezioni/ora | confezioni/ora
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1.3. Dati tecnici della macchina

Impianto 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

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

Hz | W max | A max

N.B.: per qualsiasi comunicazione con il costruttore, citare sempre il modello della macchina e il | | lAS € EEES
numero di matricola indicati sulla targhetta applicata nella parte posteriore della macchina.

| Capitolo 2. Installazione della macchina | ITA |

2.1. Trasporto e posizionamento

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

1
@ Nella movimentazione della macchina utilizzare guanti di protezione.

o

mod. FC75 - FC76

Q Tagliare con la forbice la reggia avendo cura di proteggersi gli occhi con
degli occhiali e sfilare il cartone. Togliere le viti e le eventuali piastrine che
fissano la macchina al pallet.

Se avete acquistato il carrello:

Q Togliere la scatola contenente il carrello e assemblarlo seguendo le
istruzioni contenute all’interno della scatola stessa

Q Sollevare la macchina con un carrello elevatore e posizionarla sul carrello,
fissandola allo stesso utilizzando le quattro viti che fissavano le piastrine
dell'imballaggio alla macchina

Q Liberare la campana superiore tagliando la cordina di ritegno.

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

Se avete acquistato la versione da banco “FC75-76 BASIC”:
Sollevare la macchina con un carrello elevatore e fissare i 4 piedini in dotazione.

mod. FC77

Q Tagliare con la forbice la reggia avendo cura di proteggersi gli occhi con
degli occhiali e sfilare il cartone. Togliere le viti e le eventuali piastrine che
fissano la macchina al pallet

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

Q Liberare la campana superiore tagliando la cordina di ritegno.

2.2. Condizioni ambientali

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

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

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

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

L’illuminazione del locale di utilizzo deve essere conforme alle leggi vigenti nel paese in cui 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
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2.3. Collegamento elettrico

RISPETTARE LE NORME PER LA SICUREZZA SUL LAVORO!

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

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.

Esequire il collegamento elettrico inserendo la spina del cavo proveniente dal quadro
elettrico della macchina nella presa di corrente del circuito generale.

| Capitolo 3. Regolazione ed approntamento macchina | ITA |

3.1. Controllo senso di rotazione (solo per mod. FC77)

n Prima di mettere in funzione la macchina verificarne I’esatto senso di rotazione seguendo queste

istruzioni:
Ruotare l'interruttore generale (1) nella posizione 1.
Abbassare la campana ed eseguire un ciclo di lavoro controllando che il senso di rotazione D /_} -
delle ventole corrisponda alla figura. P . ){

In caso contrario invertire due delle tre fasi della spina di alimentazione. '4='O=" —O‘=F'
N.B.: Il controllo del senso di rotazione va esequito ogni volta che si cambia presa di /ﬂ, /“X

alimentazione.

3.2. Regolazione
1 Interruttore generale.
2 Pulsante “DECREMENTA’”. Riduce i valori delle
funzioni impostate
Pulsante “INCREMENTA”. Aumenta i valori delle
funzioni impostate
Led temperatura
Led retrazione
Led saldatura
Pulsante di selezione contacicli
Display. Visualizza le funzioni selezionate e i relativi
dati di impostazione
Pulsante di selezione programmi e variabili

w

» TUObX

FASE 1=ACCENSIONE DELLA MACCHINA

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

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

Prima di usare la macchina attendere che arrivi alla temperatura impostata segnalata dallo spegnimento della spia (A).

FASE 2 = SELEZIONE PROGRAMMI
La macchina ha 10 programmi selezionabili (P01+P10).
Per selezionare il n° di programma premere i pulsanti (2) e (3).

FASE 3 = PROGRAMMAZIONE VARIABILI

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

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

1. Tempo di saldatura

2. Tempo ritardo ventola dopo la saldatura

3. Tempo di retrazione

4. Temperatura polmone
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3.2. Regolazione

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

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

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

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

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

FASE 4 = ESECUZIONE
Eseguite tutte le regolazioni la macchina é pronta per procedere al confezionamento.

TABELLA DEI PARAMETRI IN FUNZIONE DEI PROGRAMMI
Variabile PO1 P02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
(solo saldatura)
Tempo di saldatura Min. = 0,0 Min. = 0,0
(valori in secondi) Max. = 3,0 Max. = 3,0
Default = 1,3 Default = 1,3
Tempo ritardo ventola dopo la saldatura non impostabile Min. = 0,0
(valori in second) Max. = 1,0
Default = 0,0
Tempo di retrazione non impostabile Min. = 0,0
(valori in secondi) Max. = 10,0
Default = 2,5
Temperatura polmone non impostabile Min. =0
il valore indicato corrisponde a: Max. = 150
0 = 0° (la resistenza e spenta) Default = 120
1...150 = 100°... 398°C (2°C per punto)

CONTACICLI

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

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

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

Partendo da destra i numeri visualizzati indicano:

1° numero = migliaia di cicli

2° numero = decine di migliaia di cicli

3° numero = centinaia di migliaia di cicli

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

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

1° numero = unita di cicli

2° numero = decine di cicli

3° numero = centinaia di cicli

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

TABELLA INDICATIVA DELL’IMPOSTAZIONE CICLO MACCHINA

Tempo di retrazione Tempo di pausa Temperatura polmone
(valore indicato sul display)
6” 6”
5” 7"
4” 8”
3” 9”
2" 10”
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3.2. Regolazione
MESSAGGI DI ERRORE
La scheda elettronica prevede la rilevazione di alcuni errori che vengono segnalati tramite la visualizzazione sul display
(D) dei seguenti messaggi:
AL1: Errore finecorsa B1 chiuso all'accensione della macchina.
Le cause possono essere:
Q Macchina accesa con campana abbassata. Alzare la campana.
Q Finecorsa B1 guasto. Riparare o sostituire il finecorsa.
In entrambi i casi la macchina non esegue il ciclo ed € necessario aprire il contatto del finecorsa per annullare la
segnalazione. All'apertura del contatto I'allarme scompare.
AL2: Errore di riscaldamento.
E' possibile in tutti i programmi eccetto P1.
La temperatura di lavoro non e stata raggiunta nel tempo stabilito (15 min.).
Controllare che la termocoppia sia posizionata correttamente.
Controllare la resistenza di riscaldamento.
Per far scomparire I'errore spegnere e riaccendere la macchina.
AL3: Errore di alta temperatura.
E' possibile in tutti i programmi eccetto P1.
La resistenza ha superato la temperatura massima consentita o la termocoppia non é inserita.
Controllare che la termocoppia sia posizionata correttamente.
Controllare la resistenza di riscaldamento.
Per far scomparire I'errore spegnere e riaccendere la macchina.
AL4: Errore di termocoppia interrotta.
E' possibile in tutti i programmi eccetto P1 e viene attivato se la termocoppia risulta interrotta.
Controllare la termocoppia.
Per far scomparire I'errore spegnere e riaccendere la macchina.
ALS5: Errore di protezione della lama saldante.
Per far scomparire I'errore spegnere e riaccendere la macchina.
Se scompare significa che é stata effettuata una operazione impropria (es. due saldature a brevissimo intervallo).
Se l'errore ricompare anche dopo avere riacceso la macchina significa che c’é un guasto sulla parte elettrica
riguardante la lama saldante (es. lama interrotta o non collegata).
Contattare I'assistenza tecnica.
ALL: Errore campana chiusa dopo la retrazione.
E' possibile in tutti i programmi eccetto P1.
Se durante un ciclo di retrazione la campana viene tenuta chiusa forzatamente, al termine del tempo di
retrazione, la macchina continua la retrazione per un tempo massimo di 10 secondi, oltre al quale si ferma.
Per far scomparire I'errore € sufficiente aprire la campana.
EEE: Blocco macchina.
Contattare I'assistenza tecnica.
FF1 o Errore memoria.
FF2: Per far scomparire I'errore spegnere e riaccendere la macchina tenendo premuto per 3 secondi i pulsanti (2) e (3).

3.3. Inserimento bobina film

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

Posizionare il rullo sul supporto bobina

Passare il film intorno al rullo di rinvio (7)

Passare il film attraverso i microforatori (8)

Passare il film sopra il rullo di rinvio (9)

Passare il film intorno al rullo di rinvio (10)

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

Passaggio del lembo superiore del film sopra il piatto di
confezionamento (11). mod. FC75-FC76 mod. FC77

[y iy Sy iy )

O

3.4. Posizionamento del piatto retinato

Il piatto retinato (12) pu¢ essere posizionato secondo 'oggetto da
confezionare.

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

Per il suo posizionamento agire come:

Q Tirare il piatto secondo le frecce

Q Rimuovere il piatto dai riscontri

Q Riposizionare il piatto sui riscontri all’altezza desiderata.

KAUA
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3.5. Regolazione supporto bobina e piatto di confezionamento

Il supporto bobina (4) e il piatto di confezionamento (11) devono
essere regolati in funzione della larghezza (a) dell’'oggetto da
confezionare, lasciando circa 1-2 cm di spazio tra I'oggetto ed il
bordo di saldatura.

3.6. Esecuzione 12 saldatura film

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

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

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

3.7. Aggancio film all’avvolgitore (dove previsto)
Eseguire ora un numero di cicli sufficente a formare una striscia
di film di scarto.

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

Ora la macchina e pronta per procedere al confezionamento.

3.8. Introduzione dell’oggetto da confezionare
Sollevare con la mano sinistra il bordo del film sul piatto di
confezionamento.

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

3.9. Confezionamento

Premendo sulla maniglia della campana con una pressione di
circa 15 Kg. questa va ad appoggiarsi sulla lama saldante.

In questo modo avviene automaticamente la saldatura del film sui
lati aperti (destro e di fronte).

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

[

T

T
T

T

1-2 cm

AN

1-2 cm
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4.1. Dimensioni max. della confezione

FC75 a=mm 400 b =mm 250 c=mm 160
FC76 a =mm 500 b =mm 380 ¢ =mm 200
FC77 a =mm 800 b =mm 500 ¢ =mm 200

N.B.: le misure indicate nella tabella si riferiscono alla misura max. della singola dimensione.
Per la misura max della confezione (b x c) bisogna comunque fare riferimento al capitolo 5.2.,
dove si vede che, la somma di (b + ¢) é comunque uguale alla larghezza della bobina del film

meno 100 mm.

4.2. Cio che non si deve confezionare

E’ assolutamente vietato confezionare i seguenti tipi di prodotti per evitare di danneggiare in modo permanente la

macchina, oltre che provocare rischi di infortuni all'operatore addetto:

Prodotti bagnati e instabili

Liquidi di qualsiasi tipo e densita in contenitori fragili

Materiali infiammabili ed esplosivi

Bombolette con gas a pressione o di qualsiasi tipo

Polveri sciolte e volatili

Materiali sciolti con dimensioni piu piccole dei fori del piatto retinato

00

o000

l'utente e provocare danni alla macchina stessa

Eventuali materiali e prodotti non previsti che possano in qualche modo essere pericolosi per

| Capitolo 5. Caratteristiche del film

| ITA |

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 che alimentare. Per garantire i migliori risultati e consigliato
I'utilizzo dei films da noi commercializzati.

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

FC75 A =mm500 MAX D = mm250 MAX d =mm77
FC76 A =mm600 MAX D = mm250 MAX d =mm77
FC77 A =mm800 MAX D = mm300 MAX d =mm77

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

5.2. Calcolo della fascia A

Fascia A=b +c + 100mm

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

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

/‘ Durante il funzionamento della macchina e vietato fumare!

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

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

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

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

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

Q Assicurarsi che la macchina sia fissata
correttamente ai quattro fori (15) alloggiati nel
carrello (se previsto).

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

| Capitolo 7. Manutenzione ordinaria | ITA |

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!

7.2. Pulizia lama saldante

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

Q Per una migliore pulizia si consiglia di lubrificare
periodicamente la lama saldante con il grasso
antiadesivo al teflon fornito in dotazione con la
macchina.
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7.3. Rimozione di sfridi di film plastico e vari

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

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

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

7.4. Pulizia della macchina
Per la pulizia della campana superiore (18)
pulire sia I'esterno che l'interno
esclusivamente con acqua e sapone (figura A).
Non utilizzare detergenti con solventi che
potrebbero danneggiare la campana superiore
(18) e ridurne la trasparenza.
Q Per la pulizia della macchina utilizzare un panno
inumidito con acqua
Q Se la macchina lavora in ambiente polveroso é
necessario pulire con maggiore frequenza sia
l'esterno che linterno della stessa. Si consiglia
soprattutto di aspirare la polvere che si deposita sui
componenti elettrici interni (figura B).

7.5. Controllo liquido di raffreddamento (dove
Controllare ogni 4 mesi il livello del liquido di

raffreddamento svitando il tappo (35).

Verificare che l'astina sia bagnata dal liquido per circa

2cm., altrimenti aggiungere una miscela di acqua e liquido

anticongelante (10%).

7.6. Cambio teflon e gomma

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

Pulire  con detergente la gomma (33) prima
dell’applicazione del nastro di teflon autoadesivo. Se
anche la gomma (33) risulta deteriorata provvedere alla
Sua sostituzione nel modo seguente:

Togliere la gomma vecchia

Pulire la sede che la contiene

Inserire la nuova gomma in modo lineare

Pulire la gomma con detergente

Applicare il nastro di teflon autoadesivo.

o000

figura A

30 31 29

figura B

figura A

revisto)
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7.7. Cambio lama saldante

Per sostituire la lama saldante (13) seguire questa procedura:
Togliere tensione alla macchina

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

Togliere la lama saldante vecchia

Pulire la sede e se necessario sostituire il teflon isolante
(23) del morsetto centrale

Inserire la lama saldante nuova partendo dal morsetto
centrale e stringere la vite (21)

oooo

O

Q Rifilare la lama saldante nuova a filo del foro dei pistoncini

(24) e (25)

Q Completare l'inserimento della lama saldante in tutta la sede

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

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

Q Rifilare il teflon sporgente dal morsetto centrale

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

7.8. Schema elettrico
mod. FC75-FC76 (figura 7.8. pag.86)

B1 Finecorsa start ciclo

B2 Finecorsa avvolgitore

BT1 Termocoppia

C1 Condensatore motore
E1/2  Ventilatore raffreddamento
E3 Ventilatore raffreddamento

ER1 Resistenza lama saldante

ER2 Resistore di retrazione

FQ1 Termostato di sicurezza

FU1/2 Fusibile linea 10.3X38

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

FUG6/7 Fusibile ventilatore, pompa raffreddamento, avvolgitore 5X20

FU8  Fusibile magneti 5X20
K1 Scheda di potenza

mod. FC77 (figura 7.8. pag.87)
B1 Finecorsa start ciclo

B2 Finecorsa avvolgitore

BT1 Termocoppia

E1/2  Ventilatore raffreddamento
E3 Ventilatore raffreddamento
ER1 Resistenza lama saldante
ER2/3 Resistore di retrazione
FQ1/2 Termostato di sicurezza

F1 Fusibile ventilatore, pompa raffreddamento, avvolgitore 5X20

F2/3/4 Fusibile linea 10.3X38

F5 Fusibile trasformatore ausiliario 10.3X38
F6/7  Fusibile motore ventola 10.3X38

K1 Scheda di potenza

K2 Scheda di comando

11

Scheda di comando

Motore ventola

Motore avvolgitore

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

Magnete di saldatura

Presa alimentazione avvolgitore
Spina alimentazione avvolgitore

Motore ventola

Motore pompa di raffreddamento
Motore avvolgitore

Interruttore generale
Interruttore avvolgitore
Resistore per freno motore
Resistore per freno motore
Tastiera a membrana
Trasformatore di taglio
Trasformatore ausiliario
Magnete di retrazione

Magnete di saldatura

Presa alimentazione avvolgitore
Spina alimentazione avvolgitore
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7.9. Particolari di ricambio

Codice FC75 Codice FC76 Codice FC77 Denominazione particolare

S01A0404 S02A0404 S03A0404 Rivestimento teflon

FE385601 FE385602 FE385603 Lama saldante

FM350008 FM350009 FM350010 Gomma neoprene superiore

FM350005 FM350006 FM350007 Gomma neoprene inferiore

S0K00306 S0K00306 S03A0306 Kit morsetto centrale porta lama

FM130001 FM130002 FM130003 Piatto retinato

FM081029 FM081028 FM081030 Campana superiore

FM170001 FM170002 FM170003 Barra di torsione

S0K00607 S0K00607 S0K00608 Rotellina con cava completa

S0K00605 S0K00605 S03A0605 Rotellina con aghi completa

S01A0602 S02A0602 S03A0602 Tubo porta bobina completo

KR310051 SO0K01110 SO0K01120 Ventola

FM195113 FM195111 FM195115 Pannello lana di vetro

7.10. Smontaggio, demolizione e smaltimento residui
ATTENZIONE!

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

Procedere nel seguente modo:

Q Scollegare la macchina dalla rete di alimentazione elettrica

Q Smontare i componenti.

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

Il simbolo indica che questo prodotto non deve essere trattato come rifiuto domestico.

Assicurando che il prodotto venga correttamente eliminato, si facilitera la prevenzione di potenziali
conseguenze negative per 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 I'appropriato servizio di trattamento dei rifiuti.

| Capitolo 8. Garanzia | ITA |

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

8.2. Condizioni di garanzia

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

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

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

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

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

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

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

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

garanzia viene annullata:

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

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

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

Q Qualora la macchina non sia piu proprieta del primo acquirente.

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

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

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

e cambiamenti secondo esigenze tecniche e di funzionamento.
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1.1. Preface

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

ATTENTION:

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

ATTENTION:

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

ATTENTION:
Don’t touch!

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

QB>

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.

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. Packaging machine performance

You have bought a machine with outstanding features and performance and we thank you very much for choosing it. The
system is unique and has achieved worldwide success with more than 100000 units operating in the packaging and
wrapping sector.

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

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

1.3. Machine technical data

FC75 FC76 FC77
Width “a” 1330 mm 1330 mm 2180 mm
Length “b” 1080 mm 1080 mm 1040 mm
Height *“c” 880 mm 880 mm 1430 mm
Weight 105 Kg 120 Kg

FC75 FC76 FC77
Width “a” 1160 mm 1260 mm 1950 mm
Length “b” 700 mm 810 mm 1000 mm
Height “c” (hood closed) 1120 mm 1165 mm 1180 mm
Height “c” (hood open) 1220 mm 1310 mm 1480 mm
Weight 75 Kg 90 Kg 210 Kg
Maximum production 300 packs/hour | 300 packs/hour | 300 packs/hour
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1.3. Machine technical data

Electrical system

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 humber

specified on the plate on the rear part of the machine.

®
MINIPACK - TORRE S.p.A.
24044 DALMINE (BG) - ITALY
W w.mi et

Wmax| A max

MOD.
ANNO
MATR.

| Chapter 2. Machine installation

| GB |

2.1. Transport and positioning

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

@ Use protection gloves while handling the machine.
A

y

mod. FC75 — FC76

a

Cut the strap with scissors make sure you protect your eyes by wearing
glasses and withdraw the cardboard. Remove the screws and any plate
intended to fasten the machine to the pallet.

If you have purchased the trolley:

a

a

a

Remove the box containing the trolley and assemble it according to the
instructions inside the box

Lift the machine by means of a fork lift truck and place it on its trolley,
securing it in place using the four screws that were used to secure the
packaging plates to the machine

Cut the strap to release the upper hood.

If you have purchased the waste rewinder:

a

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

If you have purchased the “FC75-76 BASIC” bench version:

Raise the machine using a fork lift and fit the 4 feet that are supplied with the it.

mod. FC77

a

Cut the strap with scissors make sure you protect your eyes by wearing
glasses and withdraw the cardboard. Remove the screws and any plate
intended to fasten the machine to the pallet.

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

Cut the strap to release the upper hood.

2.2. Environmental conditions
Q Place the machine level on the floor in a suitable environment free from humidity, gases, explosives, combustible

Q Leave a minimum space of 0,5mt around the machine so that not to obstruct air inlets
Q Once the correct position is achieved, lock the machine by means of the wheel brakes.

materials. Install on a non-combustible material only

Working environment conditions:

a
a

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
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2.3. Electrical connections

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.

Make the electrical connections by introducing the plug of the cable coming from the
electric control cabinet of the machine into the general circuit socket.

| Chapter 3. Machine adjustment and setting up

3.1. Direction of rotation check (for mod. FC77 only)

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

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

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

rotation of the fans will correspond to figure.

Otherwise invert two of the three phases of the electrical plug. O O=
N.B.: The control of direction of rotation should be carried out each time you change X

the electrical plug.

3.2. Adjustment

Main switch

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

Shrinking warning light

Sealing warning light

Cycle counter selection button

Display. Displays selected functions and relative
settings

Programme and variable selection button

W DITOW>wN=

PHASE NR. 1= SWITCHING THE MACHINE ON

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

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

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

PHASE NR. 2 = PROGRAMS SELECTION
The machine is equipped with 10 selectionable programs (P01+P10).
Push buttons (2) and (3) to select the number of the program.

PHASE NR. 3 = VARIABLES PROGRAMMING

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

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

1. Sealing time

2. Fan delay time after sealing

3. Shrinking time

4. Heat chamber temperature

16
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3.2. Adjustment

Through button (S) it is possible to look through the variables of the selected program, while through buttons (2) and (3)
the memorized values can be modified. These buttons (2) and (3) act by one digit at a time, but if they are held down for
more than a second, the value will rapidly increase or decrease.

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

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

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

PHASE NR. 4 = PERFORMANCE
Once all adjustments have been made, the machine is ready to start working.

TABLE OF PARAMETERS ACCORDING TO PROGRAMMES
Variable P1 P02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
(sealing only)
Sealing time Min. = 0,0 Min. = 0,0
(values expressed in seconds) Max. = 3,0 Max. = 3,0
Default = 1,3 Default = 1,3
Fan delay time after sealing not settable Min. = 0,0
(values expressed in seconds) Max. = 1,0
Default = 0,0
Shrinking time not settable Min. = 0,0
(values expressed in seconds) Max. = 10,0
Default = 2,5
Heat chamber temperature not settable Min. =0
the indicated value will correspond to: Max. = 150
0 = 0° (the heating element is switched off) Default = 120
1...150 = 100° ... 398°C (2°C each point)
CYCLE COUNTER
When the machine is in the PROGRAMS SELECTION mode, the display will show the programme that is being run (e.g.
“PO1”).

In this mode, press button (P) to activate the “cycle counter” function”.
The display indicates the number of cycles since the machine was switched on.

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

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

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

1% number = thousands of cycles

2" number = tens of thousands of cycles

3% number = hundreds of thousands of cycles

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

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

1% number = single cycles

2" number = tens of cycles

3 number = hundreds of cycles

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

APPROXIMATE TABLE OF MACHINE CICLE ADJUSTEMENT

Shrinking time Pause time Heat chamber temperature
(value indicated on the display)
6” 6”
5” 7"
4” 8”
37 9”
27 10”
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3.2. Adjustment
ERROR MESSAGES
The electronic board can detect some errors signalled by displaying the following messages on the display (D):

AL1:

AL2:

AL3:

AL4:

ALS5:

ALL:

EEE:

FF1o
FF2:

B1 limit switch closed error when machine switched on.

Possible causes are:

O  Machine on and hood down. Lift the hood.

Q Limit switch B1 faulty. Repair or replace the limit switch.

The machine will not execute the cycle in both cases. It is necessary to open the limit switch contact to cancel signalling.
The alarm will disappear as soon as the contact is opened.

Heating error.

It is possible in all programmes, except for P1.

The working temperature has not been reached within the set up time (15 min.).

Make sure that the thermocouple is positioned correctly.

Check the heating resistance.

Power off and on the machine to delete the error.

High temperature error.

It is possible in all programmes, except for P1.

The heating element has exceeded the maximum permissible temperature or the thermocouple is not inserted.
Make sure that the thermocouple is positioned correctly.

Check the heating resistance.

Power off and on the machine to delete the error.

Interrupted thermocouple error.

It is possible in all programmes, except for P1 and it is activated if the thermocouple is interrupted.

Check the thermocouple.

Power off and on the machine to delete the error.

Sealing blade protection error.

Power off and on the machine to delete the error.

If this appears it means that an incorrect operation has been carried out (e.g. two seals in rapid succession).

If the error reappears even after switching the machine off, it means there is a fault in the sealing blade
electrical system (e.g. blade interrupted or not connected).

Contact the technical assistance.

Hood closed after retraction error.

It is possible in all programmes, except for P1.

If the hood is held closed during a retraction cycle, at the end of the retraction period the machine continues to
retract for a maximum of 10 seconds, after which it stops.

Open the hood to reset this error condition.

Machine lock.

Contact the technical assistance.

Memory error.

To reset this error, switch the machine off then on again by pressing buttons (2) and (3) for 3 seconds.

3.3. Film reel insertion

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

Position the roller on the film reel support

Feed the film around the return roller (7)

Run through the micropunches (8)

Run the film over the film drive roller (9)

Feed the film around the return roller (10)

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

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

oooo0ooo

3.4. Reticulated plate installation

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

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

To position it follow this procedure:

Q  Pull the reticulated plate in direction of the arrows

Q Remove it from the stops

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

mod. FC75-FC76 mod. FC77

[
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| Chapter 3. Machine adjustment and setting up

3.5. Reel support and packaging plate adjustment
The reel support (4) and the packaging plate (11) must be
adjusted according to the width of the article to be packaged,
leaving a space of about 1-2 cm between the article and the
welding edge.

3.6. Making the first seal

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

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

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

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

3.7. Film binding on rewinder (if present)

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

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

The machine is now ready to start packaging.

3.8. Introducing the object to be packaged

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

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

3.9. Packaging

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

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

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

With the right and detach the film from the sealing blade towards
the outside.
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| Chapter 4. Limits and conditions in the use of machine

4.1. Max. pack sizes

FC75 a=mm 400 b =mm 250 c=mm 160
FC76 a =mm 500 b =mm 380 ¢ =mm 200
FC77 a =mm 800 b =mm 500 ¢ =mm 200

N.B.: measurements shown refer to the maximum for the single dimension.

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

4.2. Items which must not be packed

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

injuries to the operator:

Wet and unstable products

Liquids of any kind and density in fragile containers

Flammable and explosive materials

Pressurised gas cylinder of any kind

Loose and volatile powders

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

00

o000

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

| Chapter 5. Film features

| GB |

5.1. Films to be used

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

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

FC75 A =mmb500 MAX D = mm250 MAX d =mm77
FC76 A =mm600 MAX D = mm250 MAX d =mm77
FC77 A =mm800 MAX D = mm300 MAX d =mm77

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

5.2. Band A calculation

Band A=b + ¢+ 100mm
By band “A” we mean the width that the film must have to package the product. @ﬂ
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| Chapter 6. Safety standards | GB |

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

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

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

)| Smoking is forbidden while the machine is operating!

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

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

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

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

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

Q Ensure that the machine is secured correctly
to the four holes (15) lon the trolley (if
present)

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

| Chapter 7. Ordinary maintenance | GB |

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

it and wait for the machine to cool down!

@ Wear protective gloves during maintenance operations!

7.2. Sealing blade cleaning

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

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

A Before carrying out maintenance, switch the machine off with the main ON/OFF switch, disconnect
L]
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| Chapter 7. Ordinary maintenance

7.3. Plastic film and other scrap removal

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

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

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

7.4. Machine cleaning
To clean the upper hood (18), clean both the

outside and the inside with water and soap
n only (figure A).

Do not use any detergents with solvents which

could damage the upper hood (18) and reduce

the transparency.

Q Use a cloth moistened with water to clean the
machine

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

7.5. Coolant check (if present)

Every 4 months check the coolant level by unscrewing the
cap (35).

Check that the rod is made wet by the liquid for about 2
cm height, otherwise add a mixture of water and antifreeze
liquid (10%).

7.6. Substituting the rubber and Teflon

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

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

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

Clean its housing

Insert the new rubber in a linear way

Clean the rubber with a detergent

Apply the self-adhesive Teflon-strip.

Oo0o0D

figure A

30 31 29

figure B

figure A
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| Chapter 7. Ordinary maintenance

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

oooo

O

Disconnect power to the machine

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

Remove the old sealing blade

Clean the housing and if necessary substitute the insulating
Teflon (23) of the central clamp

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

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

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

Trim the Teflon projecting from the central clamp

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

7.8. Wiring diagram
mod. FC75-FC76 (figure 7.8. page 86)

B1 Cycle start limit switch K2
B2 Rewinder limit switch M1
BT1 Thermocouple M2
Cc1 Motor capacitor M3
E1/2  Cooling fan R1
E3 Cooling fan R2
ER1  Sealing blade heater Q1
ER2  Shrinking heater Q2
FQ1  Safety thermostat S1
FU1/2 Line fuse 10.3X38 T1
FU3  Card supplier fuse 5X20 u1
FU4/5 Fan motor fuse 5X20 vz
FU6/7 Ventilator fuse, cooling pump, rewinder 5X20 X1
FU8  Magnet fuse 5X20 X2
K1 Power board

mod. FC77 (figure 7.8. page 87)

B1 Cycle start limit switch M1/2
B2 Rewinder limit switch M3
BT1 Thermocouple M4
E1/2  Cooling fan R1
E3 Cooling fan R2
ER1  Sealing blade heater Q1
ER2/3 Shrinking heater Q2
FQ1/2 Safety thermostat S1
F1 Ventilator, cooling pump, rewinder fuse 5X20 T1
F2/3/4 Line fuse 10.3X38 T2
F5 Auxiliary transformer fuse 10.3X38 u1
F6/7  Fan motor fuse 10.3X38 u2/3
K1 Power board X1
K2 Control board X2
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Control board

Fan motor

Rewinder motor

Cooling pump motor

Motor brake resistor

Motor brake resistor

Main switch

Rewinder switch

Membrane keyboard
Cutting transformer
Shrinking magnet

Sealing magnet

Rewinder power supply socket
Rewinder power supply plug

Fan motor

Cooling pump motor
Rewinder motor

Motor brake resistor

Motor brake resistor

Main switch

Rewinder switch

Membrane keyboard
Cutting transformer
Auxiliary transformer
Shrinking magnet

Sealing magnet

Rewinder power supply socket
Rewinder power supply plug




| Chapter 7. Ordinary maintenance | GB |

7.9. Spare parts

Code FC75 Code FC76 Code FC77 Item description
S01A0404 S02A0404 S03A0404 Teflon liner
FE385601 FE385602 FE385603 Sealing blade
FM350008 FM350009 FM350010 Upper neoprene rubber
FM350005 FM350006 FM350007 Lower neoprene rubber
SO0K00306 SO0K00306 S03A0306 Central blade holder terminal kit
FM130001 FM130002 FM130003 Reticulated plate
FM081029 FM081028 FM081030 Upper hood
FM170001 FM170002 FM170003 Torsion bar
S0K00607 S0K00607 S0K00608 Complete slotted microperforator
S0K00605 S0K00605 S03A0605 Complete needles microperforator
S01A0602 S02A0602 S03A0602 Roll holder complete tube
KR310051 SO0K01110 S0K01120 Fan
FM195113 FM195111 FM195115 Glass wool panel
7.10. Disassembling, demolition and elimination of residuals
ATTENTION!
A All disassembling and demolition operations must be done by qualified personnel with mechanical and
d electrical expertise required to work in safe conditions.

Proceed as follows:

Q Disconnect machine from power mains

Q Disassemble components.

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

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

| Chapter 8. Guarantee | GB |

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

8.2. Guarantee conditions

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

operating requirements.
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| Kapitel 1. Einleitung | D |

1.1. Vorwort

Das vorliegende Handbuch wurde gemaf3 den Norm UNI 10893 von Juli 2000 verfasst. Es richtet sich an alle Benutzer
und dient zur korrekten Bedienung der Maschine. Bewahren Sie es an einem leicht zugénglichen Ort in der Nahe der
Maschine auf, der allen Benutzern bekannt ist. Das vorliegende Handbuch ist in Bezug auf die Sicherheit ein
wesentlicher Teil der Maschine. Zur besseren Versténdlichkeit werden die verwendeten Symbole hier in der Folge
erlutert.

ACHTUNG:

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

ACHTUNG:

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

ACHTUNG:
Nicht Beriihren!

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

QB>

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
flir den vorgesehenen Anwendungszweck eingesetzt werden; jede andere Anwendung ist als ,unsachgeméal“ und somit
als geféhrlich anzusehen.

Vor Bedienung der Maschine miissen sorgféltig 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.

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 fir unsachgeméBe Anwendung der Maschine und/oder Schéden ab, die auf
Tétigkeiten zuriickzufiihren sind, die nicht in diesem Handbuch vorgesehen sind.

1.2. Leistungen der Verpackungsmaschine

Sie haben ein dullerst leistungsféhiges Geréat mit aullergewdbhnlichen Eigenschaften erworben, und wir danken lhnen fiir
die getroffene Wahl. Dieses Verpackungssystem ist einzig in seiner Art und hat sich weltweit mit (iber 100000 Maschinen
bewéhrt, die im Bereich der Einschlag- und Verpackungstechnik in Betrieb sind.

Der Wert des technologischen Konzepts, sowie die Qualitét der Einzelteile und der Materialien, die bei der Fertigung
verwendet werden, und die Endabnahme sind die beste Garantie flir einen zuverldssigen Betrieb (ber einen langen
Zeitraum hinweg.

Das Gerét kann fiir das gleichzeitige Schrumpfen und Schwei3en der Folien verwendet werden, es kann dank seines
Funktionsprinzips aber auch nur zum Schweien eingesetzt werden. In diesem Fall ist es mdglich, die
Verpackungsobjekte in lose, nicht geschrumpfte Sdcke einzuschweillen.

1.3. Technische Daten der Maschine

FC75 FC76 FC77
Breite “a” 1330 mm 1330 mm 2180 mm
Lange “b” 1080 mm 1080 mm 1040 mm
Héhe *c” 880 mm 880 mm 1430 mm
Gewicht 105 Kg 120 Kg

FC75 FC76 FC77
Breite “a” 1160 mm 1260 mm 1950 mm
Lénge “b” 700 mm 810 mm 1000 mm
Hbhe “c” (geschlossene Haube) | 1120 mm 1165 mm 1180 mm
Hébéhe *“c” (gedffnete Haube) 1220 mm 1310 mm 1480 mm
Gewicht 75 Kg 90 Kg 210 Kg
300 Vepackonoe | 00 erackunger | 30 erpackurger
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| Kapitel 1. Einleitung | D |

1.3. Technische Daten der Maschine
Elektrische Anlage

Spannung (V): siehe Typenschild

Frequenz (Hz): siehe Typenschild

Maximale Leistungsaufnahme (W): siehe Typenschild
Maximale Stromaufnahme (A): siehe Typenschild v- | Hz Wmax“ A max

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

MOD.
ANNO
MATR.

|
ANM.: Nennen Sie bitte bei jeglicher Kommunikation mit dem Hersteller immer das Modell | [} =1
und die Seriennummer der Maschine, die auf dem Schild angegeben sind, das sich auf der c €
Riickseite der Maschine befindet. ROE T TTALY

| Kapitel 2. Einbau der Maschine | D |
2.1. Beférderung und Aufstellung

n Bei der Beférderung und Positionierung der Maschine lassen Sie die gro8te Vorsicht walten!

A\ = 4

Mod. FC75 - FC76

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

@ Beim Umstellen der Maschine Schutzhandschuhe tragen.
A

Wenn Sie den Wagen erworben haben:

O Nehmen Sie die Schachtel herunter, die den Wagen enthélt, und setzen Sie ihn
nach der Anleitung, die sich in der Schachtel befindet, zusammen.

QO Heben Sie die Maschine mit einem Gabelstapler an und setzen Sie sie auf den
Wagen. Befestigen Sie die Maschine mit den vier Schrauben, mit denen die
Verpackungsplatten an der Maschine befestigt waren, am Wagen.

Q Freilegen der Abdeckhaube durch Durchschneiden des Befestigungsbands.

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

Wenn Sie die “FC75-76 BASIC” Tischversion erworben haben:
Heben Sie die Maschine mit einem Gabelstapler an und befestigen Sie die 4 mitgelieferten Fiil3e.

mod. FC77

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

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

Q Freilegen der Abdeckhaube durch Durchschneiden des
Befestigungsbandes.

2.2. Umweltbedingungen

O Das Gerét muss eben auf dem Boden aufgestellt werden, sowie in einer geeigneten Umgebung, die trocken ist und in der sich
keine brennbaren Gegenstdnde, Gase oder Sprengstoffe befinden. Die maschine soll nur auf eine nicht entflammede Fldche
installiert sein

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

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

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

SCHUTZKLASSE DER MASCHINE = IP20
DAS VON DER MASCHINE ERZEUGTE LUFTGERAUSCH LIEGT UNTER 70 dB
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| Kapitel 2. Einbau der Maschine | D |

2.3. Elektrischer Anschluss

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

Den elektrischen Anschluss durchfiihren, indem der Stecker des Kabels aus dem
Schaltschrank in die Steckdose des Hauptstromnetzes gesteckt wird.

| Kapitel 3. Einstellung und Vorbereitung der Maschine | D |

3.1. Priifung der Drehrichtung (nur bei Mod. FC77)

Bevor die Maschine in Betrieb gesetzt wird, muB die Drehrichtung aufgrund folgender
Gebrauchsanweisungen genau gepriift erden:

Den Waéhler drehen und die 1-Stellung wéhlen.

Senken Sie die Haube und fiihren Sie einen Betriebszyklus durch. Uberpriifen Sie dabei, ob Kﬂ% g%
O—r

die Drehrichtung der Liifter der Abbildung entspricht. ,
Anderenfalls kehren Sie zwei unter den drei Phasen des Zufiihrungssteckers um. O
Die drehrichtung mull jedesmal gepriift werden, wenn die zufiihrungssteckdose

gedndert wird.

3.2. Einstellung
1 Hauptschalter

2 Knopf ,VERRINGERN® Reduziert die Werte der 1 3 D
eingestellten Funktionen

Knopf ,ERHOHEN® Erhéht die Werte der eingesteliten
Funktionen

Temperaturkontrollampe

Schrumpfkontrollampe

Schweissungskontrollampe

Druckknopf zur Auswahl vom Zyklenzéhler
Datensichtgerét. Stellt die gewéhlten Funktionen und
die entsprechenden Einstelldaten dar

Druckknopf zur Auswahl der Programme und
Variablen

()

» TDTUOWX

PHASE NR. 1 - MASCHINE AUSSCHALTEN

Der Hauptschalter (1) auf Pos. 1 stellen.

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

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

PHASE NR. 2 = PROGRAMMENAUSWAHL
Die Maschine ist mit 10 auswédhlenden Programmen ausgestattet (P01+P10).
Knopf (2) und (3) driicken um der Programmenummer zu wéhlen.

PHASE NR. 3 = VARIABLE PROGRAMMIERUNG

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

Die Reihenfolge bei der Programmierung der Programme P02 — P10 ist folgende (beim Programm P01 kann man nur die
Schweil3zeit einstellen):

1. Schweissung

2. Verzégerungszeit vom Liifterrad nach dem Schweil3en

3. Schrumpfen

4. Temperatur der Hitzekammer
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3.2. Einstellung

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

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

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

Die Verzégerungszeit vom Liifterrad nach dem Schweillen ist eine verdnderliche Variable, die keine dazugehérige Diode
besitzt. Sie wird daher mit einem ,r“ auf dem linken Display gekennzeichnet, wéhrend die zwei (ibrig bleibenden Ziffern
auf die eingestellte Zeit hinweisen.

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

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

PHASE NR. 4 = AUSFUHRUNG
Die Maschine kann arbeiten wenn alle Regelungen gemachte sind.

TABELLE DER PARAMETER JE NACH DEN PROGRAMMEN
Variable P1 P02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
(nur Schweissung)
Schweissung Min. = 0,0 Min. = 0,0
(Werte sind in Sekunden ausgedrlickt) Max. = 3,0 Max. = 3,0
Default = 1,3 Default = 1,3
Verzégerungszeit vom Liifterrad nach dem | Nicht einstellbar Min. = 0,0
Schweilen (Werte sind in Sekunden Max. = 1,0
ausgedriickt) Default = 0,0
Schrumpfen Nicht einstellbar Min. = 0,0
(Werte sind in Sekunden ausgedrlickt) Max. = 10,0
Default = 2,5
Temperatur der Hitzekammer Nicht einstellbar Min. =0
Der angegebene Wert entspricht: Max. = 150
0 = 0° (der Widerstand ist ausgeschaltet) Default = 120
1...150 = 100° ... 398°C (2°C jeder Punkt)
ZYKLENZAHLER

Wenn die Maschine sich in der Betriebsart PROGRAMMAUSWAHL befindet, zeigt das Display, dal3 die
Programmausfiihrung im Gang ist (z.B. “P01”).

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

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

Wenn man danach gleichzeitig 3 Sekunden lang die Tasten (2), (3) und (S) driickt, 6ffnet sich die Funktion
,Gesamtzéhler”. Am Display wird eine Zahl gezeigt, welche die ,Tausende” der Zyklen angibt, die insgesamt von der
Maschine ausgefiihrt wurden.

Von rechts nach links zeigen die Zahlen Folgendes:

1. Zahl = Tausende Zyklen

2. Zahl = Zehntausende Zyklen

3. Zahl = Hunderttausende Zyklen

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

Von rechts nach links zeigen die Zahlen Folgendes:

1. Zahl = Einer von Zyklen

2. Zahl = Zehner von Zyklen

3. Zahl = Hunderte von Zyklen

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

BEZEICHNENDE TABELLE DER MASCHINENABLAUF-AUFGABE
Schrunpfszeit Pause Temperatur der Hitzekammer
(Wert auf dem Display)
6” 6”
5” 7"
4” 8”
37 9”
2”7 10”
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3.2. Einstellung

FEHLERMELDUNGEN

Die elektronische Karte sieht die Erfassung einiger Fehler vor, deren Signalisierung durch die Anzeige auf dem Display
(D) der folgenden Meldungen erfolgt:

AL1:

AL2:

AL3:

ALS5:

AL4:

ALL:

EEE:

FF1o
FF2:

Fehler Endschalter B1 bei Einschalten der Maschine geschlossen.

Die méglichen Ursachen sind:

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

Q Endschalter B1 defekt. Den Endschalter reparieren oder ersetzen.

Die Maschine fiihrt in beiden Féllen den Zyklus nicht aus. Sie brauchen nicht den Endschalterkontakt zu éffnen, um die
Meldung zu I6schen.

Der Alarm verschwindet bei der Kontaktéffnung.

Heizungsfehler.

Dies ist bei allen Programmen méglich, mit der Ausnahme von P1.

Die Arbeitstemperatur wurde innerhalb der festgestellten Zeit (15 Min.) nicht erreicht.

Vergewissern Sie sich, dal3 das Thermoelement richtig positioniert ist.

Uberpriifen Sie den Heizwiderstand.

Die Maschine aus- und einschalten, um den Fehler zu I6schen.

Fehler Hochtemperatur.

Dies ist bei allen Programmen méglich, mit der Ausnahme von P1.

Der Widerstand hat die zuldssige Héchsttemperatur (iberschritten oder das Thermoelement ist nicht eingesetzt.

Vergewissern Sie sich, dal3 das Thermoelement richtig positioniert ist.

Uberpriifen Sie den Heizwiderstand.

Die Maschine aus- und einschalten, um den Fehler zu Iéschen.

Fehler SchweiBklinge.

Die Maschine aus- und einschalten, um den Fehler zu I6schen.

Falls die Meldung erscheint, bedeutet das, dass ein nicht korrekter VVorgang ausgefiihrt wurde (z.B. zwei Schweil3vorgdnge in
sehr kurzem Abstand).

Falls der Fehler auch nach Wiedereinschaltung der Maschine erscheint, liegt eine Stérung des elektrischen Teils der
Schweil3klinge vor (z.B. Schweil3klinge unterbrochen oder nicht angeschlossen).

Kontaktieren Sie bitte die technische Betreuung.

Fehler unterbrochenes Thermoelement.

Dies ist bei allen Programmen méglich, mit der Ausnahme von P1. Die Aktivierung erfolgt, wenn das Thermoelement
unterbrochen ist.

Uberpriifen Sie das Thermoelement.

Die Maschine aus- und einschalten, um den Fehler zu Iéschen.

Fehler Haube nach Schrumpfung geschlossen.

Dies ist bei allen Programmen méglich, mit der Ausnahme von P1.

Wenn die Haube wéhrend eines Schrumpfungszyklus gezwungenermal3en geschlossen gehalten wird, fahrt die Maschine
nach Ablauf der Schrumpfungszeit noch maximal 10 Sekunden mit dem Schrumpfen fort, danach hélt sie an. Um diesen
Fehler zuriickzusetzen, muss man nur die Haube heben.

Sperre der Maschine.

Kontaktieren Sie bitte die technische Betreuung.

Speicherfehler.

Um den Fehler zuriickzusetzen, schaltet man die Maschine aus und und hélt beim Wiedereinschalten 3 Sekunden lang die
Tasten (2) und (3) gedriickt.

3.3. Einlegen der Folienspule

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

Positionieren Sie die Walze auf dem Spulentrdager

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

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

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

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

Fiihren Sie den oberen Rand der Folie (ber der
Verpackungsplatte (11) durch. mod. FC75-FC76 mod. FC77

o000

O

3.4. Positionieren des Haltegitters

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

Fiir eine Korrekte Verpackung mul3 das Haltegitter so positioniert
sein, dal3 die SchweiBnaht des Folien sich auf halber Héhe der
Verpackung befindet.

Um dies zu tun, mul3 folgendermalRen vorgegangen werden:

Q Ziehen des Haltegitters in Pfeilrichtung

Q Entnehmen des Haltegitters aus den Anschldgen

Q Einlegen des Haltegitters in der gewiinschten Position.

[
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| Kapitel 3. Einstellung und Vorbereitung der Maschine

3.5. Einstellung des Spulentragers und der Verpackungsplatte

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

3.6. Durchfiihrung der ersten FolienschweiBung
Um die erste SchweiBung durchzufiihren, mul3 die Folie wie
abgebildet gelegt werden.

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

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

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

[

I

1T

T

1-2cm

AN

1-2 cm

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

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

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

Jetzt ist die Maschine zum Verpacken der Gegensténde bereit.

3.8. Einfiihrung des zu verpackenden Gegenstands
Die zum Verpacken des Verpackungsgutes bendétigte 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 mul3 zwischen Verpackungsgut und Rand des Gerétes ein
Raum von 1 bis 2 cm bleiben, so dall die zum Schrumpfen
erforderliche Luft durchgehen kann.

3.9. Verpacken

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

Wenn die Funktion “SCHWEISSEN + SCHRUMPFEN”
(Programme P02+P10) gewéhlit 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 AuBBenseite wird der Film durch leichtes Ziehen mit der
rechten Hand losgelést.
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]Kapitel 4. Gebrauchseinschrdnkungen und -bedingungen der Maschine\ D |

4.1. Maximale Abmessungen der Packung

FC75 a =mm 400 b =mm 250 c=mm 160
FC76 a=mm 500 b =mm 380 ¢ =mm 200
FC77 a =mm 800 b =mm 500 ¢ =mm 200

ANM.: Die in der Tabelle angegebenen MaBe beziehen sich auf die max. GréRRe der einzelnen Packung.
Was die Héchstmalle der Packung (b x c) betrifft, beziehen Sie sich bitte in jedem Fall auf das
Kapitel 5.2, aus dem hervorgeht, dass die Summe von (b + c) gleich der Breite der
Folienspule — 100 mm ist.

4.2. Was nicht verpackt werden darf

Um die Maschine nicht dauerhaft zu beschédigen und Unfallrisiken fiir den Bediener zu vermeiden, ist es absolut

verboten, die folgenden Arten von Produkten zu verpacken:

Nasse und instabile Produkte

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

Spraydosen mit Treibgas bzw. jeder sonstigen Art

Loses Pulver oder staubférmige Produkte

ocooo0ooo

beschédigen oder den Bediener in Gefahr bringen kénnten.

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

| Kapitel 5. Merkmale der Folie

5.1. Zu verwendende Folien

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

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

FC75 A =mmb500 MAX D = mm250 MAX d =mm77
FC76 A =mm600 MAX D = mm250 MAX d =mm77
FC77 A =mm800 MAX D = mm300 MAX d =mm77

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

c Es wird dringend dazu geraten, die technischen und Sicherheitsblétter

5.2. Berechnung des Bands A

Band A=b +c+ 100 mm
Unter Band “A” versteht man die Breite, die der Film besitzen mufl3, um das Produkt
verpacken zu kénnen.
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6.1. Warnungen
NICHT AUSGEBILDETEM PERSONAL DARF DIE ANWENDUNG DER MASCHINE NICHT GESTATTET WERDEN!

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

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

Wéhrend des Maschinenbetriebs ist es verboten zu rauchen!

Q Berihren Sie die Schweil3klinge (13) auf
keinen Fall direkt nach dem Schweil3vorgang,
indem Sie dies Schutzbarriere mit der Hand
tberwinden. Aufgrund der Resthitze der
SchweilBklinge (13) besteht die Mdéglichkeit,
sich zu verbrennen

Q SchweiBen Sie nicht, falls die Schweil3klinge
(13) gebrochen ist. Tauschen Sie sie sofort aus

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

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

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

Q Stellen Sie sicher, dass die Maschine
ordnungsgemal an den vier Bohrungen (15),
die sich im Wagen befinden, befestigt ist (falls
vorgesehen).

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

| Kapitel 7. Ordentliche Wartung | D |

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

A Bevor Sie mit den Wartungsarbeiten beginnen, schalten Sie die Maschine liber den Hauptschalter
L]

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

@ Es wird empfohlen, bei den Wartungsarbeiten Schutzhandschuhe zu tragen!
s

7.2. Reinigung der Schwei8klinge

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

Q Fir eine bessere Reinigung wird empfohlen, die
SchweilBklinge regelméaflig mit Fett zu schmieren, das
nicht am Teflon klebt und das als Zugabe zur
Maschine mitgeliefert wird.
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7.3. Entfernen der Abfélle von Kunststoff- und anderen Folien

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

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

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

7.4. Reinigung der Maschine

Zur Reinigung der oberen Haube (18) verwenden

Sie sowohl fiir die AuBBen- als auch fiir die Innenseite

ausschlieB3lich Wasser und Seife (Abbildung A).

Verwenden Sie keine  Reinigungmittel,  die

Lésungsmittel enthalten, da sie die obere Haube

(18) beschadigen und ihre  Durchsichtigkeit

verringern kénnten.

Q Verwenden Sie fiir die Reinigung der Maschine ein mit
Wasser angefeuchtetes Tuch

QO Wenn die Maschine in einer staubigen Umgebung betrieben
wird, miissen sowohl ihre AuBen- als auch ihre Innenseite
héufiger gereinigt werden. Es wird vor allem empfohlen, den
Staub abzusaugen, der sich auf den inneren elektrischen
Komponenten absetzt (Abbildung B).

Abbildung A Abbildung B

7.5. Kontrolle der Kiihlfliissigkeit (falls vorgesehen)

Uberpriifen Sie alle 4 Monate den Pegel der
Klihlfiissigkeit. Schrauben Sie dazu den Stépsel (35)
heraus.

Priifen Sie, ob ca. 2 cm des Messstabs in die
Abklhlungsfliissigkeit getaucht sind. Andernfalls fiigen Sie
eine  Mischung  aus Wasser und  fllissigem
Frostschutzmittel (10 %) hinzu.

7.6. Auswechseln von Teflon und Gummi

Wenn die Anschldge aus Teflon (32) zu stark abgenutzt
sind, ersetzen Sie sie durch Ersatzanschldge. Achten Sie
dabei besonders darauf, sie gerade und eben
anzubringen.

Bevor Sie das Selbstklebeband aus Teflon anbringen,
reinigen Sie den Gummi (33) mit einem Reinigungsmittel.
Wenn auch der Gummi (33) verschlissen ist, ersetzen Sie
ihn folgendermal3en:

Entfernen Sie den alten Gummi

Reinigen Sie das Gehduse, das ihn enthélt

Setzen Sie den neuen Gummi gerade ein

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

OOoo0o0o
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7.7. Auswechseln der Schwei3klinge

Um die Schweiklinge (13) zu ersetzen,

gehen Sie

folgendermal3en vor:

oooo

O

Schalten Sie die Stromversorgung der Maschine aus
Drehen Sie die 3 Schrauben (20), (21) und (22) heraus
Nehmen Sie die alte Schweillklinge ab

Reinigen Sie das Gehéduse und wechseln Sie
gegebenenfalls das Isolierstiick aus Teflon (23) der
mittleren Klemme aus

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

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

Setzen Sie nun die Schweil3klinge in das ganze Geh&use ein
Driicken Sie den kleinen, hinteren Kolben (24) in Richtung
der SchweiRklinge, sodass sie in die Offnung des Kolbens
eindringt, und ziehen Sie die Schraube (22) fest

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

Schneiden Sie den Teflon ab, der liber die mittlere Klemme
herausragt

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

7.8. Schaltbild
mod. FC75-FC76 (Abbildung 7.8. Seite 86)

B1 Endschalter Zyklusstart

B2 Endschalter Aufwickler

BT1 Thermoelement

Cc1 Kondensator des Motors

E1/2  Kiihlungsventilator

E3 Kiihlungsventilator

ER1  Heitzkérper der Schweil3klinge

ER2  Schrumpfungswiderstand

FQ1  Sicherheitsthermostat

FU1/2 Linieschmelzsicherung 10.3X38

FU3  Schmelzsicherung Speiser der Karte

FU4/5 Schmelzsicherung der Motor des Liifterrads 5X20
FU6/7 Schmelzsicherung Ventilator, Kihlungspumpe, Aufwickler 5X20
FU8  Schmelzsicherung der Magnete 5X20

K1 Leistungskarte

mod. FC77 (Abbildung 7.8. Seite 87)

B1 Endschalter Zyklusstart

B2 Endschalter Aufwickler

BT1 Thermoelement

E1/2  Kiihlungsventilator

E3 Kiihlungsventilator

ER1  Heitzkérper der Schweil3klinge

ER2/3 Schrumpfungswiderstand

FQ1/2 Sicherheitsthermostat

F1 Schmelzsicherung Ventilator, Kiihlungspumpe, Aufwickler 5X20

F2/3/4 Linieschmelzsicherung 10.3X38

F5 Schmelzsicherungen des Zusatztransformators 10.3X38
F6/7  Schmelzsicherung der Motor des Liifterrads 10.3X38

K1 Leistungskarte

K2 Schaltkarte

35

K2
M1
M2

Q1
Q2
R1
R2

T1
u1

X1
X2

M1/2
M3

Q1
Q2

R2
S1
T1
T2
u1
u2/3
X1
X2

Schaltkarte

Motor des Liifterrads

Motor Aufwickler

Motor Kiihlungspumpe
Hauptschalter

Schalter Aufwickler
Widerstand fiir Motorbremse
Widerstand fiir Motorbremse
Folientastatur
Schnittransformator
Schrumpfmagnet
SchweilBmagnet
Speisesteckdose Aufwickler
Speisestecker Aufwickler

Motor des Liifterrads

Motor Kiihlungspumpe
Motor Aufwickler
Hauptschalter

Schalter Aufwickler
Widerstand fiir Motorbremse
Widerstand fiir Motorbremse
Folientastatur
Schnittransformator
Hilfstransformator
Schrumpfmagnet
SchweiBmagnet
Speisesteckdose Aufwickler
Speisestecker Aufwickler
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7.9. Ersatzteile

Codenummer FC75 | Codenummer FC76 | Codenummer FC77 | Beschreibung der Teilen

S01A0404 S02A0404 S03A0404 Teflonstreifen

FE385601 FE385602 FE385603 Schweissklinge

FM350008 FM350009 FM350010 Obere Neoprengummi

FM350005 FM350006 FM350007 Untere Neoprengummi

S0K00306 S0K00306 S03A0306 Set fiir mittlere Klingenhalteklemme

FM130001 FM130002 FM130003 Haltegitter

FM081029 FM081028 FM081030 Haube

FM170001 FM170002 FM170003 Federdrehstab

S0K00607 S0K00607 S0K00608 Ré&dchen mit Nadeln

S0K00605 S0K00605 S03A0605 Rédchen mit Gummianschlag

S01A0602 S02A0602 S03A0602 Komplett Rollenachse

KR310051 S0K01110 S0K01120 Liifter

FM195113 FM195111 FM195115 Glaswollmatte

7.10. Abbau, Verschrottung und Entsorgung der Riickstdnde

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

Gehen Sie folgendermal3en vor:

Q Trennen Sie die Maschine vom Stromnetz

Q Bauen Sie die Bestandteile auseinander.

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

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

Indem Sie sicherstellen, dass das Produkt ordnungsgeman entsorgt wird, helfen Sie, die Umwelt und die
Gesundheit der Menschen vor méglichen negativen Folgen zu schiitzen, die verursacht werden kénnten,
wenn die Abfélle dieses Produkts nicht sachgemdl3 behandelt werden. Fiir ndhere Informationen (iber
das Recycling dieses Produkt setzen Sie sich bitte mit dem Verkdufer des Produkts in Verbindung oder
auch mit dem Kundendienst bzw. der entsprechende Stelle fiir die Millbehandlung.

| Kapitel 8. Garantie | D |

8.1. Garantieschein

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

8.2. Garantiebedingungen

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

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

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

der Kéufer die Transportkosten und den Arbeitslohn trdgt. Sollte die Reparatur oder der Austausch beim Ké&ufer

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

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

Garantieleistungen zu haben, muss das defekte Teil dem Hersteller oder dem autorisierten Fachhé&ndler zugeschickt

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

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

Féllen:

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

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

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

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

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

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

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

technischen oder funktionellen Griinden Anderungen am Gerét vorzunehmen.
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1.1. Avant-propos

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

ATTENTION:

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

ATTENTION:

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

ATTENTION:
Ne pas toucher!

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

QB>

Tous les droits de reproduction de ce manuel sont réservés a la société constructrice. La reproduction, méme partielle,
est interdite conformément a la loi. Les descriptions et les illustrations présentes dans ce manuel ne sont pas
contraignantes et par conséquent, la société constructrice se réserve le droit d’apporter & 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. Au moment de la livraison, vérifier si la machine est compleéte.

Les éventuelles anomalies devront étre signalées immédiatement au fournisseur.

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

1.2. Performances de la machine

Les caractéristiques et les performances de la machine que vous venez d’acheter sont exceptionnelles. Merci de nous
avoir accordé votre préférence. Le systéme d’emballage est unique en son genre. |l s’est fait connaitre dans le monde
entier et plus de 100000 machines sont déja en service dans le secteur de I'emballage.

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

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

1.3. Caractéristiques techniques de la machine

FC75 FC76 FC77
Largeur “a” 1330 mm 1330 mm 2180 mm
Longueur “b” 1080 mm 1080 mm 1040 mm
Hauteur *c¢” 880 mm 880 mm 1430 mm
Poids 105 Kg 120 Kg

FC75 FC76 FC77
Largeur “a” 1160 mm 1260 mm 1950 mm
Longueur “b” 700 mm 810 mm 1000 mm
Hauteur *c” (cloche fermée) 1120 mm 1165 mm 1180 mm
Hauteur *c¢” (cloche ouverte) 1220 mm 1310 mm 1480 mm
Poids 75 Kg 90 Kg 210 Kg
I eealegs [ T aialess | 20 et
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1.3. Caractéristiques techniques de la machine
Installation électrique

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
w w.minipack-torre. it

Wmax| A max

MOD.
ANNO
MATR.

| Chapitre 2. Installation de la machine

| F |

2.1. Transport et levage

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

u de précaution!

€
@ Utiliser des gants de protection pour le déplacement de la machine.
A 4

mod. FC75 — FC76

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. Retirer
les vis et toute plaquette éventuelle fixant la machine a la palette.

Si vous avez acheté le chariot:

a

a

a

Déballez le chariot du carton et I'assembler en suivant les instructions
figurant a l'intérieur de ce méme carton

Soulevez la machine a l'aide d’un chariot élévateur et placez-la sur son
chariot, en la fixant a celui-ci a l'aide des quatre vis qui fixaient les
plaquettes de I'emballage a la machine

Coupez la cordelette de tenue pour énlever la cloche.

Si vous avez acheté I'enrouleur de chutes:

a

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

Si vous avez acheté la version de comptoir "FC75-76 BASIC".
Soulevez la machine a l'aide d'un chariot élévateur et fixez les 4 pieds fournis.

mod. FC77

a

Couper avec une ciseaux le feuillard ayant soins de se proteger les yeux
avec des lunettes de protection et enlever le carfon d’emballage. Retirer
les vis et toute plaquette éventuelle fixant la machine a la palette

Soulevez la machine a l'aide d’un chariot élévateur et placez-la au sol
Coupez la cordelette de tenue pour énlever la cloche.

2.2. Conditions ambiantes
Assurez-vous que la machine est a niveau dans un milieu ambiant sans humidité, sans matériaux inflammables, ni

a

Q
Q

gaz, ni matériaux explosibles. Poser seulement sur des surfaces non-inflammables
Laissez 0,5mt 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:

a
a

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 I'opérateur.

DEGRE DE PROTECTION DE LA MACHINE = IP20

LE BRUIT PRODUIT PAR LA MACHINE EST INFERIEUR A 70dB
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2.3. Brancher la machine

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

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

LA MISE A TERRE DE LA MACHINE EST OBLIGATOIRE!

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

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

Exécuter le raccordement électrique, en branchant la fiche du céble qui provient du tableau
électrique de la machine dans la prise de courant du circuit général.

| Chapitre 3. Réglage et mise en service | F |

3.1. Contréler le sens de rotation (pour mod. FC77seulement)

instructions:

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

Tourner l'interrupteur général (1) dans la position 1.
Abaisser la cloche et exécuter un cycle de travail en contrélant que le sens de rotation des K‘F\ /—

hélices correspond bien a la figure. é_ _ﬁﬂ%
Dans le cas contraire inverser deux des trois phases de la prise d'alimentation. O— O
NB.: Le controle du sens de rotation est effectue chaque fois que I'on change la prise X
d‘alimentation.

3.2. Réglage

1 Interrupteur général

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

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

Voyant température

Voyant rétraction

Voyant soudure

Bouton de sélection compte-cycles.

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

Bouton de sélection des programmes et des variables.

w

” TUTOLX>

PHASE NR.1 = ALLUMAGE DE LA MACHINE

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

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

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

PHASE NR.2 = SELECTION DES PROGRAMMES
La machine est douée de 10 programmes a sélectionner (P01+P10).
Pour sélectioner le numéro des programmes il faut appuyer sur les boutons (2) et (3).

PHASE NR.3 = PROGRAMMATION DES VARIABLES

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

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

1. Temps de soudure

2.  Temps du retard ventilateur apres la soudure

3. Temps de rétraction

4. Température de la chambre de chaleur
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3.2. Réglage

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

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

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

Apres 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.: PO1).

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

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

TABLEAU DES PARAMETRES EN FONCTION DES PROGRAMMES
Variable P1 P02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
(soudure seulement)

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

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

Défaut = 2,5

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

COMPTE-CYCLES .

Quand la machine est en modalit¢é SELECTION DES PROGRAMMES, le panneau montre le programme en exécution
(ex. «P01»).

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

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

En maintenant pressés en méme temps les boutons (2), (3) et (S) pendant 3 secondes, on accede a la fonction
p P p

"totaliseur".

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

A partir de la droite, les nombres affichés indiquent :

1" nombre = milliers de cycles

2°™ nombre = dizaines de milliers de cycles

3°™ nombre = centaines de milliers de cycles

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

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

A partir de la droite, les nombres affichés indiquent :

1% nombre = unités de cycles

2°™ nombre = dizaines de cycles

3°™ nombre = centaines de cycles

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

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

TABLEAU INDICATIF DE LA PROGAMMATION DU CYCLE DE LA MACHINE

Temps de rétraction Temps d’arrét Température de la chambre de chaleur
(valeur indiquée sur le panneau)
6” 6”
5" 77
4" 8”
3” 9”
2" 10”

41



| Chapitre 3. Réglage et mise en service | F |

3.2. Réglage
MESSAGES D’ERREUR
La carte électronique prévoit la détection de certaines erreurs, qui sont signalées par les messages suivants qui
apparaissent sur le panneau (D):
AL1: Erreur fin de course B1 fermée lors de la mise en marche de la machine.
Les causes peuvent étre:
O  Machine allumée avec la cloche abaissée Lever la cloche.
O Butée B1 abimée. Réparer ou remplacer la butée.
Dans les deux cas, la machine n’exécute pas le cycle, et il est nécessaire d’ouvrir le contact de la butée pour annuler la
signalisation.
Quand on ouvre le contact, I'alarme disparait.
AL2: Erreur de chauffage.
Elle est possible dans tous les programmes sauf P1.
La température de travail n’a pas été atteinte dans le délai établi (15 mn.).
Contréler que le thermocouple est positionné correctement.
Contréler la résistance de chauffage.
Pour faire disparaitre I'erreur, éteindre et rallumer la machine.
AL3: Erreur de température élevée.
Elle est possible dans tous les programmes sauf P1.
La résistance a dépassé la température maximale autorisée ou le thermocouple n'est pas enclenché.
Contréler que le thermocouple est positionné correctement.
Contréler la résistance de chauffage.
Pour faire disparaitre I'erreur, éteindre et rallumer la machine.
AL4: Erreur de thermocouple interrompu.
Elle est possible dans tous les programmes sauf P1; elle s’active si le thermocouple est interrompu.
Contréler le thermocouple.
Pour faire disparaitre I'erreur, éteindre et rallumer la machine.
ALS5: Erreur de protection de la lame de scellage.
Pour faire disparaitre I'erreur, éteindre et rallumer la machine.
Si elle disparait, cela veut dire qu'une opération impropre a été effectuée (ex.: deux scellages a trés peu de temps
d’intervalle).
Si l'erreur réapparait, méme apres avoir remis la machine sous tension, cela veut dire qu’il y a une panne sur la partie
électrique relative a la lame de scellage (ex. lame hors tension ou non raccordée).
Contacter l'assistance technique.
ALL: Erreur cloche fermée apres la rétraction.
Elle est possible dans tous les programmes sauf P1.
Si pendant un cycle de rétraction la cloche est maintenue fermée de fagon forcée, a la fin du temps de rétraction, la machine
poursuit la rétraction pendant une durée maximale de 10 secondes, au-dela de laquelle elle s'arréte.
Pour faire disparaitre I'erreur, il suffit d'ouvrir la cloche.
EEE: Blocage de la machine.
Contacter l'assistance technique.
FF1 o Erreur de mémoire.
FF2: Pour faire disparaitre I'erreur, éteindre et rallumer la machine en maintenant enfoncés pendant 3 secondes les boutons (2) et

(3).

3.3. Installer et amorcer la bobine de film

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

Placez le rouleau sur le support bobine

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

Faites passer le film a travers les microperceuses (8)

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

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

Faites passer l'extrémité supérieure du film au-dessus du
plateau d’emballage (11). mod. FC75-FC76

[y iy Sy iy )

O

3.4. Mise en place de la grille

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

hauteur de l'objet a emballer.

Pour emballer correctement, la grille doit étre placée de maniére

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

de I'emballage.

Pour la placer:

Q Tirez la grille dans le sens des fleches

Q Dégagez la grille des cales

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

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

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

3.6. Exécuter la 1ére soudure du film

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

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

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

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

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

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

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

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

3.8. Introduire I'objet a emballer

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

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

3.9. Effectuer 'emballage

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

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

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

Réduisez ensuite la pression sur la poignée de la cloche pour
que la pellicule puisse se détacher de 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.
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| Chapitre 4. Limites et conditions d’utilisation de la machine | F |

4.1. Dimensions max. de 'emballage

FC75 a=mm 400 b =mm 250 c=mm 160
FC76 a =mm 500 b =mm 380 ¢ =mm 200
FC77 a =mm 800 b =mm 500 ¢ =mm 200

N.B.: les dimensions indiquées dans le dessin permettent de définir la taille maximale de
I'emballage admissible.

Pour connaitre les emballages admissibles, voir rubrique 5.2 ou il est expliqué plus en détail
que la somme de b et ¢ ne doit pas dépasser la largeur de la bobine de film moins 100 mm.

4.2. Produits interdits
Il est absolument interdit d’'usiner avec la machine des produits appartenant aux catégories
I'abimer de maniére irréversible et d’exposer 'opérateur a des risques pour sa santé:

suivantes: cela risque de

Des produits mouillés et instables

Des liquides en tous genres dans des récipients fragiles

Des matieres inflammables et explosibles

Des atomiseurs contenant du gaz sous pression ou d’autres gaz
Des poudres en vrac et volatiles

Des matieres libres pouvant passer a travers la grille

oo

o000

l'utilisateur et abimer la machine.

Des matériaux et produits non prévus qui peuvent d’une maniere ou l'autre étre dangereux pour

| Chapitre 5. Caractéristiques du film

5.1. Films admissibles

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

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

FC75 A =mmb500 MAX D = mm250 MAX d =mm77
FC76 A =mm600 MAX D = mm250 MAX d =mm77
FC77 A =mm800 MAX D = mm300 MAX d =mm77

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

5.2. Calculer la largeur du film A

Largeur film A = b + ¢ + 100mm
Par langeur “A” s’entend la largeur que doit avoir le film pour empaqueter le produit.
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| Chapitre 6. Consignes de sécurité | F |

6.1. Mises en garde
NE PERMETTEZ PAS AU PERSONNEL NON FORME D’UTILISER LA MACHINE!

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

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

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

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

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

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

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

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

Q Assurez-vous que la  machine  soit
correctement fixée aux quatre trous (15)
pratiqués dans le chariot (si prévu)

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

| Chapitre 7. Entretien ordinaire | F |

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

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

@ Il est recommandé de porter des gants pour effectuer I’entretien!

7.2. Nettoyer la lame de soudage

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

Q Pour une meilleure propreté, il est conseillé de lubrifier
la lame de scellage périodiquement avec du lubrifiant
anti-adhésif au téflon, fourni avec la machine.
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!Chapitre 7. Entretien ordinaire

7.3. Eliminer tous les déchets

a

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

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

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

7.4. Nettoyer la machine

Pour le nettoyage du couvercle (18), nettoyez la

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

partie interne et la partie externe, exclusivement
avec de l'eau et du savon (figure A).

Q

a

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

Si la machine travaille dans un environnement
poussiéreux, il est nécessaire de la nettoyer plus
souvent, l'extérieur comme l'intérieur. Il est surtout
conseillé d’aspirer la poussiere qui se dépose sur les
composants électriques internes (figure B).

figure A

30 31 29

figure B

7.5. Contréler le liquide de refroidissement (si prévu)
Contréler tous les 4 mois le niveau du liquide de
refroidissement en dévissant la jauge (35).

Vérifier si la jauge est mouillée par le liquide sur environ
2cm. sinon ajouter un mélange d’eau et de liquide antigel
(10%).

7.6. Changer le téflon et le caoutchouc

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

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

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

Oo0oO0o0o

Enlevez le vieux caoutchouc

Nettoyez le logement

Posez le nouveau caoutchouc de fagon linéaire
Nettoyez le caoutchouc avec du détergent
Appliquez le ruban de Téflon autocollant.
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!Chapitre 7. Entretien ordinaire

7.7. Remplacer la lame de soudage

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

Mettez la machine hors tension

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

Enlevez la lame a remplacer

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

isolant (23) de I'étau du milieu

Introduisez une nouvelle lame de soudage en commencant

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

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

Q Placez la lame de soudage entiérement dans le logement

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

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

Q Coupez le téflon qui dépasse de I'étau central

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

oooo

O

7.8. Schéma électrique

mod. FC75-FC76 (figure 7.8. page 86)
B1 Fin de course départ cycle

B2 Fin de course enrouleur
BT1 Thermocouple

C1 Condensateur moteur
E1/2  Ventilateur refroidissement
E3 Ventilateur refroidissement

ER1  Résistance lame de soudure

ER2  Résisteur de rétraction

FQ1 Thermostat de sécurité

FU1/2 Fusible de ligne 10.3X38

FU3  Fusible alimentateur fiche 5X20

FU4/5 Fusible moteur ventilation 5X20

FUG6/7 Fusible ventilateur, pompe de refroidissement, enrouleur 5X20
FU8  Fusible aimants 5X20

K1 Carte de contréle

mod. FC77 (figure 7.8. page 87)

B1 Fin de course départ cycle
B2 Fin de course enrouleur
BT1 Thermocouple

E1/2  Ventilateur refroidissement
E3 Ventilateur refroidissement
ER1  Résistance lame de soudure
ER2/3 Résisteur de rétraction
FQ1/2 Thermostat de sécurité

F1 Fusible ventilateur, pompe de refroidissement, enrouleur 5X20
F2/3/4 Fusible de ligne 10.3X38
F5 Fusible transformateur auxiliaire 10.3X38

F6/7  Fusible moteur ventilation 10.3X38
K1 Carte de contréle
K2 Carte de commande
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Carte de commande

Moteur ventilation

Moteur enrouleur

Moteur pompe de refroidissement
Interrupteur général
Interrupteur enrouleur
Résisteur pour frein moteur
Résisteur pour frein moteur
Clavier a membrane
Transformateur de découpage
Aimant de rétraction

Aimant de soudure

Prise alimentation enrouleur
Fiche alimentation enrouleur

Moteur ventilation

Moteur pompe de refroidissement
Moteur enrouleur

Interrupteur général
Interrupteur enrouleur
Résisteur pour frein moteur
Résisteur pour frein moteur
Clavier a membrane
Transformateur de découpage
Transformateur auxiliaire
Aimant de rétraction

Aimant de soudure

Prise alimentation enrouleur
Fiche alimentation enrouleur



| Chapitre 7. Entretien ordinaire | F |

7.9. Pieces detachées

Code FC75 Code FC76 Code FC77 Dénomination des piéces
S01A0404 S02A0404 S03A0404 Revétement teflon
FE385601 FE385602 FE385603 Lame de soudure
FM350008 FM350009 FM350010 Caoutchouc néopréene supérieur
FM350005 FM350006 FM350007 Caoutchouc néopréne inférieur
S0K00306 S0K00306 S03A0306 Kit étau central porte-lame
FM130001 FM130002 FM130003 Grille
FM081029 FM081028 FMO081030 Cloche supérieure
FM170001 FM170002 FM170003 Barre de torsion
S0K00607 S0K00607 S0K00608 Molette perforateur a picots
SO0K00605 SO0K00605 S03A0605 Ensemble perforateurs en eplingles
S01A0602 S02A0602 S03A0602 Tube porte bobine complet
KR310051 SO0K01110 S0K01120 Rotor de ventilation
FM195113 FM195111 FM195115 Laine de verre
7.10. Démontage, démolition et mise a la décharge
ATTENTION!

A Le démontage et la démolition doivent étre confiés a du personnel spécialisé ayant une parfaite maitrise de

d la mécanique et de I'électricité pour pouvoir travailler dans des conditions de sécurité.

Procédez comme suit:

Q Débranchez la machine de la ligne d’alimentation en énergie électrique

Q Deémontez les composants.

Tous les déchets doivent étre traités, mis a la décharge ou recyclés suivant leur classification et les procédures
prévues par la réglementation en vigueur dans le pays d’installation.

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

Si vous vous assurez que le produit est correctement éliminé, vous faciliterez la prévention de
conséquences négatives potentielles pour I'environnement et la santé de I'homme, conséquences
inévitables si ce produit est traité de maniere inappropriée.

Pour plus de détails a propos du recyclage de ce produit, contactez le revendeur ou le service aprés-vente
ou encore un centre agréé de traitement des ordures.

| Chapitre 8. Garantie | F |

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

8.2. Conditions de garantie

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

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

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

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

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

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

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

garantie est considérée comme nulle:

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

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

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

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

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

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

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

modifications et des changements répondant a des exigences techniques ou de fonctionnement.
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| Capitulo 1. Prefacio | E |

1.1. Prélogo

Este manual ha sido redactado respetando la norma UNI 10893, version del mes de Julio del 2000. Esta dirigido a todos
los usuarios con la finalidad de permitir un uso correcto de la maquina. Debe conservarse en un lugar facilmente
accesible, cerca de la maquina y conocido por todos los usuarios. Este manual forma parte de la maquina y se refiere a
la sequridad. Para mejorar la comprensién a continuacion aclaramos la simbologia utilizada.

ATENCION:

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

ATENCION:

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

ATENCION:
iNo tocar!

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

QB>

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 obligacion, 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 operacion sobre la méaquina 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.

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 méaquina con caracteristicas y prestaciones excepcionales y nosotros les agradecemos la
preferencia demostrada. El sistema de confeccionar es Unico en su género y se ha afirmado en el mundo con la
presencia de mas de 100000 méaquinas activas en el embalaje y confeccion.

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

La maquina puede ser empleada a la vez como maquina para soldadura y 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

1.3. Datos técnicos de la maquina

FC75 FC76 FC77
Ancho “a” 1330 mm 1330 mm 2180 mm
Longitud “b” 1080 mm 1080 mm 1040 mm
Altura “c” 880 mm 880 mm 1430 mm
Peso 105 Kg 120 Kg

FC75 FC76 FC77
Ancho “a” 1160 mm 1260 mm 1950 mm
Longitud “b” 700 mm 810 mm 1000 mm
Altura *“c” (campana cerrada) | 1120 mm 1165 mm 1180 mm
Altura “c” (campana abierta) 1220 mm 1310 mm 1480 mm
Peso 75 Kg 90 Kg 210 Kg
Produccion maxima gc(z)r?fecciones /hora gggfecciones/hora gggfecciones/hora
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| Capitulo 1. Prefacio | E |

1.3. Datos técnicos de la maquina

Instalacion eléctrica

Tension (V): véanse los datos en la tarjeta

Frecuencia (Hz): véanse los datos en la tarjeta

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

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

Hz | W max | A max

MOD.
ANNO
MATR.

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

| Capitulo 2. Instalacién de la maquina | E |

2.1. Transporte y colocacion

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.
- 4

A

mod. FC75— FC76

Q Cortar la cinta con unas tijeras, protegerse los ojos con gaffas protectoras,
y quitar la caja de carton. Quitar los tornillos y las eventuales placas que
fijian la maquina al pallet.

Si se ha adquirido el carro:

Q Quitar la caja que contiene el carro y montarlo siguiendo las instrucciones
contenidas dentro de la caja.

Q Levantar la maquina con un carro elevador y ponerla sobre el carro,
fiidndola al mismo utilizando los cuatro tornillos que fijan las placas del
embalaje a la maquina.

Q Liberar la campana superior cortando la cuerda de retencion.

Si se ha adquirido el transportador de virutas:
O Desembalar el bobinador de virutas y colocarlo segtn las instrucciones adjuntas.

Si se ha adquirido la versién de mesa “FC75-76 BASIC”:
Levantar la maquina con un carro elevador y fijar los 4 pies suministrados.

mod. FC77

Q Cortar la cinta con unas tijeras, protegerse los ojos con gaffas protectoras,
y quitar la caja de carton. Quitar los tornillos y las eventuales placas que
filan la maquina al pallet

Q Levantar la maquina con un carro elevador y ponerla en el suelo

Q Liberar la campana superior cortando la cuerda de retencion.

2.2. Condiciones ambientales

Q Posicionar la maquina, asegurandose de que esté nivelada, en un ambiente adecuado y sin humedad, materiales
inflamables, gas, explosivos. La maquina puede ser instalada solamente en una superficie no inflamable.

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

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

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

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

GRADO DE PROTECCION DE LA MAQUINA = IP20 .
EL RUIDO AEREO PRODUCIDO POR LA MAQUINA ES INFERIOR A 70dB
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2.3. Conexién eléctrica

RESPETAR LAS NORMAS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO!

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

iES OBLIGATORIO LA CONEXION A TIERRA!

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

Efectuar la conexién eléctrica introduciendo el enchufe del cable que proviene del tablero
eléctrico de la méaquina en el tomacorriente del circuito general.

| Capitulo 3. Regulacién y preparaciéon méquina | E |

3.1. Control direccién de rotacion (sélo para mod. FC77)

Antes de poner en funcion la maquina, verificar la exacta direccion de rotacion siguiendo estas
instrucciones:

Rodar el interruptor general (1) en la posicién 1.
Bajar la campana y efectuar un ciclo de trabajo controlando que el sentido de rotacién de \ f
los ventiladores corresponda a la figura. X Zi

En caso contrario invertir dos de las tres fases del enchufe de alimenticio. O

El control de la direccion de rotacion tiene que ser efectuado cada vez que se cambia %X
el enchufe de alimenticio.

3.2. Regulacién

1 Interruptor general

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

Tecla “‘AUMENTAR”. Aumenta los valores de las
funciones ajustadas

Sefial luminosa de la temperatura

Senal luminosa de retraccion

Senal luminosa de soldadura

Tecla de seleccion del cuentaciclos

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

Tecla de seleccion de programas y variables

w

» TUTOW>

FASE 1= ENCENDIDO DE LA MAQUINA

Girar el interruptor general (1) a la posicion 1.

El display (D) se enciende y aparece el n° de programa activo.

Antes de utilizar la maquina esperar que llegue a la temperatura impostada que se sefala con el apagado de la senal
luminosa (A).

FASE 2 = SELECCION DE LOS PROGRAMAS
La maquina tiene 10 programas seleccionables (P01+P10).
Para seleccionar el n° de programa apretar las teclas (2) y (3).

FASE 3 = PROGRAMACION DE LAS VARIABLES

En funcién del nimero de programa se pueden ajustar mas o menos variables (véase la tabla siguiente).

El orden de programacion de los programas P02+P10 es el siguiente (para el programa P01 se puede programar sélo el
tiempo de soldadura):

1. Tiempo de soldadura

2. Tiempo atraso del rotor después de la soldadura

3. Tiempo de retraccion

4. Temperatura del pulmoén
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3.2. Regulacioén
Con la tecla (S) se recorren las variables del programa elegido y con las teclas (2) y (3) se modifican los valores
memorizados. Las teclas (2) y (3) actian a pasos de un digit pero si se mantienen apretados durante mas de un

segundo el valor aumenta o disminuye rapidamente.
Para convalidar las modificaciones apretar la tecla (S) hasta hacer aparecer en el display en n° de programa.

El tiempo atraso del rotor después de la soldadura es una variable modificable que no tiene un led asociado y por lo

tanto se indica con una “r’ en el display izquierdo, mientras las dos cifras restantes indican el tiempo ajustado.

Al final de todas las variables programables el display mostrara nuevamente el cédigo del programa apenas editado (por

ejemplo P0O1).

NOTA: Si durante la programacion se cierra la campana, la maquina no funciona.

FASE 4 = EJECUCION

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

TABLA DE PARAMETROS EN FUNCION DE LOS PROGRAMAS

0 = 0° (la resistencia esta apagada)
1...150 = 100°... 398°C (2°C por punto)

Variable P1 P02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
(solo soldadura)
Tiempo de soldadura Min. = 0,0 Min. = 0,0
(valores en segundos) Max.= 3,0 Max.= 3,0
Default = 1,3 Default = 1,3
Tiempo de atraso del rotor después de la no ajustable Min. = 0,0
soldadura Max. = 1,0
(valores en segundos) Default = 0,0
Tiempo de retraccién no ajustable Min. = 0,0
(valores en segundos) Max.= 10,0
Default = 2,5
Temperatura del pulmén no ajustable Min. =0
el valor indicado corresponde a: Max.= 150

Default = 120

CUENTACICLOS

Cuando la méquina estéd en SELECCION DE LOS PROGRAMAS, el display muestra el programa en ejecucién (por ej.

“PO1’).

En esta modalidad, presionando el pulsador (P) se entra en la funcién “contador de ciclos”.
El display visualiza el nimero de ciclos efectuados desde que la maquina ha sido encendida.

Si después se mantienen presionados contemporaneamente los pulsadores (2), (3) y (S) durante 3 segundos, se entra

en la funcién “totalizador”.

La pantalla muestra un numero que indica los “miles” de ciclos efectuados globalmente por la maquina.
Empezando por la derecha los numeros visualizados indican:

1° numero = miles de ciclos
2° nimero = decenas de miles de ciclos
3° nimero = centenares de miles de ciclos

Pulsando otra vez el pulsador (2) la pantalla muestra un nimero que indica las unidades.
En la pantalla aparece un numero que indica las “unidades” de ciclos realizadas globalmente por la maquina.
Empezando por la derecha los nimeros visualizados indican:

1° numero = unidades de ciclos
2° numero = decenas de ciclos
3° nimero = centenares de ciclos

Pulsando de nuevo el pulsador (2) se regresa a la funcién “contador de ciclos”.

Para terminar el pulsador (P) se regresa al funcionamiento normal (la pantalla muestra el programa en ejecucioén).

TABILLA INDICATIVA DE LA IMPOSTACION CICLO MAQUINA

Tiempo de retraccion Tiempo de alto Temperatura del pulmén
(valor indicado en el display)
6” 6”
5” 77
4” 8”
3” 9”
2" 10”
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3.2. Regulacioén
MENSAJE DE ERROR
La tarjeta electrénica prevé que se detecten algunos errores que se sefialan a través de la visualizacion en el display (D)
de los siguientes mensajes:
AL1: Error final de carrera B1 cerrado al encender la maquina.
Las causas pueden ser:
O Maquina encendida con la campana bajada. Levantar la campana.
Q  Fin de carrera B1 averiado. Reparar o cambiar el fin de carrera.
En ambos casos la maquina no efectua el ciclo y es necesario abrir el contacto del fin de carrera para anular la sefial.
Cuando se abre el contacto la alarma desaparece.
AL2: Error de calentamiento.
Es posible en todos los programas excepto en P1.
La temperatura de trabajo no se ha alcanzado en el tiempo establecido (15 min.).
Controlar que el termopar esté colocado correctamente.
Controlar la resistencia de calentamiento.
Para hacer desaparecer el error apagar y encender nuevamente la maquina.
AL3: Error de alta temperatura.
Es posible en todos los programas excepto en P1.
La resistencia ha superado la temperatura maxima permitida o el termopar no esta activado.
Controlar que el termopar esté colocado correctamente.
Controlar la resistencia de calentamiento.
Para hacer desaparecer el error apagar y encender nuevamente la maquina.
AL4: Error de termopar interrumpido.
Es posible en todos los programas excepto en P1 y se activa si el termopar resulta interrumpido.
Controlar el termopar.
Para hacer desaparecer el error apagar y encender nuevamente la maquina.
ALS5: Error de proteccion de la hoja soldadora.
Para hacer desaparecer el error apagar y encender nuevamente la maquina.
Si el error desaparece significa que se ha realizado una operacién inadecuada (por ejemplo, dos soldaduras con un intervalo
brevisimo).
Si el error vuelve a aparecer, incluso después de encender nuevamente la maquina, significa que hay una averia relacionada
con la hoja soldadora en la parte eléctrica (por ejemplo, hoja discontinua o no conectada).
Contactar la asistencia técnica.
ALL: Error campana cerrada después de la retraccion.
Es posible en todos los programas excepto en P1.
Si durante un ciclo de retraccion la campana se mantiene cerrada forzosamente, al terminar el tiempo de retraccion, la
maquina seguira retrayendo durante 10 segundos como maximo y después se detendra.
Para hacer que desaparezca el error es suficiente abrir la campana.
EEE: Bloqueo de la maquina.
Contactar la asistencia técnica.
FF1 o Error de memoria.
FF2: Para hacer desaparecer el error apagar y volver a encender la maquina manteniendo presionados durante 3 segundos los
pulsadores (2) y (3).

3.3. Introduccién de la bobina de film

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

Poner en posicion el rodillo sobre el soporte bobina

Pasar la pelicula alrededor del rodillo de reenvio (7)

Pasaje a través de los microperforadores (8)

Pasar la pelicula sobre el rodillo de reenvio film (9)

Pasar la pelicula alrededor del rodillo de reenvio (10)

Paso de la solapa inferior del film debajo el plano de
confeccion (11)

Paso de la solapa superior del film sobre el plano de
confeccion (11). mod. FC75-FC76 mod. FC77

OCOoocO0o0Oo

O

3.4. Posicionamiento de la bandeja reticulada

La bandeja reticulada (12) puede ser posicionada segun la altura
del objeto a embalar.

Para realizar un buen embalaje la bandeja reticulada debe ser
posicionada en modo tal que la soldadura del film se encuentre a
mitad altura del paquete.

Para posicionar la bandeja reticulada efectuar las seguientes
operaciones:

Q Tirar la bandeja segun las flechas

Q Remover la bandeja de los encastres

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

[
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3.5. Regulacién soporte bobina y plano de confecciéon

El soporte bobina (4) y el plano de confeccioén (11) tienen que ser
reglados en funcién de la anchura (a) del objeto de confeccionar,
dejando aproximadamente 1-2 cm de espacio entre el objeto y la
orilla de soldadura.

3.6. Ejecucién primera soldadura film

Para efectuar la primera soldadura levar el film como esta
indicado en la figura.

Bajar la manija de la campana con la mano izquierda y apretar
con una presién de 10-15 Kg.

La maquina entrard automaticamente en funcién, efectuando la
primera soldadura sobre el lado izquierdo del film.

Con la mano derecha ayudar al despegue del film de la lamina
soldadora.

3.7. Enganche film al envolvedor (donde esté previsto)

Efectuar ahora un numero de ciclos suficiente para crear una lista
de film de descarte.

Hacerla pasar alrededor de los rollos de reenvio (26) y (27), del
rollo de mando (28) y engancharla al envolvedor (29).

Ahora la maquina esta lista para proceder a la confeccion.

3.8. Introduccién del objeto que se debe confeccionar

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

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

3.9. Confeccion

Empujando la manija de la campana, con una fuerza de 15 Kg,
esta se apoya sobre la lamina soldadora.

Apretando el film se realiza automaticamente la soldadura del
film en los lados abiertos (derecho et frontal).

Si  aveis seleccionado la funcion “SOLDADURA Y
TERMORRETRACCION” (programas P02+P10) vereis el film
retraerse alrededor del producto, disminuir entonces la presion
sobre la manija de la campana en modo de permitir la separacion
del film de la zona de soldadura interna.

Con la mano derecha, ayudar al despego del film de la lamina
soldadora, hacia el exterior.
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| Capitulo 4. Limitaciones y condiciones de uso de la maquina

4.1. Dimensiones max. de la confeccion

FC75 a=mm 400 b =mm 250 c=mm 160
FC76 a =mm 500 b =mm 380 ¢ =mm 200
FC77 a =mm 800 b =mm 500 ¢ =mm 200

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

dimensiones.

Para la medida max. del paquete (b x c); hay que referirse al capitulo 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. Qué no se tiene que confeccionar

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

los siguientes productos:

Productos mojados e inestables

Liquidos de cualquier tipo y densidad colocados en contenedores fragiles
Materiales inflamables y explosivos

Contenedores con gas a presion de cualquier tipo

Materiales en polvo sueltos o volétiles

[y

o000 o

operador y la maquina.

Materiales sueltos con dimensiones mas pequenas del reticulado de la bandeja
Posibles materiales y productos no previstos que de algun modo puedan ser peligrosos para el

| Capitulo 5. Caracteristicas del film

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 utilizar las peliculas comercializadas por nosotros.

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

FC75 A =mmb500 MAX D = mm250 MAX d =mm77
FC76 A =mm600 MAX D = mm250 MAX d =mm77
FC77 A =mm800 MAX D = mm300 MAX d =mm77

utilizadas y atenerse a las prescripciones descritas!

c iSe aconseja consultar las fichas técnicas y de seguridad de las peliculas

5.2. Calculo banda A

Banda A =b +c+ 100mm
Por banba “A” entendemos la anchura que tiene que tener el film para empaquetar el
producto.
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6.1. Advertencias
;NO PERMITIR EL USO DE LA MAQUINA A EMPLEADOS NO ENTRENADOS!

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

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

iSe prohibe fumar durante el funcionamiento de la maquina!

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

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

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

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

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

Q Asegurarse de que la maquina esté fijada
correctamente a los cuatro orificios (15)
alojados en el carro (donde esté previsto)

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

| Capitulo 7. Manutencién ordinaria | E |

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

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

@ jDurante las tareas de mantenimiento se aconseja utilizar guantes de proteccion!

7.2. Limpieza hoja soldadora

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

Q Para conseguir una mejor limpieza se aconseja
lubricar periédicamente la hoja soldadora con la grasa
anti-adhesiva de teflon suministrada con la méquina.
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7.3. Remocioén de recortes de film plastico y varios

Q Esperar a que la maquina se enfrie antes de eliminar
posibles residuos de film depositados sobre las partes
a alta temperatura de la maquina (ejemplo: sobre la
paleta que abre el pulmén del calor)

Q En el caso de tener que limpiar la campana inferior
(sede del ventilador), sacar la bandeja reticulada (17) y
asportar los trozos caidos en el interior (figura A)

Q Cuando la bobina del envolvedor automatico (29) esté
llena, extraiga el film destornillando el pomo (30) y
quitando el disco (31) (figura B).

30 31 29

figura A figura B

7.4. Limpieza de la maquina

Para la limpieza de la campana superior (18)
limpiar tanto el exterior como el interior
exclusivamente con agua y jabon (figura A).

No emplear detergentes con disolventes que
podrian averiar la campana superior (18) y
reducir su transparencia.

Q Para la limpieza de la maquina utilizar un pafio

mojado con agua

Q Si la maquina trabaja en ambiente polvoriento, es

necesario limpiar con mayor frecuencia tanto el
exterior como el interior de la misma. Se conseja
sobretodo aspirar el polvo que se deposita sobre los
componentes eléctricos internos (figura B). figura A figura B

7.5. Control liquido de enfriamiento (donde esté previsto)

Comprobar cada 4 meses el nivel del liquido de
enfriamiento destornillando el tapon (35).

Verificar que el liquido moje la varilla aproximadamente 2
cm., de lo contrario afiadir una mezcla de agua y liquido
anticongelante (10%).

7.6. Cambio teflon y goma

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

Limpiar con detergente la goma (33) antes de aplicar la
cinta de Teflén autoadhesivo.

Si también la goma (33) esta deteriorada, sustituyala del
siguiente modo:

Quitar la goma vieja

Limpiar la sede que la contiene

Insertar la nueva goma de manera lineal

Limpiar la goma con detergente

Aplicar la cinta de Teflon autoadhesivo.

Oooo0Do
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7.7. Cambio de la hoja soldadora

Para sustituir la hoja soldadora (13) seguir este procedimiento:

oooo

O

Desenchufar la maquina

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

Quitar la hoja soldadora vieja

Limpiar la sede y si es necesario sustituir el Teflén aislante
(23) de la morsa central

Insertar la hoja soldadora nueva desde la morsa central y
apretar el tornillo (21)

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

Completar la introduccién de la hoja soldadora en toda la
sede

Empujar a fondo el piston posterior (24) hacia la hoja
soldadora de manera que ésta entre en el agujero del mismo
y apretar el tornillo (22)

Empujar a fondo el pistén anterior (25) hacia la hoja
soldadora de manera que ésta entre en el agujero del mismo
y apretar el tornillo (20)

Perfilar el Teflon saliente de la morsa central

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

7.8. Esquema eléctrico
mod. FC75-FC76 (figura 7.8. pagina 86)

B1 Fin de carrera start ciclo

B2 Fin de carrera recogidor

BT1 Termocouple

Cc1 Condensador motor

E1/2  Ventilador refrigeracion

E3 Ventilador refrigeracion

ER1  Resistencia lamina soldadora

ER2  Resistore de retraccion

FQ1  Termostato de seguridad

FU1/2 Fusible de la linea 10.3X38

FU3  Fusible del alimentador de la tarjeta 5X20
FU4/5 Fusible del motor ventalle 5X20

FU6/7 Fusible del ventilador, bomba de enfriamiento, recogedor 5X20
FU8  Fusible de los imanes 5X20

K1 Tarjeta de potencia

mod. FC77 (figura 7.8. pagina 87)

B1 Fin de carrera start ciclo

B2 Fin de carrera recogidor

BT1 Termocouple

E1/2  Ventilador refrigeracion

E3 Ventilador refrigeracion

ER1  Resistencia lamina soldadora

ER2/3 Resistore de retraccion

FQ1/2 Termostato de seguridad

F1 Fusible del ventilador, bomba de enfriamiento, recogedor 5X20
F2/3/4 Fusible de la linea 10.3X38

F5 Fusibles transformador auxiliar 10.3X38
F6/7  Fusible del motor ventalle 10.3X38

K1 Tarjeta de potencia

K2 Tarjeta de comando
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M1

M3
Q1

R1
R2
S1
T1

u2
X1
X2

M1/2

M3
M4
Q1
Q2
R1
R2

T1
T2
u1

U2/3

X2

Tarjeta de comando

Motor ventalle

Motor recogidor

Motor bomba de enfriamiento
Interruptor general
Interruptor recogidor
Resistor para freno motor
Resistor para freno motor
Teclado de membrana
Transformador de corte

Iman de retraccion

Iman de soldadura

Toma alimentacién recogidor
Enchufe alimentacion recogidor

Motor ventalle

Motor bomba de enfriamiento
Motor recogidor

Interruptor general
Interruptor recogidor
Resistor para freno motor
Resistor para freno motor
Teclado de membrana
Transformador de corte
Transformador auxiliar

Iman de retraccion

Iman de soldadura

Toma alimentacién recogidor
Enchufe alimentacion recogidor
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7.9. Partes de recambio

Codigo FC75 Codigo FC76 Codigo FC77 Denomonacién particular
S01A0404 S02A0404 S03A0404 Revestimiento teflon
FE385601 FE385602 FE385603 Lamina soldadora
FM350008 FM350009 FM350010 Goma neoprene superior
FM350005 FM350006 FM350007 Goma neoprene inferior
S0K00306 S0K00306 S03A0306 Kit morsa central porta hoja
FM130001 FM130002 FM130003 Bandeja reticulada
FM081029 FM081028 FM081030 Campana superior
FM170001 FM170002 FM170003 Barra de torsion
SO0K00607 SO0K00607 SO0K00608 Rueda con cava completa
S0K00605 S0K00605 S03A0605 Rueda con microperforador completa
S01A0602 S02A0602 S03A0602 Tubo porta bobina completo
KR310051 SO0K01110 SO0K01120 Ventilador
FM195113 FM195111 FM195115 Panel lana de vidrio
7.10. Desmontaje, demolicién y eliminacidén de los residuos
JATENCION!
A Las tareas de desmontaje y demolicién se deben encargar a personal especializado en dichas actividades
L y equipado con los equipos mecanicos y eléctricos necesarios para trabajar en condiciones de seguridad.

Proceder de la siguiente manera:

Q Desconectar la maquina de la red de alimentacion eléctrica

Q Desmontar los componentes.

Cada uno de los residuos se debe tratar, eliminar o reciclar en funciéon de la clasificacion y de los
procedimientos previstos por la legislacion vigente en el pais de la instalacion.

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

Asegurando que el producto se elimine correctamente, se facilitara la prevencién de potenciales
consecuencias negativas para el ambiente y para la salud de las personas, que de otra manera podrian
ser causadas por un inadecuado tratamiento de los residuos de este producto. Para informaciones mas
detalladas con respecto al reciclado de este producto, contactar el vendedor del producto, o como
alternativa el servicio de post venta o el correspondiente servicio de tratamiento de residuos.

| Capitulo 8. Garantia | E |

8.1. Certificacion de garantia

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

8.2. Condiciones de garantia

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

reparacion o sustitucién gratis de todas aquellas partes que nosotros consideramos defectuosas por anomalias en los

materiales. La reparacion o sustitucion se realizan en la sede de nuestra sociedad adeudando al comprador los gastos

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

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

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

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

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

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

Q Por una instalacion errénea, tension de alimentacion equivocada, negligencia en el uso o mantenimiento realizado
por personas no autorizadas

Q Por modificaciones efectuadas en la maquina sin el permiso escrito de la casa madre

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

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

se realice una instalaciéon errénea o una conexion a la red de alimentacion errénea, o se excluya la puesta a

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

modificaciones y cambios segun las exigencias técnicas y de funcionamiento.
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| Capitulo 1. Introdugao P |

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 facilmente acessivel préoximo a maquina e
conhecido por todos os usuarios. Para efeito da seguranga o presente manual é parte integrante da maquina. Para
melhorar a compreensdo esclarecemos, a seguir, 0s simbolos utilizados.

ATENCAO:

Normas de prevencdo de acidentes para o operador. Tal adverténcia indica a presenga de perigos
que podem causar lesb6es em quem esta operando a maquina.

ATENGAO:

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

ATENGAO:
Nao tocar!

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

QB>

Todos os direitos de reprodugdo do presente manual sdo reservados a empresa fabricante. A reprodugdo, mesmo que
parcial, é proibida nos termos da lei. As 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 anéalise 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 operagdo na maquina, é obrigatorio ler cuidadosamente todas as instrugées do presente
manual, de modo a evitar possiveis danos a propria maquina, as pessoas e as coisas.

N&o é permitido operar em caso de duvidas sobre a correcta interpretagdo das instrugées.

Interpelar o fabricante para obter os esclarecimentos necessarios.

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

Eventuais anomalias 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. Prestagbes da maquina confeccionadora

V.S. adquiriu uma méaquina com caracteristicas e prestagbes excepcionais e agradecemos pela preferéncia que nos foi
conferida. O sistema de embalagem é tnico em seu género e afirmou-se no mundo com a presencga de mais de 100000
maquinas operantes no campo da embalagem e do embalagem.

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

A maquina pode ser utilizada como maquina para solda e termo-retracgdo contemporédneas do filme ou como simples
magquina de solda gragas ao seu particular circuito de funcionamento. Neste Gltimo caso é possivel embalar o objecto
em saquinhos frouxos sem termo-retracgao.

1.3. Dados técnicos da maquina

FC75 FC76 FC77
Largura “a” 1330 mm 1330 mm 2180 mm
Comprimento “b” 1080 mm 1080 mm 1040 mm
Altura “c” 880 mm 880 mm 1430 mm
Peso 105 Kg 120 Kg

FC75 FC76 FC77
Largura “a” 1160 mm 1260 mm 1950 mm
Comprimento “b” 700 mm 810 mm 1000 mm
Altura *“c” (campana fechada) | 1120 mm 1165 mm 1180 mm
Altura “c” (campana aberta) 1220 mm 1310 mm 1480 mm
Peso 75 Kg 90 Kg 210 Kg
Produggdo méaxima gggfecgées/hora gggfecgées/hora 2ggfecgées/hora
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1.3. Dados técnicos da maquina

Instalagao eléctrica

Tenséao (V): ver os dados da etiqueta

Frequéncia (Hz): ver os dados da etiqueta

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

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

W max\ A max

MOD.
ANNOC
MATR.

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.

\ Capitulo 2. Instalacdo da maquina \ P |

2.1. Transporte e posicionamento

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

Vi Y
@t Na movimentagdo da maquina utilizar luvas de protecgéo.
N 4

mod. FC75— FC76

Q Cortar a fita com a tesoura, tomando o cuidado de proteger os olhos com
um par de o6culos, e tirar o papeldo. Tirar os parafusos e as eventuais
pecas que fixam a maquina a palete.

Se tiver adquirido o carrinho:

Q Tirar o carrinho da caixa e monta-lo seguindo as instrucées contidas na
propria caixa.

Q Erguer a maquina com uma empilhadora e posiciona-la no carrinho,
fixando-a a este ultimo mediante os quatro parafusos que fixavam as
plaquetas da embalagem maquina.

Q Liberar a campana superior cortando a corda de retengéao.

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

Se tiver adquirido a versdo de balcdo “FC75-76 BASIC”:
Levantar a maquina com um carro elevador e instalar os 4 pés em dotagéao.

mod. FC77

Q Cortar a fita com a tesoura, tomando o cuidado de proteger os olhos com
um par de éculos, e tirar o papeldo. Tirar os parafusos e as eventuais
pecas que fixam a maquina a palete

Q Erguer a maquina com uma empilhadora e posiciona-la no piso

Q Liberar a campana superior cortando a corda de retengéao.

2.2. Condigbes ambientais

Q 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 s6 em superficies ndo inflamaveis.

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

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

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

A iluminagao 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 satide do operador.

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

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 instalacéo.

O ATERRAMENTO E OBRIGATORIO!

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

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

Efectuar a ligagdo eléctrica inserindo a ficha do cabo provinda do quadro eléctrico da
magquina na tomada de corrente do circuito geral.

| Capitulo 3. Regulacdo e preparagdo da maquina | P |

3.1. Controlo do sentido de rotagao (s6 para mod. FC77)

Antes de colocar a maquina em funcionamento verificar seu exacto sentido de rotagdo segundo
estas instrugées:

Girar o interruptor geral (1) para a posigdo 1.

Abaixar a campana superior e executar um ciclo de trabalho controlando que o sentido de K@ f X

rotagédo das ventoinhas corresponda aquele da figura.
Caso contrario inverter duas das trés fases da tomada de alimentagéo.
Nota: O controlo do sentido de rotacao deve ser feito sempre que se troca a tomada

de alimentacéo.

3.2. Regulagéao

1 Interruptor geral

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

Botdo ‘INCREMENTAR”. Aumenta os valores das
fungbes programadas

Lampada piloto temperatura

Lampada piloto retracgdo

Lémpada piloto solda

Botéao de selecgédo contador de ciclos

Display. Visualiza as fungbes seleccionadas e os
relativos dados de programacéao

Bot&o de selec¢do programas e variaveis

()

w ODUTOL>

FASE 1= LIGAGAO DA MAQUINA

Girar o interruptor geral (1) para a posigdo 1.

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

Antes de usar a maquina esperar que alcance a temperatura programada sinalizada pelo apagamento da ldmpada piloto

(A).

FASE 2 = SELECCAO PROGRAMAS
A maquina tem 10 programas seleccionaveis (P01+P10).
Para seleccionar o n° de programa pressionar os botbes (2) e (3)

FASE 3 = PROGRAMACAO VARIAVEIS

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

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

1.  Tempo de solda

2. Tempo de retardo da ventoinha depois da solda

3. Tempo de retracgdo

4. Temperatura pulméao
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3.2. Regulagao

Com o botéo (S) corre-se pelas variaveis do programa escolhido e com os botbes (2) e (3) modificam-se os valores
memorizados. Estes botbes (2) e (3) agem passos de um digito mas, se mantidos pressionados por mais de um
segundo o valor se incrementa ou diminui de maneira rapida.

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

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

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

N.B.: Se durante a programagdo a campana se fecha, a maquina nao funciona.

FASE 4 = EXECUCAO
Executadas todas as regulagcbes a maquina esta pronta para proceder ao confeccionamento.

TABELA DOS PARAMETROS EM FUNCAO DOS PROGRAMAS
Variavel P1 P02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
(somente solda)
Tempo de solda Min.= 0,0 Min. = 0,0
(valores em segundos) Max. = 3,0 Max. = 3,0
Default = 1,3 Default = 1,3
Tempo de retardo da ventoinha depois da | ndo ajustavel Min.= 0,0
solda Max. = 1,0
(valores em segundos) Default = 0,0
Tempo de retraccao néo ajustavel Min.= 0,0
(valores em segundos) Max. =10,0
Default = 2,5
Temperatura pulméao néo ajustavel Min.= 0
o valor indicado corresponde a: Max. = 150
0 = 0° (a resisténcia esta desligada) Default = 120
1...150 = 100°... 398°C (2°C por punto)

CONTADOR DE CICLOS .

Quando a maquina estd em modalidade SELECCAO PROGRAMAS, o display mostra o programa em execucéo (ex
“P0O1”).

A partir desta modalidade, pressionando o botdo (P) se entra na fungéo “conta-ciclos”.

No visor aparece o numero dos ciclos efectuados desde quando a maquina foi ligada.

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

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

Partindo da direita, os nimeros visualizados indicam:

1° nimero = milhares de ciclos

2° numero = dezenas de milhares de ciclos

3° numero = centenas de milhares de ciclos

Pressionando novamente o botéo (2) o visor mostra um numero que indica as unidades.

O visor visualiza um numero que indica as “unidades” de ciclos efectuados na sua totalidade pela maquina.
Partindo da direita os numeros visualizados indicam:

1° nimero = unidades de ciclos

2° numero = dezenas de ciclos

3° numero = centenas de ciclos

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

TABELA INDICATIVA DA PROGRAMACAO CICLO MAQUINA

Tempo de retracgao Tempo de pausa Temperatura pulmao
(valor indicado no display)
6” 6”
5” 77
4” 8”
3” 9”
2" 10”
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3.2. Regulagao
MENSAGENS DE ERRO
A placa electrénica prevé a sinalizagdo de alguns erros que sdo sinalizados através da visualizagdo no display (D) das
seguintes mensagens:
AL1: Errore finecorsa B1 chiuso all'accensione della macchina.
As causas podem ser:
O Maquina ligada com campana abaixada. Levantar a campana.
QO Fim de curso B1 avariado. Reparar ou substituir o fim de curso.
Em ambos os casos a maquina ndo executa o ciclo e é necessario abrir o contacto do fim de curso para anular a sinalizag&o.
Quando o contacto é aberto o alarme desaparece.
AL2: Erro de aquecimento.
E possivel em todos os programas excepto P1.
A temperatura de trabalho néo foi alcangada no tempo estabelecido (15 min.).
Controlar que o termopar esteja posicionado correctamente.
Controlar a resisténcia de aquecimento.
Para que o erro desapareca desligar e ligar novamente a maquina.
AL3: Erro de alta temperatura.
E possivel em todos os programas excepto P1.
A resisténcia ultrapassou a temperatura maxima permitida ou nao foi inserido o termopar.
Controlar que o termopar esteja posicionado correctamente.
Controlar a resisténcia de aquecimento.
Para que o erro desapareca desligar e ligar novamente a maquina.
AL4: Erro de termopar interrompido.
E possivel em todos os programas excepto P1 e é activado se o termopar esta interrompido.
Controlar o termopar.
Para que o erro desapareca desligar e ligar novamente a maquina.
ALS5: Erro de protecgdo da ldamina soldadora.
Para que o erro desaparega desligar e ligar novamente a maquina.
Se o erro desaparecer significa que foi efectuada uma operagdo imprépria (ex. duas soldaduras num intervalo de tempo
extremamente curto).
Se o erro aparecer novamente apés ter reacendido a maquina significa que ha uma avaria na parte eléctrica referente a
ldmina soldadora (ex. l&mina interrompida ou néo ligada).
Contactar a assisténcia técnica.
ALL: Erro campana fechada apos a retracgéo.
E possivel em todos os programas excepto P1.
Se durante um ciclo de retraccdo a campana for mantida fechada forgadamente, no fim do tempo de retracgdo, a maquina
continua a retracgdo por um tempo maximo de 10 segundos para além dos quais para.
Para eliminar o erro é suficiente abrir a campana.
EEE Bloqueio da maquina.
Contactar a assisténcia técnica.
FF1 o Erro memdria.
FF2: Para eliminar o erro, desligar e voltar a ligar a maquina mantendo os botées (2) e (3) pressionados durante 3 segundos.

3.3. Insergao da bobina de filme

Q Inserir a bobina de filme no rolo (5) bloqueando-a por meio
dos cones de centragem (6)

Posicionar o rolo no suporte bobina

Passar o filme em torno do rolo de reenvio (7)

Passagem através dos micro furadores (8)

Passar o filme sobre o rolo de transmisséo filme (9)

Passar o filme em torno do rolo de reenvio (10)

Passagem da aba inferior do filme sob o prato de embalagem
(11)

Passagem da aba superior do filme sobre o prato de
embalagem (11).

[y Iy oy Sy

O

3.4. Posicionamento do prato retinado

O prato retinado (12) pode ser posicionado em fungdo do objecto
a ser confeccionado.

Para uma boa confecgéo o prato retinado deve ser posicionado
de modo que a solda do filme se encontre na metade da altura
da confecgéo.

Para seu posicionamento agir como segue:

Q Puxar o prato conforme indicado pelas setas

QO Remover o prato dos encostos

Q Reposicionar o prato nos encostos na altura desejada.

i
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3.5. Regulagao do suporte da bobina e do prato de embalagem

O suporte bobina (4) e o prato de confeccionamento (11) devem
ser regulados em fungdo da largura (a) do objecto a ser
confeccionado deixando aproximadamente 1-2 cm de espago
entre o objecto e a borda de solda.

3.6. Execucgao da 1” solda do filme

Para executar a 1" solda posicionar o filme como indicado na
figura.

Abaixar a alga da campana com a mdo 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 méo direita ajudar o destaque do filme da lamina
soldadora.

3.7. Engate do filme no enrolador (onde previsto)
Agora executar um numero de ciclos suficientes para formar uma
faixa de filme de refugo.

Passa-la ao redor dos rolos de transmissdo (26) e (27), ao rolo
de comando (28) e engata-la ao enrolador (29).

Agora a méaquina esta pronta para proceder ao embalagem.

3.8. Introducgao do objecto a ser confeccionado
Erguer a borda do filme no prato de confeccionamento com a
mé&o esquerda.

Introduzir o produto no filme com a méo 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
termoretragéo.

3.9. Embalagem

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

Se a fungdo “SOLDA + RETRACCAOQ” (programas P02+P10)
tiver sido seleccionada ver-se-a o filme retrair-se em volta do
produto, entdo, diminuir ligeiramente a pressdo na alga da
campana de modo a permitir o destaque do filme da zona de
solda no interior.

Com a méo direita ajudar o destaque do filme das laminas
soldadoras para fora.
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(Capitulo 4. Limitacées e condi¢ées de uso da mdquina

4.1. Dimensées max. da confec¢ao

FC75 a=mm 400 b =mm 250 c=mm 160
FC76 a =mm 500 b =mm 380 ¢ =mm 200
FC77 a =mm 800 b =mm 500 ¢ =mm 200

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

Todavia, para a medida max da confecgdo (b x ¢c) é necessario consultar o capitulo 5.2., onde

é possivel ver que a soma de (b + ¢) é igual a largura da bobina do filme menos 100 mm.

4.2. O que nao deve ser confeccionado

E absolutamente proibido confeccionar os seguintes tipos de produto para evitar danos permanentes na maquina, além

de provocar riscos de acidentes ao operador encarregado:

Produtos molhados e produtos instaveis

Liquidos de qualquer tipo e densidade em recipientes frageis
Materiais inflamaveis e explosivos

Bujées de gas sob pressdo ou de qualquer tipo

Pos soltos e volateis

Materiais soltos com dimensbes menores dos furos do prato retinado

(]

ooo0oD

usuario e provocar danos a proépria maquina.

Eventuais materiais e produtos ndo previstos que possam ser, em qualquer modo, perigosos para o

| Capitulo 5. Caracteristicas do filme

5.1. Filmes que podem ser usados

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

FC75 A =mmb500 MAX D = mm250 MAX d =mm77
FC76 A =mm600 MAX D = mm250 MAX d =mm77
FC77 A =mm800 MAX D = mm300 MAX d =mm77

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

5.2. Calculo da faixa A

FaixaA=b+c+ 100 mm

Por faixa “A” entende-se a largura que deve ter a bobina de filme para poder confeccionar
o produto.
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!Capitulo 6. Normas de segurancga \ P |

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

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

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

‘; E proibido fumar durante o funcionamento da méquina!

Q Nao tocar a ldmina soldadora (13) logo apés
a solda, ultrapassando a barreira de
protec¢do contra acidentes com a mao.
Possibilidade de queimaduras devidas ao
calor residual na lamina soldadora (13)

Q Em caso de quebra da lamina soldadora (13)
ndo proceder com a solda. Providenciar
imediatamente sua substituigao.

Q Na&o tocar a paleta de fechamento pulmé&o
(16) durante a fase de aquecimento.
Possibilidade de queimaduras

Q N&o tocar a ventoinha em movimento ou
utilizar a maquina sem o prato retinado (17)

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

Q Assegurar-se de que a maquina esteja fixada
correctamente nos quatro furos (15) do
carrinho (onde previsto)

O Quando ndo se utiliza a maquina deixar
sempre a campana superior (18) aberta.

| Capitulo 7. Manutengao ordindria | P |

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

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

L]
@ Durante as operagées de manutengao se aconselha utilizar luvas de protecgao!
-

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 apés uma solda de
modo que os residuos, ainda quentes, possam ser
retirados com facilidade

Q Para uma melhor limpeza aconselhamos lubrificar
periodicamente a ldmina soldadora com graxa anti-
adesiva a base de teflon fornecida com a maquina.
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| Capitulo 7. Manutencéo ordindria

7.3. Remocgao de rebarbas de filme plastico e outros

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

Q No caso de ter que limpar a campana inferior, remover
o prato retinado (17) e tirar o que tiver caido em seu
interior (desenho A)

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

7.4. Limpeza da maquina
Para a limpeza da campana superior (18),
limpar tanto a parte interna quanto aquela
externa exclusivamente com agua e sabao
(desenho A).
Néo utilizar detergentes com solventes que
podem vir a danificar a campana superior (18)
e reduzir sua transparéncia.
Q Para a limpeza da maquina utilizar um pano humedecido em
agua
a Sg a maquina trabalha em ambiente poeirento é necessario
limpar tanto a parte interna quanto a externa da mesma com
maior frequéncia. Principalmente, aconselha-se aspirar o p6

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

desenho A

30 31 29

desenho B

desenho A

desenho B

7.5. Controlo do liquido de resfriamento (onde previsto)

Controlar o nivel do liquido de resfriamento a cada 4
meses soltando a tampa (35).

Verificar que aproximadamente 2 cm da haste seja
molhada pelo liquido, caso contrario acrescentar uma
mistura de agua e liquido anticongelante (10%).

7.6. Troca do teflon e borracha

Quando os encostos em teflon (32) estiverem muito
desgastados, substitui-los com aqueles de reposicéo
prestando muita atengdo em sua aplicacéo, linear e plana.
Limpar a borracha (33) com detergente antes da
aplicagdo da fita auto adesiva de teflon.

Se também a borracha (33) resultar deteriorada
providenciar a sua substituigdo no seguinte modo:

Tirar a borracha velha

Limpar a sede que a contém

Inserir a nova borracha em modo linear

Limpar a borracha com detergente

Aplicar a fita auto adesiva de teflon.

o000
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7.7. Troca lamina soldadora
Para substituir a lamina soldadora (13) seguir o seguinte
procedimento:

oooo

O

Tirar a tensdo da maquina

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

Tirar a l&mina soldadora velha

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

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

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

Completar a insergdo da ldmina soldadora em toda sua sede
Empurrar firmemente o pistdo traseiro (24) na direc¢cdo da
ldmina soldadora de modo que esta entre no orificio do
mesmo e apertar o parafuso (22)

Empurrar firmemente o pistao dianteiro (25) na direc¢do da
lamina soldadora de modo que esta entre no orificio do
mesmo e apertar o parafuso (20)

Aparar o teflon saliente do grampo central
Certificar-se que a Iladmina soldadora
posicionada e tensionada.

esteja bem

7.8. Diagrama eléctrico
mod. FC75-FC76 (desenho 7.8. pagina 86)

B1 Fim de curso start ciclo

B2 Fim de curso enrolador

BT1 Termopar

Cc1 Condensador motor

E1/2  Ventilador resfriamento

E3 Ventilador resfriamento

ER1  Resisténcia lamina soldadora
ER2  Resisténcia de retracgdo

FQ1  Terméstato de seguranga

FU1/2 Fusivel linha 10.3X38

FU3  Fusivel alimentador placa 5X20
FU4/5 Fusivel motor ventoinha 5X20
FUG6/7 Fusivel ventilador, bomba de resfriamento, enrolador 5X20
FU8  Fusivel magnetos 5X20

K1 Placa poténcia

mod. FC77 (desenho 7.8. pagina 87)

B1 Fim de curso start ciclo

B2 Fim de curso enrolador

BT1 Termopar

E1/2  Ventilador resfriamento

E3 Ventilador resfriamento

ER1  Resisténcia lamina soldadora

ER2/3 Resisténcia de retracgao

FQ1/2 Terméstato de seguranga

F1 Fusivel ventilador, bomba de resfriamento, enrolador 5X20
F2/3/4 Fusivel linha 10.3X38

F5 Fusivel transformador auxiliar 10.3X38
F6/7  Fusivel motor ventoinha 10.3X38

K1 Placa poténcia

K2 Placa comando
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K2
M1

M3
Q1

R1
R2
S1
T1

u2
X1
X2

M1/2

M3
M4
Q1
Q2
R1
R2

T1
T2
u1

U2/3

X2

Placa comando

Motor ventoinha

Motor enrolador

Motor bomba de resfriamento
Interruptor geral

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

Tomada alimentagéo enrolador
Ficha alimentag&o enrolador

Motor ventoinha

Motor bomba de resfriamento
Motor enrolador

Interruptor geral

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

Tomada alimentagéo enrolador
Ficha alimentagao enrolador



| Capitulo 7. Manutencgao ordindria P ]

7.9. Pecas de reposicao

Cédigo FC75 Cédigo FC76 Cédigo FC77 Denominagao pega

S01A0404 S02A0404 S03A0404 Revestimento teflon

FE385601 FE385602 FE385603 Lamina soldadora

FM350008 FM350009 FM350010 Borracha neoprene superior

FM350005 FM350006 FM350007 Borracha neoprene inferior

SO0K00306 SO0K00306 S03A0306 Kit borne central porta ldmina

FM130001 FM130002 FM130003 Prato retinado

FM081029 FM081028 FM081030 Campana superior

FM170001 FM170002 FM170003 Barra de torgdo

SO0K00607 SO0K00607 SO0K00608 Roda com cava completa

S0K00605 S0K00605 S03A0605 Roda de agulhas completa

S01A0602 S02A0602 S03A0602 Tubo porta bobina completo

KR310051 SO0K01110 SO0K01120 Kit ventoinha

FM195113 FM195111 FM195115 Painel 14 de vidro

7.11. Desmontagem, demoli¢cdo e sucateamento residuos
ATENCAO!

f} As operagbes de desmontagem e demoligdo sempre devem ser confiadas a pessoal especializado em

tais actividades e dotado das competéncias mecénicas e eléctricas necessarias para trabalhar em
condigcbes de seguranca.

Proceder no seguinte modo:

Q Desligar a maquina da rede de alimentagéo eléctrica

Q Desmontar os componentes.

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

O simbolo indica que este produto ndo deve ser tratado como refugo doméstico.

Certificando-se que o produto seja correctamente eliminado, facilitar-se-a4 a prevengdo de potenciais
consequéncias negativas para o ambiente e a saude do ser humano que, de outro modo, poderiam ser
causadas por um tratamento inadequado do despejo deste produto. Para maiores informagbes a respeito
da reciclagem deste produto, contactar o vendedor do produto ou, em alternativa, o servigo de pés-venda
ou o servigo de tratamento de lixo local.

| Capitulo 8. Garantia | P |

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

8.2. Condic¢des de garantia

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

reparagdo 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 reparagdes ou substituigbes sejam executadas junto a sede do comparador este devera pagar as

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

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

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

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

O Quando o CERTIFICADO DE GARANTIA néo for enviado devidamente preenchido e assinado até 20 dias da
compra por meio postal

Q Pela errada instalagdo, inadequada alimentagdo, negligéncia de uso e violagdo por parte de pessoas néo
autorizadas

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

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

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

seja efectuada uma errada instalagao ou conexdo a rede de alimentagao eléctrica ou exclusdo do aterramento

ou em caso de violagées da prépria maquina. A casa fabricante se reserva o direito de efectuar modificagées de

acordo com necessidades técnicas e de funcionamento.
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1.1. lMpéAoyog

To mapdv eyxelpidio auvrdxbnke ouupwva e v mpodiaypaen UNI 10893 louAiou 2000. Ameubuverar oe 6Aoug Toug
XPNOTES lIE OKOTTO va EMITPEWEI pia owaoTh Agiroupyia Tou unxaviuarog. Na euAaxrei ae uépog eUkoAa mpoaBaoiuo, Kovra
aT10 unxdvnua. To mapdv eyxEIpidlo atToTEAEl avatTréoTTaaTo PUEPOS TOU unxavhiuarog yia 6,1 apopd tnv acedAsia. lNa
KaAUTepn karavonon SIEUKPIVICOUUE TTapakaTw Tous oUlBOAIGUOUS TTOU EXOUV XPNOILOTTOINOEI.

TMPOXOXH:

Kavoviouoi mpéAnywng aruxnudrwv tou xpnorn. Auri n mposidomoinon &eixvel tnv mapouoia
KIvOUVWV TTOU UTTOPOUV VA TTPOKAAEOOUV TPAUNATIONOUS O€ OTTOIOV XPNOINOTTOIE TO unxdavnua.
MMPOXOXH:

Zeotd opyava. Acgixvel Tov KivOUvOo EyKQUUATWV Kal TOV KivOUvo aruxnuarog Kai uaAiora cofapod,
yla Ta droua mou Bpiokovral eKTedgiuéva.

TMPOZOXH:
Mnv ayyi(ere.

TMPOEIAOINOIHZH:
Acgiyvel 1o evdexOuevo mpokAnong {nuiwv aro unxdvnua n/kai ora e§apTiuard Tou.

QB>

OAa ra dikanwuara CYETIKA UE THV avarrapaywyr Tou TapovTog eyxEIpIOioU avrKouv OTNV KATAQOKEUQOTIKN eTalpeia. H
avamapaywyn, €0Tw Kal TUNUATIKA, amrayopeleTal amd Tov vouo. O TTEpIyPAYES Kal O QTTEIKOVIOEIS TTou TTapouaialdovral
OT0 TTAPOV EYXEIPIOIO OEV Eival OECLEUTIKES KAl ETTOUEVWS N KATAOKEUAOTIKY ETAIPEIA ETTIQUAGOOETAI TOU BIKAIWUATOS va
EMQPEPEI oTTOIAdATTOTE OTIYUR OAS TIC aAdayég Tig omoie¢ Ba Bswpnoel avaykaieg. To mapdv yxelpidlo OV UTTOPEI va
006¢i o€ TpiTa droua Xwpic TNV yparTy ouvaiveon THS KATAOKEUAOTIKAS eTalpeiag. To unxavnua utropei va xpnaoiuorroinBei
UOVoV yIa va IKAVOTTOINGTEl TIC QVAYKES YIA TIC OTTOIEC LIEAETHONKE KAl KATAOKEUAOTNKE, OTToIadnTToTe AAAN xpron Bswpeiral
w¢ «akardAAnAn xpnon» kai dpa emikivéuvn.

lMpiv k@vete omoiadnmote eméufBaocn oTo unxdvnua 6a TTPETTEI UTTOXPEWTIKA VA LIEAETACETE TTPOCEKTIKG OAES TIC 00nYies
TOU TTapOVTOGS gyXEIPIdioU, WATE va amopuyeTe mOavéS {nuIES aTo idIo 1o unxdvnua, oc droua n o€ mpdyuara.

Acv emITRETETAI N XPNTN TOU O TTEQITITWAN TTOU EXETE AUPIBOAIEC TXETIKA LIE TNV GWATH EPUNVEIA TWV 00NYIWV.

EAdre o€ emma@n e 10 Epyo0TAcio yia va {NTHOETE OTToIAONTTOTE OIEUKPIVNON.

Kara tnv atiyun tng mapaddoaong eAEyEte av 1o unxavnua givai TANpeg o€ 6Aa Ta uépn Tou.

Evdexdueves avwualdieg 6a mpémel va emonuavlolv auéowgs oTov TeounbeuTs.

H karaokeuaoTiky etaipeia amorrolsital KABs euBUVNG OXETIKAS UE aKAT@AANAn xpnon tou unxaviuarog n/kai pe CnuIES
Tou 1mpoéevnOnkav amo emeuPACEIS TTOU OEV aQvagépovTal OTo TTApOV EyxEIpidio.

1.2. Emid60¢IS TNS OUOKEUAOTIKNS MNXAVAS

AmrokThoare éva unxavnua e eEAIPETIKA XAPAKTHPIOTIKA Kal duvaroTNTES Kal 0A¢ EUXAPIOTOUUE yia THV EUTTIOTOCUVN TTOU
uag o¢iéare. To ouoTnua ouogkeuaaiag givar povadikd aTo €i0o¢ Tou Kail emPBARBNKE o OAo TOV KOOUO UE TNV TTapoudia
epioaorepwy amrd 100.000 povadwy 1mou AgiToupyoUlv aTov Touéd TNS CUOKEUQTIAs Kai TOU TTAKETAPIoUATOC.

H téAeia texvoAoyia kaBwg kai n moidTnTa TwVv ££QPTNUATWY Kal TWV XPNOILOTTOINBEVTWY UAIKWY TOGO OTNV KATAOKEUN TOU
600 Kai 0TI OOKIUES, aTToTEAOUV TNV KAAUTEPN €yyunaon yia TNV KaAr Asitoupyia Tou kai n dlaxpoVvikn a&loTTiaTia Tou.

To unxavnua utropei va xpnaiuotroinBei oav pyaleio yia tnv Tautéxpovn ouykoAAnan kai BepuooucToAn Tou @iAu, i oav
ammAd epyaleio ouykdAAnong xdapn oto 10IaiTEPO KUKAWUA AgiToupyiag. 2& aurn Thv TeAsutdia TTePITTTWON UTTOPEl va
TOTTOOETNOEl KAl HEOQ O€ KQVOVIKES OAKOUAES XWpPIS BepIOTUTTOAR.

1.3. TexviKa XapakTnpIoTIKA TNS uNXavis

FC75 FC76 FC77
lMAdro¢ “a” 1330 xiA. 1330 xiA. 2180 xiA.
Mrkoc “b” 1080 xiIA. 1080 xIA. 1040 xiA.
“Yywog “c” 880 xiA. 880 xiA. 1430 xiA.
Bdpog 105 KiAd 120 KiAd

FC75 FC76 FC77
lMAdro¢ “a” 1160 xIA. 1260 xIA. 1950 xiA.
Mnkoc “b” 700 yIA. 810 xiA. 1000 xiIA.
Yywog “c” (kaumava kAgioth) 1120 xiA. 1165 xIA. 1180 xiA.
Yywog “c” (kaumava avoixrn) 1220 xiA. 1310 xIA. 1480 xiA.
Bépog 75 KiAa 90 KiAa 210 Kg
Méyiom mapaywyn i%owi)%cksuaoisg fn(zlowcz;m(euaoisg %%Owtzgoksuaaieg
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1.3. Texvika xapakTnpIoTIKA TNS uNxavis
HAekTpIkn eykardoraon

Taon (V): BAéme aroixeia mvakidag

Suxvornra (Hz): BAémre aroixeia mvakidag

Méyiotn ammroppoenan 1oxuog (W): BAEte aToixeia mivakidag
Méyiotn arroppdenaon psuuarog (A): BAETTe aToixeia mivakidag

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

Hz [ W max [ A max

MOD.
ANNO
MATR.

SHMEIQZH: 3¢ ommoiadnirore EMKOIVWVIa [E TOV KATAOKEUAOTIKO OIKO QVAQEPETE TTAvTa TO E/ c €
HOVTEAO TNG unxaving kai Tov apibud mAaiciou mou avaypdovral atnv TAQKETa Tou Bpiokeral (3
oT0 TTiow WEPOS TOU UNXavhiUaTog.

MADE IN ITALY

| KepdAaio 2. Eykardoraon t¢ unxavic | GR |

2.1. Msrapopd kai Toro@étnon

n 2Tnv ueTagopd Kai Tnv Tomol£éTnan ¢ unxavis oUpPoUAcUOUNE va eVEPYEITE e ueydAn mpoooyn!

PN
@ 2Tnv perakivnon tng unxavig va xpnoIUOTTOIEITE TTPOOTATEUTIKA ydvTia.
N 4

yovr. FC75— FC76

Q Kowere pe walidl tn oppayida mpocéxovias va mpoeuAdéere Ta uaria oag
ue yuahid kar tpaBnéere va Byer 1o xaprovévio kifwrio. Apaipéarte Tic Bides
Kal TIS EVOEXOUEVES TTAGKES TTOU OTEQEWVOUV TO UNXAvNUa aTnV TTaAéra.

AV aITOKTROQTE TO TPOAEN:

O BydAre 10 KouTi TTOU TTEPIEXEI TO TPOAEI Kal ouvappoAoynoTe 10 akoAouBwvrag TiS
00nYieg TTOU TTEPIEXOVTAI OTO EOWTEPIKO TOU iGI0U TOU KOUTIOU

Q Avaonkwaore TN unxavi Pe éva avupwriko Kal TOTTOBETHOTE TNV OTO TPOAE,
OTEPEWVOVTAS TNV OTO idI0  XPNOCILOTTOIWVTAS TIC TEOTEPISC PBide¢ TTOU
aTepéwvay TIS TTAGKES TS OUOKEUAaiag oTn unxavy

Q EAcuBepwarte Tnv mavw KGAuwn k6Bovrag 1o KOPOEAGKI TTOU TNV OUYKPATEI.

Av armoKTHOQATE TOV TTEPIEAIKTPA ATTOKOUUATWV:
Q AmoouOoKeUdaTE TOV TTEPIEAIKTAPA QTTOKOUUATWY Kal TOTTOBETAOTE TOV
oUUQWVA UE TIC GUVNIUEVES 0ONYiES.

Av arroktioare 1nv ékdoan mmaykou “FC75-76 BASIC”:
AvaonKwaoTe TN UnNxave e éva avuWwriKO Kal OTEPEWATE TA 4 TTAPEXOUEVA TTOOAPAKIA.

uovr. FC77

Q Kowere pe walidl tn oppayida mpocéxovias va mpoeuAdéere Ta udaria oag
ue yuakid kar tpaBnéere va Byer 1o xaprovévio kifwrio. Apaipéarte Tic Bides
Kal TIC EVOEXOUEVES TTAQKES TTOU OTEPEWVOUV TO UNXAvVHUQ OTNV TTaAETa

Q Awvugwarte 10 unxavnua amd v maAéra ue tnv Bonbeia evos KAApkK Kai
TOTTOBETAHOTE TO OTO £0APOS

Q EAcuBepwarte Tnv mavw KGAuwn k6Bovrag 1o KOPOEAGKI TTOU TNV OUYKPATEI.

2.2. 2uvlnkeg mepiBaAAovrog

QO Tomoberriare 1N unxavn mpooéxovrag va givai téAsia opifévria oro marwua (AiBeAapiouévn), o€ éva karaAinAo mepidAdov xwpic
uypaaia, EOPAEKTA UAIKG, aépia 1 GAAES EKPNKTIKES UAES. H unxavi TPETTEl va gival EyKATETTNEVN UOVO OE N EUPAEKTES ETTIQPAVEIES.

Q Agrore évav eAstBepo xwpo TouAdyiotov 0,5mt yopw amréd tn unxavi, yia va unv sugpadovral ta avoiyuara e§agpiopol

Q  Aogaliore Ty unxavn, 6tav oAokAnpwOei n owaTr TOTTOBETNON TNG, EVEPYWVTAS OTO QPEVO TWV TPOXWV.

Empemoueves ouvlnkes OToOUS XWEOUS TTOU &ival TOTTOBETNEVN N uNxavi:

Q Oegpuokpaocia amd + 5°C wg + 40°C

Q  Zxernkn vypacia amé 30% ws 90% xwpic ouuTTUKVWON.

O uwrioués ToUu xwpou TPEMel va eival oUu@wvog pe TNV Ioxdouoa VouoBeoia Tou KPAToug Kal TPETel omwodNToTE va eival

opoI6uopPoS Kai va eéac@alilel KaAn opardinra, yia TNV ac@AAgIa Kai TNV uyeia Tou epyadouevou.

BAOMOZ ASPANEIAZ THE MHXANHZ = IP20
O IMAPAIOMENOZX OOPYBOZX TOY MHXANHMATOZS EINAI KATQTEPOZ Al1O 70 dB
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2.3. HAekTpIk) ouvdson

A THPEITE TOY> KANONIZMOY3 AZPAAEIAZ TOY XQPOY EPIrAZIAZ!

Av n unxavn o¢v éxel 0Ik6 NS BUoua TPoPodOTias xpnaiuoTroinaTe éva Buoua kardAAniAo yia
TNV TAOn Kal Ta auirép TTou avaypd@ovral TNV TTAQKETa LE Ta OTOIXEIa THG unxXavng Kai
oTTWaOdNTTOTE OUUPWVO UE TOUS ICXUOVTES KAVOVIOUOUS THS XWPAC.

H rEIQXH EINAI YITOXPEQTIKH!

lMpiv kavere v nAekTpIkry ouvdeon BeLaiwBeite o11 n Taon Tou dikTuou avrioToixei ota VOLT
ToU avaypdgovral aTnv TAQKETa TTou BPIioKeTal aTo TTiow UEPOS TNS UNXAVAS Kal OTI N yeiwan
gival oUWV UE TOUS ICXUOVTES KQVOVIOLUOUS ao@aAsiag.

2¢ mepimrwon auiBoAiac GXeTIKA e TNV TGN ToU OIKTUOU ETTIKOIVWVIOTE UE TNV ETAIREIQ
nAektpiopou (AEH) tng mepioxng oag.

AievepynoTe TNV NAEKTPIKY ouvoeon eiodyovrag 1o Buoua Tou KaAwdiou TTou TTPoEpETal aTTo
TOV NAEKTPIKO TTiVaKA TS uNXavig oTnv NAEKTPIKA TTPIa TOU YEVIKOU KUKAWUATOC.

| KepdAaio 3. PUBUION KAl TPOETAOINATIA TNC UNXAVAC | GR |

3.1. EAgyxo¢ @opac mepIioTpo@nc (Uovo yia povrt. FC77)

lpiv Béacte o Asitoupyia tnv unxavn gAéyre Tnv akpifn @opd mepioTpOoPNs akoAovbwvrag Tig MO
KdTw odnyieg:

lNepioTpéwre TOV YeVIKOG emmIAoyéa otnv Béon 1.

KareBdaore Tov B0A0 Kai ekTeAéaTe éva KUKAO gpyaaiag eAEyxovrag av n Qopd mEPIGTPOPHS K@ f X
@) -ﬁ

TWV QTEPWTWY QVTIOTOIXE UE EKEIVN TNS EIKOVAG. ‘
2Tnv avTiBeTn TEPITTTWAN, avTIoTPEWTE OUO aTTo TIS TREIS PATEIS TNS TTPIlag Tp0podoTNONS. Og
TIPOXOXH: O £Asyxo< 1nNC @opag mepIoTPoYns MPEMEL_va YIvETal Kabs @opa 1mou %‘F
aAdaleil n mpila rpopodornong.

3.2. Pubuion

levikog dlakoTng

TMAnkTpo “MEIQXH”. Meiwvel TiS TILES TwV AgITOUPYIWY
TMAnkTpo “AY=HXH”. Auédvel Tig TILES TwV AgITOUPYIWY
‘Evédeién Bepuokpaciag

‘Evdeién ooumruéng

‘Evdeién ouykdAAnang

TMANKTPO emmIAOYNS LETONTH KUKAWYV

066vn. Acixver TIC TTPOETIAEYEVES AgITOUPYiES Kal Ta
avrioToiya OedouEva TToU ExouV OIaTUTTWOET

TTARKTPO eMTIAOYAC TTPOYPAUUATWY Kal TTAPALETPWY

“ TDITOoOWD™wN=

®PAZH 1= OEZH ZE KINHZH THX MHXANHX

lupiore Tov yeviké diakorrrn (1) orn Béan 1.

H 066vn (D) avoiyel kai eugavideral o apiBUos Tou TPOoYPaUUaToC.

lpiv apyioere Tepiuévete va prdoel otnv kaBopiouévn Bepuokpaacia kai va afnaoel 1o Aautraki Tou o¢iktn (led) A.

®AZH 2 = EMINOIH NMPOrPAMMATOX
H unxavn éxer 10 kar ekAoyn mpoypduuara (PO1+P10).
la va emiAé€ete Tov apiBud TOU TTPOYPAUUATOS TIECTE Ta TTAAKTPA (2) Kai (3).

®PAZH 3 = [IPOTPAMMATIEMOX METABAHTQN

AvdAoya pe tov apiBud Tou mpoypduuarog, pubuilovral TepIO0OTEPES N AlyOTEPES TTapaueTpol (BAEme Tov TTivaka mmou
aKoAou6ksi).

H oeipd mpoypauuariopol twv mpoypauudrwy P02+P10 sivai n akéAoubn (yia to mpoypauua P01 umropei va 1e6¢i pévo o
XPOVOS OUYKOAAnONS):

1. Xpovog k6AAnang

2.  Xpovog KabuaTépnang EVEPYOTTOINONS QTEPWTAS UETA TNV KOAANGN

3. Xpovog smavapopds

4. Oe¢puokpacia mveduova
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3.2. Pubuion

Me 10 TARKTPO (S) avarpééere TIc TapaAAayéc Tou ekAsyuévou TpoypAuuaTos Kai ue 1a mAAKTpa (2) kai (3) aAAdéere Tic
aéiec. Ta mAnkTpa aurd (2) kai (3) mpoxwpoUv ue Bnuariouéd evog digit aAAd edv kparnbouv Tmeouéva yia TTEPITOOTEPO
armo éva OeUTEPOAETTTO N TIUAR QUEAVETAI ] LUEIWVETAI UE YPIyOopO puBUo.

la va emiBeBaiwoerte 1i¢ aAAayég miEaTe To TANKTPO (S) péxpl va eupavioBei atnv 086vn o apiBudg Tou TPOoYPAUUATOS.

O xpdvoc¢ kaBuaTépnong evepyorroinong tnS PTeEpPWINC UETA TNV KOAANGON eival pia TpoTToTToInciun mTapaueTpos n ormoia
Oev eivar ouvdedepévn pe kKarmolo led, utrdpyel duwg pia Evoeién “r ” ato apiatepo display, evw ta duo wneia deixyvouv Tov
XPOVO TTOU EXEI TTPOYPALUATIOTEL.

270 TéAo¢ SAwv Twv mpoypauuatiouévwy Tapaidaywv n o6ovn Ocixvel kai mAAI Tov KwOIKO TOU OIaAsyuévou
mpoypdauuarog (mapdd. PO1).

SHMEIQZH: av kard Tov mpoypauuanioud KAgios n kaumava, n unxavr 0V AEITOUPYEI.

PAZH 4 = EKTEAEZH
Me tnv oAokAnpwon 6Awv Twv puBuicswv n unxavn givai éToiun va mPoXwPHOEl OTH OCUOKEUAaia.

TMINAKAZ MTAPAMETPQON XE XYNAPTHXH ME TA MTPOrPAMMATA
MeraBAntn P1 P02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
(uévo ouykoAAnan)
Xpovog k6AAnang Min. = 0,0 Min. = 0,0
(aéies ekppaoéves og deuTepOAETITA) Max. = 3,0 Max. = 3,0
Default = 1,3 Default = 1,3
Xpovog kabuorépnong svepyorroinong erepwrns | Asv mpoypauuarieral Min. = 0,0
META TNV KOAANON Max. = 1,0
(aéies ekppaoéves og deuTepOAETITA) Default = 0,0
Xpovog smavagpopds Aev mpoypapuarilerar Min. = 0,0
(aéies ekppaouéves og deuTepPOAETITA) Max. = 10,0
Default = 2,5
Ospuokpacia mveuuova Aev mpoypauuarierai Min. =0
H riun mou evéeikvurai aviioToIxEl O€: Max. = 150
0 = 0° (n avrioraon eivai aBnarn) Default = 120
1...150 = 100° ... 398°C (2°C k&6¢ anueio)
METPHTHX KYKAQN
Orav 1o unxavnua LBpiokerar otnv kardoraon EMIAOIMH NPOMPAMMATOZ, n 066vn deixvel To Tplypauua mou eKTEAEITal
(rrap. “P01”).

A6 nv kardoraon, auty méfovrag 1o kouuTi (P), utraivete atn Asitoupyia “puérpnon KUKAwv’.
H 066vn amreikovilel Tov apiBud Twv KUKAwV 1TouU disvepyouvrai atré 1 aTiyunA TToU gival avauuévn n unxavi.

Av perd kparnBoulv tautdxpova marnuéva ta kouummd (2), (3) kai (S) yia 3 deutepdAstira umraivere arn Asiroupyia
“abpoiarn”.

H 066vn arreikovilel évav apiBud tmou Oeixvel TIC “XIAIAdeS” KUKAwYV 1ToU digvepyouvTal OUVOAIKG aTro T unxavi.
ZEKIVWVTAS atTo O0eid ol arreikovi{ouevol aplBuoi deixvouv:

1% apIBuoC = XINIGOEC KUKAWY

2% apiBuoc = OeKAdeC XINAOEC KUKAWY

3% apiBuog = ekaTovTadeg XINABES KUKAWY

Mélovrag akoéun 1o kouutti (2) n 006vn deixver évav apiBud yia Tig JOVADES.

H 066vn arreikoviler évav apiBué mmou Ogixvel TS “Lovadeg” KUKAwV 1Tou SlevepyoUvTal CUVOAIKG atré Tn unxavi).
ZeKIVWVTaS arro 0eid ol arreikovi{ouevol aplBuoi deixvouv:

1% apiBuée = HovAdES KUKAWY

2% ap1Buo¢ = BEKABEC KUKAWY

3% apiBuog = eKATOVTABESG KUKAWY

Mmégovrag akdun 1o KouuTi (2) eTIOTPEQPETE OTN AgiToupyia “LéTpnan KUKAwV”.
Mmégovrag téAog 1o KouuTri (P) emIOTREQPETE OTNV KavoviKn Asitoupyia (n 086vn O¢gixvel To o€ eKTEAEON TTPOYPAULQ).

ENAEIKTIKH TAMIIEAA PYOMIZHZ KYKAOY MHXANHMATOXZ

Xpovog BspuooucToAng Xpovog¢ mauong Ospuokpaaia mveuuova
(Tiun mou evoeikvural atnv 086vn)
6” 6”
5” 77
4” 8”
3” 9”
2" 10”
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3.2. Pubuion
MHNYMATA NAOGOYZX
H nAekrpovikn mAakéra mpoBAémer Tnv Karaypaen kamoiwv AaBwv Ta orroia emionuaivovrar ue v évoeién otnv o6ovn (D)
TwV ak6AouBwv unvuudrwy:
AL1: ZedAua avaoroAéa réAoug diadpouns B1 KAgioToU oTO dvauua tnS unxavig.
Or aitieg utopei va eivai:
O Mnxavnua avauuévo ue tov 86Ao kareBacuévo. ZnkwoTe Tov B6A0.
Q TéAog dradpouns B1 xaraouévo. Emdiopbware 1 aAAdére To 1éAog diadpoung.
Kai ori¢ U0 mepimrwael§ 10 unxavnua Oev ekTeAei Tov KUKAO epyaadiag kai 6a Tpémel va avoiéete Tnv €ma@n 1ou TéEAoug
O1a0pOUNS VI VA AKUPWOETE TNV EVOEIén.
Me t0 Gvoryua twv emapwv n onuavon AdBoug orauarg.
AL2: Adfog ornv Bépuavaorn.
Eivai duvardv va mapouciacTei o€ 6Aa Ta mpoypauuara eKtog tou P1.
H 6¢puokpacia epyaadiag dev emTeUxOnNKe OTOV TTPOKABOPICUEVO XPOVo (15 AetTTd).
EAéyére av 1o BepuooToixeio éxel TomoBeTnOei Kard Tov owaTo TPOTO.
EAéyére tnv avrioraon tng Bépuavong.
la va ofnoere v évdeién Tou AGBoug, oBNOTE Kal avaAywTe €K VEOU TO unxavnua.
AL3: AdBog uwnAng spuokpaciag.
Eivai duvardv va mapouciaoTei o€ OAa Ta TTpoypauuara eKTog tou P1.
H avrioraon éemépaae tn péyiotn emrTpemTh Bspuokpacia f To Bepuodetyog dev givar ouvoedEUEVO.
EAéyére av 10 Bepuoaroiyeio éxel TOToBeTnOEl KaTd TOV OWOTSO TPOTTO.
EAéyére v avrioraon tng 6épuavong.
la va aBnoere nv évdeién Tou AdBoug, 0BHROTE Kal avAWTE €K VEOU TO unxavnua.
AL4: X@daAua BspuolsUiyous amoouvdedeuévou.
Eivar duvarov va mapouciaotei o€ OAa Ta mpoypduuara ekTog Tou P1 Kai gvepyorroigital dtav mapouoiacTei dlakoT oTo
Beppoaroixeio.
EAéyére 10 Bepuoaroixeio.
la va oBnoere v évdeién Tou AGBoug, oBNOTE Kai QvAWTe €K VEOU TO Unxavnua.
AL5: ZXe@dAua mpooraciag tng Asmidag ouykoAAnong.
la va aBnoere nv évdeién Tou AdBoug, OBNROTE Kal avAWTeE €K VEOU TO unxavnua.
Av gupaviorei onuaivel 611 d1evepynOnke uia aAdyiotn diepyaaia (r.x. U0 GUYKOAANCEIS O GUVTOUOTATO XPOVIKO SIAOTNUA).
Av 10 OQaAua smaveupavioTel Kal UETA TO €K VEOU Gvauua tng unxavig onuaiver 61 utrdpxel pia BAGBN oro nAeKTpIKG TUALA
ToU aQopd TN Aetida ouykOAAnong (r.x. Aemida ouykOAAnong omracuévn n un ouvoedeuévn).
EmiKoIvwvnaoTe e TNV TEXVIKA UTTOoTAPIEN.
ALL: Z@aAua kaumavag KAEIOTAS NETA TNV oUuTTUén.
Eivai duvardv va mapouciaoTei € OAa Ta Tpoypauuara eKTog tou P1.
Av 0¢ éva kUkAo ouutrTuéng n kaumdva eéavaykaarei va givar mapaueivel KAEIoTr, oto TEAOS Tou xpovou oUuuTTuéng, n unxavn
ouveyiler Tnv ouutrTuén yia éva LéyioTo Xpovo 10 GEUTELOAETTTWY, TTEPAV TOU OTTOIOU OTALIATAEL
la va e€apavioste 10 opdAua apkei va avoiéete Tnv kaummava.
EEE: MrmAokdpiouda unxaviuarog.
EmiKoIvwvnoTe e TNV TEXVIKA utTooTNPIEN.
FF1 o ZedAua puviung.
FF2: Ta va eéagpavioere 10 opdAua ofnorte kai avavayre mn punxavy Kparwvrag marnuéva yia 3 SeutepOAETTTIa Ta Kouptid (2) kai

(3).

3.3. TorroBérnon umroutivag QIAU

Q Tomoberhnore TtV umoutiva  @IAu otov  KUAIvopo  (5)
UTTAOKGPOVTAS TNV LE Ta KWVIKA oTolxeia (6)

To1r06£TnON TOoU KUAIVEpOU OTO OTAPIYUA UTTOUTTIVAS

lMepdote 10 QIAu TEPIE TOU KUAIVOpOU avaaTpopns (7)
lNépaoua péow Twv «UIKPOTPUTINTWV» (8)

lNépaoua mavw armrd rov KUAIVOPO emavapopds @iAu (9)
lepaote 10 QIAu TéPIE TOU KUAIVOpou avaaTpoprc (10)
lépaoua NS Karwrepns dkpng Tou @IAU KAtw amd 10 mMATO
NS ouokeuaaiag (11)

lépaoua NS avwrepns Gkpng Tou QIAL Tavw arré 10 mMATo
ouokeuaaiag (11). povr. FC75-FC76 uovr. FC77

[y iy Sy iy )

O

3.4. TorroBéTnon rou SIKTUWTOU TIATOU

To OIkTuwté mMdTo (12) umopei va TommoBeTnBei avdAoya e T0

QVTIKEIUEVO TTPOG CUCKEUQUIA.

MNa pia kaA ouokevacia 10 OIKTUWTO TTIATO TIPETTEI va Eival

TOTTOBETNUEVO UE TPOTTO TTOU N OUYKOAANGN Tou QIAU va Bpiokeral

oTa pIod ToUu UWoug THS OUOKEUAaiag.

la tnv TomoBétnan Tou evepyeiote we €ENG:

Q Tpapnrére o mdro akoAoubwvrag 1a 16éa

Q BydAre ro miaro amro 11 OUVOETEIS

Q ZavaromobetrioTe 1O MATO OTIC OUVOETEIS OTO EMOULNTO
oyog.

i
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3.5. PuBuion Baong urroutrivag Kai mAarou CUOKEUAOIAag

H Bdon ¢ umourivag (4) kar To mdro ouokeuaaiag (11) mpérer
va puBuioTolv avdAoya pe 10 @APOOS (a) ToU AVTIKEIUEVOU TTPOG
ougkeuaaia, agnvovrag mepimou 1-2 ek. XwWpPo UETaEU TOU
QVTIKEILEVOU Kai TOU TTEPIBwpPiou ouyKOAAnong.

3.6. EkTéAgon 1n¢ ouykOAAnong @IiAu

la va ekreAéoere Thv 1n ouykOAAnan Qépete 10 QIAU OTTWS SEiXVE
n eikova.

Karefdore 10 XEPOUAI TNC KauTTAvag L€ TO APIOTEPO XEPI Kal
méoare pe micon 10 — 15 KIAwv.

H unxavy 6a ume  auroudrws o€ Asitoupyia  kar  Ba
TTPAYLQTOTTOINCETE THV TTPWTH OUYKOAANGCH OTO apIOTEPO AKPO TOU
QIAU.

Me 10 O¢éi xépi Bonbnote 10 EekdAAnua Tou @IAu ammd v Asmida
NS oUyKOAAnonG.

1T

T
T

1-2cm

AN

1-2 cm

114

3.7. Favr{wua rou @iAu orn ouokeun mep1éAiIng (6mmou mpoBAémerai)

lMpayuaroroiciote  TwWpa pia 0oe€lpd KUKAWV QpKeTn yia va
oxnuarioer pia Aoupidéa okdpTou QIAL.

lMepdote TV yUpw ammé Toug KUuAivdpoug emaTpo@ric (26) kai (27),
ammé TOV KUAIVOPO xelpiopyou  (28) kai yavi{woTe Tnv oOTnv
ouaokeun mmepiEAiéng (29).

Twpa n unxavn givai éToiun yia va mpoBei oTnv cuokeuaaia.

3.8. Eicaywyn Tou avTiKEIUEVOU TTPOS CUOKEUATia
Avaonkworte pe 10 apiaTepd xEPI TNV Gkpn ToU QIAU TTavw OTO
mMATO0 CUCKEUATDIAg.

BdAere ue 10 O¢eéil xépr TO POIOV péoa oTo QIAU Kai OTTPWETE TO
TPOC Ta QPIOTERPA WEXPI TTOU VA TO OKOUUTTNOETE TTAVW OTO
SOIKTUWTO MATO agnvovrag mepimou 1 — 2 ek. xWpo ueraéu Tou
TTPOIOVTOC KAl TOU ECWTEPIKOU TEAGPOU OUYKOAANONG ér01 WoTe va
EMTPETTEI TO TTELACUA TOU AEPQA YIA THY BEPUOCUCTOAN.

3.9. Zuokevaoia

Mmégovrag aro xepoUAI TNG KauTmavacg e pia miean mepimou 15 KiA.
n kaumdva Tmnyaivel va aKouuttioEl TTAvw OTH OUYKOAANTIKA
Aemida.

Me autd rov 1poTT0 YiveTal autoudTws N OUyKGAAnon Tou @IAu oTIS
avoIXTEG TTAEUPES (Oe€IG Kal UTTPOCTIVH).

Av éxere dlaAé€er Tnv mapaAdayr «ouykéAAnon + BepuocuaTOAN»
(P02+P10) 6a o¢ite 10 @IAu va o@iyyel yUpw amé 10 TTPOIOV,
UEIWOETE TOTE eAa@pd Tnv mieon otnv AaBn g kaumdvag £1ol
waTe va eMITPEWETE TO EeKOAANua ToU QIAU Q1O TNV TTEPIOXN TNS
OUYKOAANONSG E0WTEPIKA.

Me 10 O¢i xép1 Bonbrnore 10 EekOAAnua ToU QIAL amé TS
OUYKOANTIKES AETTIOES TTPOG TO EEWTEPIKO LEPOG.
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| KepdAaio 4. Mepiopiouoi kai ouvlnkes xpriong 1c uNxavic

| GR |

4.1. Méyiorec 81a0TA0EIC OCUOKEUATIAS

FC75 a = yiA. 400 b = xiIA. 250 c = xiA. 160
FC76 a = xiA. 500 b = xiA. 380 c = xiA. 200
FC77 a = xiA. 800 b = xiA. 500 c = xiA. 200

Xnu.: O1 81a0Tdoeis ToU @aivovral oTnv TaUTTEAQ avagépovral O€ pia xwpioTh PEyiaTn diaoTaon.

Ta v péyiorn diaaraan g cuakeuaciag (b x ¢) mEETel va yivelr avapopd ato kepdAaio 5.2.,
orrou qaiveral 611 To dBpoicua (b x c) givar omwadnToTe ioo uE TO TAGTOS TNG UTTOUTTIVAS TOU
QIAu uegiov 100 xiA.

4.2. T1 dev mMPETEl vd OUOKEUAOOsi

Armrayopeveral ammoAUTwS va OUOKEUQOTOUV O TTApAaKATw TUTTOI TTPOIOVTIWV yia va armmo@euxBouv uoviues BAGBes g

Hnxavng, Kabwg kai mpokAnaon KivdUuvol atuxnuaTrwy aTo XEIPIOTH:

Bpeuéva kai Aorabn mpoidvra

Yypd kaBe TUTTOU Kai TTUKVOTNTAS O€ eUBpauoTta doxeia

El@Aekra kai EKpNKTIKG UAIKG

DidAeg e aépio utro TTiEDN 1j OTTOIOUGHTTOTE TUTTOU

Tnrikéc kai SIaAUTES OKOVES

AVTIKEIuEVA UE JIAOTATEIS UIKPOTEPES ATTO TIC TPUTTES TOU OIKTUWTOU TTIATOU

coococdoo

N va mpokaAéoouv BAGBeg arnv idia tn unxav.

Evoexdueva un mpoBAemdueva UAIKG Kai TTpoidvia 1mou UIropouyv va eivar emkivouva yia Tov xpHortn

| KepdAaio 5. XapakTnpioTiKG Tou @IAl

| GR|

5.1. Xpnoiuomoiouusva QIAu

To unxavnua umopei va douAéwel ue 6Aa ta BspuoouateAdueva @iy aAAa kai Ta utréAoira,
maxous amo 15 w¢ 50 micron tUTOU TeXVIKOU 1) yia €idn diatpongs. a va emITUXETE
KaAUTepa armroteAéouara, oag OUVIOTOUUE VA XPNOIUOTTOIEITE QIAL TTOU TQ EUTTOPEUOUACTE
eueic. Ta €IOIKG XAPAKTNPIOTIKA Twv OIKWV pag @IAY (kar pe eéarouikeupéva oxédia Kai
EMYypaQés Twv meAarwv) divouv gyyunaon alomioTic 1600 ammd TAEUpdS aviamokpions OTouS
I0XUOVTEG KAVOVIOUOUS, 600 Kai amd MAEUpdS aocpdAsias yia tnv dpiotn Asitoupyia Twv
unxavwy uag.

FC75 A =mm500 MAX D = mm250 MAX d=mm77
FC76 A =mm600 MAX D = mm250 MAX d=mm77
FC77 A =mm800 MAX D = mm300 MAX d=mm77

aoedAsiag Twv xpnoiuormmoInuévwy @IAN  Kal vda EQapuoleTre  TIS
umrodeieig!

f 2upBouAgtoups va OlaPdosre TISC TEXVIKES KAPTEC KAl EKEIVES TNG

5.2. YmoAoyiouoéc tn¢ {wvng A

ZwvnA=b+c+ 100 mm
Q¢ Cwvn “A” voeitai To TTAGTOG TTOU TTRETTEI VA EXEI 1 UTTOUTTIVA TOU QIAU yIa va givail EQIKTA
n CUOKeEUQaoia Tou TTPOIOVTOC.
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| KepdAaio 6. Kavoviouoi ac@alsiac | GR |

6.1. lNMpocidormroifocic
MHN EMITPENETE TH XPHZH TOY MHXANHMATOZX SE MH EKIMAIAEYMENO [POZQMIKO !

Kara tn didpkeia tng gpyaociag mpoooxn gs oAa ra {eord uépn ¢ unxavig ra omoia duvavrai va
avamru§ouv uWnAég BspUOKPATiES TTOU UTTOPOUV VA TTPOKAAEOOUV gyKauuard.

2 MEPITTTWON AmOudKPUVONG TOU XEIPIOTH Amé Tn unxavr, OBACTE T unxavy BETovrag Tov YeviKO
Siakomrn orn 6éon “0” (OFF)!

Kara rn Asiroupyia tng unxaving amayopesusral 1o kamvioua!

Q Mnv ayyilere ™ Aemida ouykdAAnong (13)
auéowgs UETG Tn OUyKOAAnaon, éemepvwvrag e
T0 XépI TO @pdyua mpooragiac  amo
aruxnuara. lNepimrwaon eykauuarog Abyw g
evarmoueivacgag  Bgpudtnrac  arn  Asmida
ouykOAAnang (13) 6éan

Q Mn ouveyioere Tn oUykKOAAnon o€ TepiTTwon
Opauonc 1n¢ Aemidag ouykdAAnong (13).
AvTikaraoTHoare TNV auéows

Q Mnv akouumnoeTre 10 QTUAPAKI KAEIoiUQTOC
(16) kara 1 @don 6Gépuavong. [Mepimrwaon
gykaouarog 6éan

Q Mnv akouuTTHOETE TOV QVEUIOTHPA O€ Kivnon n
XPNOIUOTIOINCETE TN UNXavh Xwpic 10 mMATO
ouokeuaaiag (17)

Q Befaiwbeite o6n n  umoutiva  @IAu  ivai
ToroBsTnuévn owartd arn Béon tng (14)

Q BeBaiwbeite 611 n unxavn eivar  owora
orepewpévn  onig  1éooepic  omég  (15)
EUPIOKOUEVES OTO TPOAET (61TOU TTPOPBAETTETAN)

Q Orav d¢v xpnoiuotroicital n pnxavy a@HVeETe
Tavra v avw Kautava (18) avoikrn.

| KepdAaio 7. TakTikij ouvripnon | GR |

7.1. Mpo@uAdécsic yia emeuBAoceIS TAKTIKAS oUVTHPNONS
H TAKTIKH XYNTHPHZH [PEMEI NA MPArMATOIOIEITAI AMO EIAIKEYMENO [POZQMIKO KATAAAHAA
EKIMAIAEYMENO.

lpiv mpayuaromoinoere omoiadnmore sméufaon ouvripnons ofAore tnv unxavn Spwvrag oro
Y&VIKO SiakoTrrn, BydAre 1o Buoua amrd Tnv mpi{a psUNATOC KAl TTEPINEVETE va Kpuwael N unxavn!

A

v
@ Kard tn didpkeia tng ouvripnong culuBouAsUsTal n xprion £18IKWV TPOCTATEUTIKWY YaVTIWV.
\\ //

7.2. KaOBapiouog Asmidag ouyk6AAnong

Q Aegaipeite ue éva oteyvo mavi Ta ummoAgipyuara @iAu mou
evoéxerar va pévouv  otn  Asmida  ouykdAAnaong.
lMpayuarotroieite THV TAPATAVW EQLYATIA AUECTWS UETA
amd  uia ouykOAAnon éror worte Tta akéua {eoTa
utToAEiUpaTa va agaipouvral e EUKoAia

Q la kaAlurepo kaBapioud oucThveral n  TEPIOSIKNA
Aimavon ¢ eAmida¢  ouykOAAnong  pe 1O
avrioUyKoAANTIkG ypdoo ue teflon mou oag tapéxerai
e m pnxavi).
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!Kscpc’r)\alo 7. TaKTIK) ouvripnon

7.3. Amoudkpuvon @eupag amd mAAoTIKO QIAU Kal dAAa

Q [lporoU ammouaKpUVETE eVOEXOUEVA UTTOAEIUUATA QIAU
a6 1a {e0Td pépn ™G Unxavig (m.x. oro QTUAPAKI
avoiyuaro¢ BaABidag Bépuavang), TEPIUEVETE WOTTOU N
unxavn va Kpuwaoel 6e6Viws

Q 3mv mepiTwaon mou TTPETTEl va KaBapioeTe TNV KATw
Kaumava agaipeite 10 dIKTUWTS miaro  (17) kai
ATTOLIAKPUVETE TA KOUUATIA TTOU ETTECQV OTO ECWTEPIKO
TOU UéPOG (€ikbva A)

Q Orav n pmoyurmiva NG autéuaTnS CUOKEUNS TTEPIEAIENS
(29) eivar yeudrn, apaipéats 10 @iAu EgfBidwvovrag nv
AaBh (30) kar agaipwvrag Tov dioko (31) (eikéva B).

7.4 KaBapiouog tng pnxavng
lNa v kaBapidtnra ¢ Gvw kaumavag (18)
KaBapiote eOWTEPIKG Kal EEWTEPIKG LOVO L€
VEPO Kal aamouvi (sIkéva A).
Mnv  xpnoiuotroicite  amoppUITAVTIKA L€
OIaAUTEC TTOU eVOEXETAI va TTPOKAAEoOUV Cnuid
ormv kaumdava (18) kai va peoouv 1N

Slapaveia tng.

O [ia rov kaBapioud NS uNxaving XPNOIUOTTOIEITE éva BPEYUEVO
Tavi.

O Eav n unxavn Asitoupyei o€ xwpo ue okévn gival amrapaitnto
va kabapifere Mo Ouxva T unxavn, EWTEPIKG Kai
EOWTEPIKA. ZUCTHVETAI KUPIWS va agaipeital n okovn Tmou
UEVEI OTA EOWTEPIKG NAEKTPIKG uépn (€ikSva B).

eIKova A

30 31 29

gIKOva B

eIKOva A

eIKOva B

7.5. EAgyxo¢ wuKkTIKOU UYypOU (6110U TPpOoBAEmrerai)

EAéyxere kGBe 4 unves tnv ardbun TOU WUKTIKOU UypPOU
éeBidwvovrag tnv Tamra (35).

EAéyére av n Bépya civai Bpeyuévn amd 10 UypO YyIa
TERITTOU 2 cm., OIQQPOPETIKG TTPOooBéaTe éva uiyua vepou
Kar avriwukTtikou uypou (10%).

7.6. AAAayn teflon kair Adoriyou

Orav o1 ouvdéoeig amo teflon (32) eivar moAU @Bapuéveg,
avrika@BioTiote T € Ta  avrioToixa  aviaAAakTIKG
TPOTEXOVTAC N TOTTOBETNON va gival yoauuIKn Kai ETTITTES.
KaBapilere 10 AdoTixo (33) pe amopputraviikd mporou
TomroBernoeTe TNV autok6AAnTn teflon raivia.

Edv kai 1o Adaorixo (33) givar pBapuévo 10 aviikabioTdre e
TOV aKOAOUBO TPATTO!

Apaipeite To TaAIO AdoTixo

KabBapilete tnv utrodoxr 610U €ivail ToToBeTnuévo
Toro6BeteiTe ypauuIka 1o véo AdoTixo

KabBapilete pe amopputravrikd 10 AGoTixo

Torro6erteite THV autokAAnTN Taivia teflon.

Oo0oO0D
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!Kscpc’r)\alo 7. TaKTIK) ouvripnon

| GR |

7.7. AAAayn Asmidag ouykoAAnong

Ma

va avrikataoTnoete N Astmidoa ouykoAAnang (13) akoAouBeire

v £éng diadikaaia:

oooo

O

AIaKOTITETE TNV TAON OTN Unxavn

Zefidwvere Ti¢ TpeIS Bides (20) — (21) — (22)

Agaipeite Tnv maAid Aemida ouykéAAnong

Kabapilere v umodoxn kai €4v  egivalr  amapaitnto
avrikaBiordre 10 povwrikG teflon (23) TOU  KEVIPIKOU
AKPOOEKTN

Eioayere ™ véa Aemida ouykdAAnong Eekivwvrag arré tov
KEVTPIKO aKpOoOEKTN Kal a@iyyeTe T LBida (21)

Torroberteite Tn véa Aemmida ouykoAAnong éuata ue tnv TpuTra
TWV UIKpWYV TTiIoTovIiwy (24) Kai (25)
OAokAnpwvere v tomobétnon ¢
OuykOAAnong oe 6An T 6éon

2mpwyvere Babia 1o miow maTévi (24) mpog 1N Asmida
OUYKOAAnong éror worte n Asmida va uirel ortnv 1p0ma Tou
maTovioU Kai o@iyyere 1 Bida (22)

Zmpwyvere Babia To upoaTivé moTovi (25) mpog ™ Asmida
OUuykOAAnong £rol waorte n Aemida va umel otnv 100TA TOU
maTovioU Kai o@iyyere n LBida (20)

Torro6ereite 10 teflon mouU €€l ATTO TOV KEVTPIKO AKPOOEKTN
BeBaiwbeite  6n1 n  Aemida  ouykéAAnong eivar  ocwotd
T01T00ETNUEVN KAl O TAOT).

véag  Aemmidag

7.8. HAskT1pIKO oxediaypauua
povr. FC75-FC76 (sikéva 7.8. aedida 86)

B1 TéAog Sradpoun¢ start KUkAou

B2 TéAog diabpouns ouokeung mepIéAIENS
BT1  Oepuooroixeio

Cc1 SUUTTUKVWTAS KIVNTHPA

E1/2  ®repwrn woéews

E3 Prepwtn Wucewg

ER1  Avrioraon Asmidag auyk6AAnong

ER2  Avrioraon padéuarog

FQ1  Oepuoordrng acpalsciag

FU1/2 AogdAcia ypauung 10.3X38

FU3  AogdAeia tpopoddtnong mAakérac 5X20
FU4/5 AogdAeia porép aveuiotipa 5X20

FUG6/7 AogdAcia prepwrng, aviAiag wuésws, OUOKEUNS TepiéAiEns 5X20
FU8  AogdAcia payvnrn 5X20

K1 Képra 1ox00o¢

povr. FC77 (sikéva 7.8. aehida 87)

B1 TéAog Sradpourn¢ start KUkAou

B2 TéAog Siabpouns ouokeung mepIéAIENS

BT1 O¢puoaroixeio

E1/2  ®repwrn woéews

E3 Prepwrn Wuewg

ER1  Avrioraon Asmidag auykéAAnong

ER2/3 Avrioraon yaléuarog

FQ1/2 Oepuoordrng acpaleciag

F1 AopdAsia prepwrtrg, avrAias wuéswg, ouokeung mepiéAiEns 5X20

F2/3/4 Ao@dAcia ypauuns 10.3X38

F5 AopdAeies Bonbntikou ueraocxnuariory  10.3X38
F6/7  Ao@dAcia porép aveuioripa  10.3X38

K1 Képra 1ox00¢

K2 Kapra xeipiouou
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Kapra xeipioou

Morép aveuiothpa

Mortép ouokeung mepiéAiéng

Morép avrAiag wioéng

levikog d1akomTng

AIakOTITNG OUOKEUNS TTEPIEAIENS
AVTIOTATNS YIa QpEVO KivnThHpa
AvVTIOTATNG YIa QpEVO KivnThHpa
TAnkTpOAGYIO peuBpavng
Meraoxnuariorng Kowiuarog

Mayvnring paléuarog

Mayvntng k6AAnong

lNapoxn 1popoddtnong unxavig mepiEAENs
lMpiCa 100900OTNONGS UNXavAS TEPIEAIENS

Morép aveuiothpa

Morép avrhiag wuéng

Morép ouokeung mepiéAiéng

levikog d1akomng

AIakOTITNG OUOKEUNS TTEPIEAIENS
AVTIOTATNG yIa @PEVO KIvNTHPA
AVTIOTATNG yIa @PEVO KIVNTHPA
TAnkTpoAGYyIo peuBpavng
Meraoxnuariorng kowiuarog
Bon6nrikd¢ peracxnuariotig

Mayvning paléuarog

Mayvning k6AAnang

lNapoxn 1popoddTnong unxavig mepiEAIENs
lMpia 1popodATNONGS UNXavAg TTEPIEAIENS




| KepdAaio 7. TakTikii ouvripnon | GR |

7.9. Aerrrouépeisc avraAAaKTIKwv

Kwdikog FC75 Kwdikog FC76 Kwdikoég FC77 Eidikn ovouacia
S01A0404 S02A0404 S03A0404 Emévduon teflon
FE385601 FE385602 FE385603 Aemida ouykéAAnong
FM350008 FM350009 FM350010 Avw eAaaTiké ouvBeTiké (neoprene)
FM350005 FM350006 FM350007 Kdrw eAaaTtikd ouvBeriko (neoprene)
S0K00306 S0K00306 S03A0306 KIT KEVIPIKOU OQIYKTPA @opéa Asmidag
FM130001 FM130002 FM130003 AIKTUWTO TIATO
FM081029 FM081028 FM081030 Avw kaumdva
FM170001 FM170002 FM170003 Mrmépa ouotpopng
SO0K00607 SO0K00607 SO0K00608 Poditoa KoutAé
SO0K00605 SO0K00605 S03A0605 Podiroa e BeAdveg KoutTAE
S01A0602 S02A0602 S03A0602 lMAnpn¢ cwAnvag yia urmrouriva
KR310051 S0K01110 S0K01120 SET QVENIOTAPA
FM195113 FM195111 FM195115 laveA vadoBauBaka
7.10. AmoouvapuoAoynon, didAuon Kdi AITOUAKPUVOT UTTOAOITTWV
TMPOXOXH!
A O1 epyaaieg amoouvapuoAdynaong kai didAuong mpérel va avaiauBavovral amo IdIKEUUEVO TTPOCWTTIKO TTOU
va EXEI TIC INXAVIKES KAl NAEKTPIKES YVWOEIS ATTAPAITNTES yIa va OOUAEWEI € QOQPAAEIC TUVONKES.

AkoAouBeite Tnv €€n¢ diadikaaia:

Q Amoouvdéere Tn unxavn amo 1o SiKTuo NAEKTPIKNS TPOPodoaiag

Q AmoouvapuoAoyeite Ta uépn.

OAa ra amoppiypara mpémer va peraxeipiovrar va SiariBsvrar i avakukAwvovrar avdAoya e Tnv
karnyopiomoinon kai Ti¢ mpoLAsmousves Siadikagiss amo 1 vouobsgia ToUu KPATOUS fyKArdoraons tng
unxavng.

To ouuBoAo S¢ixvel 611 TO TTPOIOV QUTO SEV TTPETTEI VA LIETAXEIPIOTEI OQV OIKIQKO OKOUTTIOL.

BeBaiwbeite 611 TO TPOIOV ATTOUAKPUVETAI [IE TOV OWAOTO TPOTTO, auTd Ba Bonbnael atnv mPOANWn eVOEXOUEVWY apVNTIKWYV
emakéAouvbwy yia 1o EPIBAAOV Kai TV uyeia Twv avBpwitwy, Ta ormoia 8a uTTopoUcs va TPOoKaAédel akatdAAnAog
XEIPIOUOS TOU TTPOoIOVIOS autoU. [a 1Mo AeTTTOUEPEIS emeénynoeIS OXETIKG UE TNV avakUKAwGOn Tou TTPoiovTo¢ autod,
EMKOIVWVNOTE UE TOV TTPOUNOEUTH TOU TTPOIOVTOS 1) OIAQOPETIKA UE TNV TEXVIKA UTTOOTAPIEN WETA TNV TWANCN N Kai 10
apud6dI0 G€PPBIC yIA TO XEIPIOUO TWV ATTOPPINLATWY.

| KepdAaio 8. Eyyunon | GR |

8.1. MoTromroinTikd gyyunong
H eyyunon ioxuel yia 12 unveg amd tnv nuepoUnvia eykaraoracns UE TOUS OPOUC TTOU avaypda@ovral ato eyxEIpidio
o0nyIwv. ZUUTTANPWATE TO TTIoW PEPOS TNS KAPTAS OE KGOBE anpegio TNS Kal TaxudpounaTE Tnv.

8.2. Opoir eyyunong

H eyyionan ioxver yia 12 unves amé tnv nuepounvia 1ommobétnong g unxaving. H eyyunon mepiéxel Tnv aviikardoraon n

TNV SWPEGV ETMIOKEUN OAWV TWV KOUUATIWY EKEVWV TTOU EUEIC Kpivouue eAarTwuarikG Adyw artéAsiag twv ulikwy. Or

ETMIOKEVES KAl O QVTIKATAOTAOEIS yivovial ouviBwg oTnv é0pa Tou 0iKou TTapaywyns Kai o ayopaoTng 8a smpBapuverar e

Ta £€00a LETapopdg Kai pyaciag. EGv n emiokeun f n avrikaraoraan yiver atnv £5pa rou ayopaaotn autog Ba emBapuvOei

e Ta é€oda epyaoiag, raéidiou kai arrolnuiwong ektog £€0pag. O TapoxES eyyunang Ba ekteAolvral pévo utrd Tnv euBuvn

TOoU oikou Trapaywyns n eéouaiodornuévou TwANTh. a va éxete diKaiwua oTIS TTAPOXES THS £YyUnong arrooreilare arov

oiko mmapaywyris n orov £ouaiodoTnuévo TwANTH 10 EAQTTWUATIKO KOUUATI, WOTE va TPAyuaTorToinbsi n €mokeun N n

avrikardoraon. H mapddoon Tou EMIOKEUAOUEVOU KOUUaTiou 1 €vOS Kaivoupiou cuutrepiAauBaverar atnv mapoxn

gyyunong. H eyyunon dev 1oxUel:

Q Smnv mepimrwon 1mou O¢ev éxel ataAei dueoa taxudpouikws 1o MIETOMOIHTIKO EIMTYHZHZ tnv otiyun g ayopdg,
KardAAnAa ouutAnpwuévo kai utroyeypauuévo eviog 20 nUEpWY

Q St mepimmwon eAaTTwWUATIKAC EyKATAOTAONS, TPOPOOOOIAS, auéAsiag Kard 1N xpRon N xepioyoU amd un
géouaiodornuéva aroua

Q Se mepirrwaon aAdaywv otn unxavi dixwgs yparrrn EyKpIon ToU Oikou TTapaywyns

Q Se mepirrwan mou n unxavy ogv givai Aéov 1010KTNaia TOU TTPWTOU ayopacTr).

O oikog rapaywyng oev @épel eubuvn Baosl vopou yia {nuieg mou mMpokANOnkav oe aroud 1j AVTIKEIEVA KAl TTOU

ogsilovral o AATTWUATIK) €yKATAoTaAon i ouvdeon OT0 OIKTUO NAEKTPIKNAG TPOQYOOOOIaS N EAATTWUATIKAG

yeiwong n oe mepimrwon aAdoiwong tng unxavig. O oiko¢ mapaywyng diarnpei 1o SiKdiwua va emQEPEl

aAdayéc N BeATiwoeIc avdAoya e avayKes TEXVIKES 1) ASITOUPYIEG.
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) DICHIARAZIONE CE DI CONFORMITA’
GB CE DECLARATION OF CONFORMITY
D KONFORMITATSERKLARUNG
F DECLARATION CE DE CONFORMITE’
E DECLARACION CE DE CONFORMIDAD
P DECLARACAO CE DE CONFORMIDADE
GR AHAQZH lIXTOINOIHZHY CE
Ls MINIPACK-TORRE S.p.A.
b wir Via Provinciale, 54
E Nosotros: 24044 DALMINE (BG)
P Nos:
GR Epeig:
1 dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilita che il prodotto
GB declare under our responsibility that the product
D erkldren unter unserer ausschlieBlichen Verantwortung, dass das in dieser Erkldrung genannte Produkt
F déclarons sous notre exclusive responsabilité que le produit
E declaramos bajo nuestra exclusiva responsabilidad que el producto
P declaramos sob a nossa exclusiva responsabilidade que o produto
GR onAwvoupe umreubuva oti T0 TTPOIOV
I macchina confezionatrice tipo:
GB packaging machine model:
D Verpackungsmaschine Typ:
F machine d’emballage modéle:
E maquina confeccionadora tipo:
P maquina confeccionadora tipo:
GR unxavi ouokesuagiag TUmTou:
o
FC75 n
o
FC76 n
o
FC77 n
I é conforme a quanto prescritto dalle seguenti direttive e successive modifiche:
GB is in conformity with the following directives and their subsequent amendments:
D mit dem libereinstimmt, was in der folgenden Richtlinie und spéteren Anderungen daran vorgesehen ist:
F est en conformité avec les normatives prevues par les suivantes directives et successifs modifications:
E cumple cuanto previsto por la directiva y sucesivas modificaciones:
P estda em conformidade com quanto prescrito nas seguintes directivas e modificagées sucessivas:
GR c&ival oUupgpwvo ue 60a MPoBAETOUV oI dKOAOUBES 0BNYieS Kal HETAYEVETTEPES TPOTTOTTOINTEIS:
98/37/CE
2004/108/CE
2006/95/CE
1 E inoltre dichiariamo che sono state applicate le seguenti norme armonizzate:
GB And furthermore we declare that the following rules have been applied:
D auBerdem bestétigen wir, dass folgende harmonisierte Richtlinien angewendet wurden:
F Nous déclarons également que les normes harmonisées suivantes ont été appliquées:
E Ademas declaranos que han sido aplicadas las siguientes normas armonizadas:
P E, além disso, declaramos que foram aplicadas as seguintes normas harmonizadas:
GR Emiong dnAwvoupe o611 epapuoobnkav o1 £§IS EVApOVIOUEVES TTPOSIAYPAPES:
EN 12100-1
EN 12100-2
EN 60335-1
EN 60204-1
Dalmine, ing. FRAN
i Consigliere delegato
GB Managing Director
D Geschaftsfiihrer
F Directeur général
E Consejero Delegado
P Conselheiro Delegado
GR O Aicubuvwyv 2uuBoulog
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() Tipo
(GB) Type
(D) Typ

(F) Type
(E) Tipo

(P) Tipo
(GR) Tumog

() Matricola n®

(GB) Serial No.

(D) Seriennummer
(F) N° de série

(E) N°. de matricula
(P) Numero de série
(GR) Kwdikoég

() Collaudo

(GB) Test

(D) Abnahmepriifung
(F) Essai

(E) Ensayo

(P) Teste

(GR) Aokiun

L

IN
CERTIFICATO DI GARANZIA
CERTIFICATE OF GUARANTEE
GARANTIESCHEIN
BULLETIN DE GARANTIE
CERTIFICADO DE GARANTIA
CERTIFICADO DE GARANTIA
MISTOMOIHTIKO EIMTYHEHE

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 ogpayida peramrwAnt

() Indirizzo acquirente

(GB) Customer address

(D) Adresse des Kunden

(F) Adresse de I'acheteur
(E) Direccion del comprador
(P) Enderego comprador
(GR) AistuBuvon ayopaarr)

() Data di acquisto

(GB) Purchase date

(D) Datum des Erwerbs
(F) Date d’achat

(E) Fecha de compra

(P) Data de compra

(GR) Huepounvia ayopdag




Minipack-torre S.p.A.

Via Provinciale, 54 - 24044 DALMINE (BG) - ITALY
Tel. (035) 563525 — Fax (035) 564945
E-mail: info@minipack-torre.it
http://www.minipack-torre.it
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