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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 ed 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 é unico nel suo genere e si é 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 questo ultimo caso e possibile
racchiudere I'oggetto in sacchetti flosci senza termoretrazione.

1.3. Dati tecnici della macchina

FC76A FC77A
Larghezza “a” 1520 mm mm
Lunghezza “b” 1080 mm mm
Altezza “c” 880 mm mm
Peso Kg Kg
FC76A FC77A
Larghezza “a1” 1435 mm 2160 mm
Larghezza “a2” 495 mm 960 mm
¢ |Lunghezza “b” 810 mm 1000 mm
Altezza “c” (campana chiusa) 1165 mm 1180 mm
Altezza “c” (campana aperta) 1310 mm 1480 mm
Peso Kg Kg
Produzione massima 650 confezioni/ora 650 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

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

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

Wmax| A max

MOD.
ANNO
MATR.
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2.1. Trasporto e posizionamento

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

@ Nella movimentazione della macchina utilizzare guanti di protezione.

mod. FC76A

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

Q Togliere la scatola contenente il carrello e
assemblarlo seguendo le istruzioni contenute
allinterno 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 Togliere la scatola contenente la rulliera e agganciarla
al nastro trasportatore.

Se avete acquistato I'avvolgitore sfrido:

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

mod. FC77A

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 Togliere la scatola contenente la rulliera e agganciarla
al nastro trasportatore.

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 € 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. Regolazione
3.1.1. Pannello comandi

Q1 |Interruttore generale
2 Pulsante “DECREMENTA”. Riduce i valori delle

funzioni impostate "

3 Pulsante “INCREMENTA”. Aumenta i valori delle 6 4 35SKDE
funzioni impostate / —~—
Pulsante di selezione parametro T~

Pulsante di selezione parametro
Pulsante Stop

4

5

6 = T
A Spiat t = e
3 S fmperre LS ER==I N
(o

D

Spia saldatura ) T
Spia tempo di pausa
E  Spia avanzamento nastro

S/* Pulsante di selezione programmi / variabili I —
S0 Pulsante di emergenza
S1 Pulsante di marcia S1.Q1 S0 D1 2 ACB

D1 Display. Visualizza le funzioni selezionate e i relativi
dati di impostazione.

3.1.2. Accensione della macchina
Ruotare l'interruttore generale (Q1) nella posizione 1.
Il display (D1) si accende e compaiono le seguenti scritte:

P02 (P01 - P10): indica il programma attivo attuale.
F:MAN (MAN/AUTO): indica la modalita di funzionamento della macchina.
P02 F:MAN P:15 P:1.5 (0.0 - 9.9): indica i secondi di pausa nel caso in cui la macchina sia posta

in funzionamento automatico.
PZ:00000 S:EMERG

v Yy

S:EMERG: indica lo stato di funzionamento della macchina e gli eventuali errori
presenti.

» PZ:00000: indica il conta colpi parziale.

3.1.3. Selezione programmi e taratura parametri

Per cambiare programma e/o modificare i parametri € necessario passare in modalita taratura. Questo puo essere fatto
solo quando la macchina non sta lavorando.

Per effettuare questa operazione premere il pulsante (S/#). Sul display (D1) compare un cursore lampeggiante in
corrispondenza del programma attivo. A questo punto e possibile modificare il programma attivo premendo i pulsanti (2)
e (3).

Per modificare le altre variabili si sposta il cursore lampeggiante sugli altri parametri premendo i pulsanti (4) e (5).
Compaiono cosi, uno ad uno, tutti i parametri del programma attivo in quel momento.

Una volta posizionato il cursore lampeggiante sul parametro da modificare, premere i pulsanti (2) e (3) per modificare il
valore desiderato.

Se la macchina si trova in modalita taratura e non viene premuto nessuno tasto per almeno 5 secondi, essa si riporta
nello stato normale.
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3.1.3. Selezione programmi e taratura parametri

E possibile memorizzare 10 programmi indipendenti (P01+P10), ciascuno con il suo set di variabili.
La tabella seguente riassume la sequenza delle variabili che si possono impostare per ogni programma.

TABELLA DEI PARAMETRI IMPOSTABILI

Variabile

P01, 02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10

TEMPERATURA RETR

Indica la temperatura del polmone di calore.
Il valore indicato corrisponde a:

0 = 0° (la resistenza e spenta)

1...150 = 100° ... 398°C (2°C per punto)

Min. =0
Max. = 150
Default = 100

TEMPO RETRAZIONE

Min. = 0,0 (retrazione disabilitata)

Indica il tempo di funzionamento della ventola. Max. = 10,0
(valori in secondi) Default = 2,5
TEMPO SALDATURA Min. = 0,0
Indica il tempo in cui avviena la saldatura del film. Max. = 3,0
(valori in secondi) Default = 1,5

VELOCITA VENTOLA
Regola la velocita della ventola.

Min. = 20 (velocita minima)
Max. = 50 (velocita massima)

(valori in Hz) Default = 50
RITARDO RETRAZ. Min. = 0,0
Indica il ritardo della partenza della ventola dopo la saldatura. Max. = 1,0
(valori in second) Default = 0,0
STACCO FILM ON
Abilita lo stacco del telaio dopo la saldatura del film. OFF

Default = ON
APERTURA CAMPANA Min. = 100
Regola I'apertura della campana. Max. = 300
(valori in millimetri) Default = 300
TEMPO NASTRO Min. = 0.0
Regola il tempo di funzionamento del nastro. Max. = 3.0
(valori in secondi) Default = 2.0

VELOCITA NASTRO
Regola la velocita del nastro.

Min. = 20 (velocita minima)
Max. = 50 (velocita massima)

(valori in Hz) Default = 50
ACC. NASTRO INI ON
Abilita la partenza graduale del nastro (se ON). OFF

Default = OFF
ACC. NASTRO FINE ON
Abilita I'arresto graduale del nastro (se ON). OFF

Default = OFF

Esistono poi dei parametri globali. A questi si pud accedere con la macchina in riposo premendo il pulsante (2).

Compaiono cosi le seguenti indicazioni:
ACCEL. NASTRO:

parametro usato quando sono attive le accelerazione ad inizio e a fine movimento nastro.

contatore per manutenzione macchina. Questo puo essere azzerato tenendo premuto il pulsante

LINGUAGGIO: indica la lingua con cui viene mostrata la descrizione dei parametri.
PARZIALE: contatore parziale.
MANUTENZIONE:
Stop (6) per 3 secondi mentre € visualizzato.
TOTALE:

contatore totale della macchina. Non pu6 mai essere azzerato.

Per modificare i parametri modificabili occorre tenere premuto per 3 secondi il pulsante (S/*) fino a quando non compare
il cursore sul parametro da modificare. Si procede poi con la modifica con i pulsanti (2) e (3).

3.1.4. Azzeramento contatore parziale

Il contatore parziale puo essere azzerato quando la macchina non sta lavorando. In questo caso é sufficiente tenere

premere il pulsante Stop (6) per 3 secondi.
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3.1.5. Esecuzione

All’'accensione la macchina si puo trovare in due stati:

S:EMERG: ¢ premuto il pulsante di emergenza; in tal caso bisogna rilasciarlo. Si passa cosi allo stato di DISAB. Se
compare una indicazione diversa la macchina € in errore.

S:DISAB: il pulsante di emergenza non é premuto. Se compare una indicazione diversa la macchina é in errore.

Una volta scelto il programma ed eventualmente modificati i parametri, é possibile portare la macchina in stato di
READY premendo il pulsante di marcia (S1).
In tal modo la campana si porta allo stato di massima apertura e la macchina e pronta per confezionare.

Nota: Prima di usare la macchina attendere che arrivi alla temperatura impostata segnalata dallo spegnimento della spia

(A).

3.1.6. Ciclo manuale ed automatico

Ciclo manuale (F:MAN)

Se la macchina e settata per funzionare in ciclo manuale, per fare partire un ciclo € necessario premere ogni volta il
pulsante di marcia (S1).

Ciclo automatico (F:AUTO)

Se la macchina é settata per funzionare in ciclo automatico, premendo il pulsante di marcia (S1) essa inizia a funzionare
effettuando cicli in sequenza intervallati dall'intervallo di pausa programmato.

Per interrompere il funzionamento automatico, occorre premere il pulsante di stop (6). In tal caso la macchina finisce il
ciclo di lavorazione in corso e si ferma.

Q La macchina é dotata di un pulsante di emergenza (S0) che premuto la blocca istantaneamente. Per
farla ripartire occorre rilasciare il pulsante, ruotandolo verso destra, e premere il pulsante di marcia
(S1).

Q La macchina e inoltre dotata di un sistema di sicurezza automatico sul telaio di saldatura che
interviene nel caso la discesa del telaio stesso venga ostacolata, riportando il telaio in posizione di
partenza.

3.1.7. Stato della macchina

Quando la macchina é in stato di normale funzionamento, si possono avere le seguenti indicazioni:

EMERG: il pulsante di emergenza (S0) e stato premuto.

DISAB: il pulsante di emergenza (SO0) e stato rilasciato; premendo il pulsante di marcia (S1), la campana si sposta alla
massima apertura (se non si trova gia in tale posizione) e la macchina inizia a funzionare portandosi in stato di
READY.

READY: macchina pronta per funzionare; se in funzionamento automatico, premendo il pulsante di marcia (S1) inizia la
sequenza di cicli; se si trova in funzionamento manuale, premendo il pulsante di marcia (S1), effettua un ciclo.

RUN: la macchina sta effettuando un ciclo.

PAUSE: |a macchina si trova in funzionamento automatico e sta aspettando lo scadere dell’intervallo di pausa fra un
ciclo e laltro.

STOP: ¢ stato premuto il pulsante stop (6) e la macchina sta finendo il ciclo in corso prima di fermarsi.

Attenzione! : perché la macchina inizi a regolare la temperatura di retrazione deve trovarsi in stato di READY.

3.1.8. Messaggqi di errore
La scheda elettronica prevede la rilevazione di alcuni errori che vengono segnalati tramite la visualizzazione sul display (D1) dei
seguenti messaggi:
AL1: La movimentazione della campana e stata bloccata.
AL2:  Errore nella gestione della movimentazione campana (encoder).
AL3: Errore di alta temperatura.
La resistenza ha superato la temperatura massima.
Controllare che la termocoppia sia posizionata correttamente. Controllare la resistenza di riscaldamento.
AL4: Errore di rilevazione movimentazione macchina.
AL5:  Errore di protezione della lama saldante.
Se scompare significa che é stata effettuata una operazione impropria (es. due saldature a brevissimo intervallo).
Se l’errore ricompare anche dopo avere premuto e rilasciato il pulsante di emergenza (S0) significa che c’e un guasto sulla
parte elettrica riguardante la lama saldante (es. lama interrotta o non collegata).
EEE: Blocco macchina.

In tutti gli errori sopra riportati, per ripristinare la macchina, occorre premere il pulsante di emergenza (SO0) e rilasciarlo.
Nel caso I'errore rimane, contattare 'assistenza tecnica.

In caso di disturbi elettrici puo essere visualizzato I'errore:
E_COM: esso indica che un disturbo ha reso incomprensibile la comunicazione fra schede. In tal caso occorre
spegnere e riaccendere la macchina.
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3.2. 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).

oooopDo

O

mod. FC76A mod. FC77A

3.3. Regolazione nastro trasportatore

Regolare [laltezza del nastro trasportatore (17) agendo
sull’apposito volantino (18).
Per una buona confezione il nastro trasportatore deve essere
posizionato in modo che la saldatura del film si trovi a meta
dell’altezza della confezione.

i

3.4. Regolazione supporto bobina e piatto di confezionamento

Il supporto bobina (12) 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. “?[ i
0

o~

—

3.5. Esecuzione 12 saldatura film

Per eseguire la 12 saldatura portare il film come indicato in figura.
Impostare il ciclo di lavoro in modalita MANUALE e premere il I ]

pulsante di marcia (S1). | ‘1—1 9
La campana trasparente (19) si abbassera automaticamente e
realizzerete la 12 saldatura sul lato sinistro del film. Con la mano ‘
destra aiutate il distacco del film dalla lama saldante.

|

®
o)

2 i
@
(—
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3.6. Aggancio film all’avvolgitore

Eseguire ora un numero di cicli sufficiente a formare una striscia
di film di scarto. 20
Passarla intorno ai rullini di rinvio (20) e (21), al rullino di
comando (22) ed agganciarla all'avvolgitore (23). Ora la
macchina é pronta per procedere al confezionamento.

(e}
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3.7. Collegamento ed accensione aspiratore fumi (dove previsto)
Inserire la spina dell’aspiratore nella presa (24) posta sul retro
della macchina oppure in una presa di corrente del circuito
generale.

Premere il pulsante (25) posto sul lato dell’aspiratore.

N O el
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3.8. Introduzione dell’oggetto da confezionare
Sollevare con la mano sinistra il bordo del film sul piatto di
confezionamento (11).

Introdurre con la mano destra il prodotto nel film e farlo scorrere
verso sinistra fino a depositarlo sul nastro trasportatore (17)
lasciando circa 1-2 cm di spazio tra il prodotto e il bordo interno
del telaio di saldatura in modo da permettere il passaggio dell’aria
per la termoretrazione.

3.9. Confezionamento

Premere il pulsante di marcia (S1). La campana trasparente (19)
si abbassera automaticamente per eseguire il taglio, la saldatura
e, se selezionata, la retrazione della confezione.

Alla riapertura della campana, la confezione avanzera verso la
rulliera (26), liberando la zona di saldatura per un nuovo ciclo.

Se la macchina e in posizione di ciclo automatico, alla fine del
tempo di pausa impostato iniziera un nuovo ciclo di
confezionamento.




| Capitolo 4. Limitazioni e condizioni d’uso della macchina | ITA |

4.1. Dimensioni max. della confezione
FC76A a=mm 500 b =mm 380 ¢ =mm 200
FC77A 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 + c) 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 nastro trasportatore

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

ocoooooo

| 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.

FC76A A =mm600 MAX D = mm250 MAX d =mm77
FC77A 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
FasciaA=b+c+ 100 mm

Per fascia “A” si intende la larghezza che deve avere la bobina di film per poter -
confezionare il prodotto. J ' '
[b
L

| Capitolo 6. Norme di sicurezza | ITA |

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
linterruttore generale nella posizione “0” (OFF)!

)| Durante il funzionamento della macchina é vietato fumare!




| Capitolo 6. Norme di sicurezza | ITA |

6.1. Avvertimenti
Q Prima diinserire il ciclo automatico assicurarsi di avere effettuato tutte le regolazioni
Q Tutte le regolazioni della macchina vanno eseguite con il ciclo di lavoro impostato in modalita MANUALE.

In caso di blocco della macchina o per fermarla durante il ciclo automatico premere il PULSANTE DI
EMERGENZA (S0).

Q Non toccare la lama saldante (27) 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 (27). 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 il nastro trasportatore (17) quando é in
movimento

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 (mod.
FC76A).

Quando non si utilizza la macchina lasciare sempre la campana superiore (19) 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.

10



| Capitolo 7. Manutenzione ordinaria

7.3. Rimozione di sfridi di film plastico e vari

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

Nel caso di dover provvedere alla pulizia della campana inferiore
(sede della ventola), rimuovere il nastro trasportatore (17) agendo
sull’apposito volantino (18) ed asportare i pezzi caduti all'interno
(figura A).

Quando la bobina dell’avvolgitore automatico (23) € piena,
rimuovere il film svitando la manopola (32) e togliendo il disco
(33) (figura B).

7.4. Pulizia della macchina
Per la pulizia della campana superiore (19) pulire sia

l'esterno che linterno esclusivamente con acqua e
u sapone (figura A).

Non utilizzare detergenti con solventi che potrebbero

danneggiare la campana superiore (19) 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

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 (36) sono troppo usurati, sostituirli con
quelli di ricambio facendo molta attenzione alla loro applicazione,
lineare e piana. Pulire con detergente la gomma (37) prima
dell’applicazione del nastro di teflon autoadesivo. Se anche la
gomma (37) 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.

Ooo0Do
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7.7. Cambio lama saldante

Per sostituire la lama saldante (27) seguire questa procedura:

Togliere tensione alla macchina

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

Togliere la lama saldante vecchia

Pulire la sede e se necessario sostituire il teflon isolante

(43) del morsetto centrale

Inserire la lama saldante nuova partendo dal morsetto

centrale e stringere la vite (41)

Q  Rifilare la lama saldante nuova a filo del foro dei pistoncini
(44) e (45)

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

Q Spingere a fondo il pistoncino posteriore (45) verso la lama
saldante in modo che questa entri nel foro dello stesso e
stringere la vite (42)

Q  Spingere a fondo il pistoncino anteriore (44) verso la lama
saldante in modo che questa entri nel foro dello stesso e
stringere la vite (40)

Q  Rifilare il teflon sporgente dal morsetto centrale

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

oooo

O

7.8. Schema elettrico (figura 7.8. pag.93/94)

B1 Finecorsa sicurezza automazione (destro)
B2 Finecorsa sicurezza automazione (sinistro)
B3 Sensore di posizione automazione (basso)
B4 Sensore di posizione automazione (alto)
B5 Finecorsa avvolgitore

BT1 Termocoppia

E1/2  Ventilatore di raffreddamento

ER1  Resistenza lama saldante

ER2  Resistore di retrazione

F1/2  Fusibili trasformatore ausiliario 10.3X38 (scheda di potenza K1)
F3/4/5 Fusibili lama saldante / resistore 10.3X38 (scheda di potenza K1)
F1 Fusibile motori ventola, nastro, automazione telaio 5X20 (scheda inverter K2)
F2 Fusibile motori ventilatore / pompa 5X20 (scheda inverter K2)
F1 Fusibile protezione 24V 5X20 (scheda di comando K3)

FQ1  Termostato di sicurezza

H1 Led segnalazione start

K1 Scheda di potenza

K2 Scheda inverter

K3 Scheda di comando

M1 Motore ventola

M2 Motore nastro

M3 Motore automazione telaio (con encoder)

M4 Motore pompa di raffreddamento

M5 Motore avvolgitore

Q1 Interruttore generale

Q2 Interruttore avvolgitore

QM1  Contattore di emergenza

SO0 Pulsante di emergenza

S1 Pulsante di marcia

S2 Tastiera a membrana

T1 Trasformatore di taglio

T2 Trasformatore ausiliario

X1 Presa alimentazione avvolgitore
X2 Spina alimentazione avvolgitore

12
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7.9. Particolari di ricambio

Codice FC76A Codice FC77A Denominazione particolare

S02A0404 S03A0404 Rivestimento teflon

FE385602 FE385603 Lama saldante

FM350009 FM350010 Gomma neoprene superiore

S0K00306 S03A0306 Kit morsetto centrale porta lama

FM081028 FM081030 Campana superiore

FM170002 FM170003 Barra di torsione

SO0K00607 SO0K00608 Rotellina con cava completa

S0K00605 S03A0605 Rotellina con aghi completa

S02A0602 S03A0602 Tubo porta bobina completo

SO0K01120 SO0K01120 Ventola

FM195111 FM195115 Pannello lana di vetro

7.10. Smontaggio, demolizione e smaltimento residui
A ATTENZIONE!
' Le operazioni di smontaggio e demolizione devono essere affidate a personale specializzato a tali attivita
® e dotato delle competenze meccaniche ed elettriche necessarie a lavorare in condizioni di sicurezza.

Procedere nel seguente modo:

Q Scollegare la macchina dalla rete di alimentazione elettrica

Q Smontare i componenti.

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

Il simbolo indica che questo prodotto non deve essere trattato come rifiuto domestico. Assicurando che il
prodotto venga correttamente eliminato, si facilitera la prevenzione di potenziali conseguenze negative
per I'ambiente e la salute delluomo, 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 e valida 12 mesi e decorre dalla data di installazione della macchina. La garanzia consiste nella sostituzione

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

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

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

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

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

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

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

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

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

FC76A FC77A
Width “a” 1620 mm mm
Length “b” 1080 mm mm
Height “c” 880 mm mm
Weight Kg Kg

FC76A FC77A
Width “a1” 1435 mm 2160 mm
Width “a2” 495 mm 960 mm

c |Length “b” 810 mm 1000 mm

Height “¢” (hood closed) 1165 mm 1180 mm
Height “c” (hood open) 1310 mm 1480 mm
Weight Kg Kg
Maximum production 650 packs/hour 650 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

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

Wmax| A max

MOD.
ANNO
MATR.

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.

| Chapter 2. Machine installation | GB |

2.1. Transport and positioning

n Handle with great care during transport and positioning!

@ Wear protective gloves while handling the machine.

mod. FC76A
Q Cut the strap with scissors make sure you protect
your eyes by wearing glasses and withdraw the
cardboard. Remove the screws and any plate
intended to fasten the machine to the pallet
O Remove the box containing the trolley and assemble it
according to the instructions inside the box
Q 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
Q Remove the box containing the roller conveyor and
couple it to the conveyor belt.
If you have purchased the waste rewinder:
Q Unpack the waste rewinder and position it as
indicated in the instructions provided.

mod. FC77A

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

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

Q Remove the box containing the roller conveyor and
couple it to the conveyor belt.

2.2. Environmental conditions

Q Place the machine level on the floor in a suitable environment free from humidity, gases, explosives, combustible
materials. Install on a non-combustible material only

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.

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

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

MACHINE PROTECTION FACTOR = IP20
THE AIRBORNE NOISE MADE BY THE MACHINE IS LOWER THAN 70 dB
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2.3. Electrical connections

OBSERVE HEALTH AND SAFETY REGULATIONS!

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

GROUNDING OF THE UNIT IS OBLIGATORY!

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. Adjustment
3.1.1. Control panel
Q1 Main switch
Button “DECREASE’. Reduces set function values
*

Button “INCREASE”. Increases set function values 6 4 35SKDE
Select parameter button —~—
Select parameter button / T~
Stop button
Temperature warning light = T
Shrinking warning light QE [—|‘-* =
Sealing warning light @ @‘ e l@ -4
Pause warning light )
Belt feed light
S/* Programme and variable selection button
S0 Emergency pushbutton I
S1 Start button
D1 Display. Displays selected functions and relative S1.Q1 SO D1 2 ACB

settings.

MOOWD™DO O AWN

3.1.2. Switching the machine on
Turn the main switch (Q1) to pos. 1.
The display (D1) switches on and the following messages appear:

P02 (P01 - P10): indicates the currently active program.
F:MAN (MAN/AUTO): indicates the machine operating mode.
| . . . .
P02 F:MAN P:15 P:1.5 (0.0 — 9.9): indicates the delay in seconds when the machine is set to

automatic operation.
PZ.00000 S:EMERG

v Yy

S:EMERG: indicates the machine operating state and any errors that are
present.

» PZ:00000: indicates the part counter.

3.1.3. Selecting the programs and setting up the parameters

In order to change the program and/or modify the parameters the machine must be in set-up mode. This mode may be
selected only when the machine is not working.

To carry out this operation, press the (S/#) button. A flashing cursor appears on the display (D1) next to active program.
At this point the user may change the active program by pressing buttons (2) and (3).

To modify the other variables, position the flashing cursor on the other parameters using buttons (4) and (5).

All the program parameters that are active at that moment are displayed, one by one.

Once you have positioned the flashing cursor on the parameter to be modified, press buttons (2) and (3) to modify the
desired value.

When the machine is in set-up mode, and no buttons are pressed for at least five seconds, it reverts to the normal state.
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3.1.3. Selecting programs and setting up parameters
It is possible to store up to 10 separate programs (P01 to P10), each with its on set of variables.
The following table provides a summary of the sequence of variables that can be set up for each program.

TABEL OF VARIABLE PARAMETERS

Variable

P01, 02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10

SHRINKING TEMPERATURE

Indicates the heat chamber temperature.

The indicated value will correspond to:

0 = 0° (the heating element is switched off)
1...150 = 100° ... 398°C (2°C each point)

Min. =0
Max. = 150
Default = 100

SHRINKING TIME

Min. = 0,0 (shrinking disabled)

Indicates the fan running time. Max. = 10,0
(values expressed in seconds) Default = 2,5
SEALING TIME Min. = 0,0
Indicates the length of time required to seal the film. Max. = 3,0
(values expressed in seconds) Default = 1,5

FAN SPEED
Regulates the fan speed.

Min. = 20 (minimum speed)
Max. = 50 (maximum speed)

(values expressed in Hz) Default = 50
SHRINKING DELAY Min. = 0,0
Indicates the fan start delay after sealing. Max. = 1,0
(values expressed in seconds) Default = 0,0
FILM DETACH ON
Enables the film to be detached from the frame after sealing. OFF

Default = ON
CHAMBER OPENING Min. = 100
Regulates the chamber opening. Max. = 300
(values expressed in mm) Default = 300
BELT TIME Min. = 0.0
Regulates the belt running time. Max. = 3.0
(values expressed in seconds) Default = 2.0

BELT SPEED
Regulates the belt speed.

Min. = 20 (minimum speed)
Max. = 50 (maximum speed)

(values expressed in Hz) Default = 50
START BELT ACCEL ON
Enables the gradual belt start (if ON). OFF

Default = OFF
STOP BELT ACCEL ON
Enable the gradual belt stop (if ON). OFF

Default = OFF

In addition, there are a number of global parameters. To access these, press the button (2) when the machine is

stationary
The following indications appear:
BELT ACCEL: this parameter is used when the start and stop belt accelerations are active.
LANGUAGE: indicates the parameter display language
PARTIAL COUNTING: partial counter.
MAINTENANCE:
while it is displayed.
TOTAL: total machine counter. This counter cannot be zeroed.

machine maintenance counter. To zero this counter press the Stop (6) button for 3 seconds

To modify the variable parameters, press the (S/*) button for 3 seconds until the cursor appears on the parameter to be

modifed. Modify the parameter using the buttons (2) and (3).

3.1.4. Zeroing the partial counter

The partial counter can be zeroed when the machine is not working. In this case, simply press the Stop (6) button for 3

seconds.
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3.1.5. Execution

When the machine is switched on it will be in one of two states:

S:EMERG: the emergency pushbutton has been pressed; in this case it must be released. At this point the machine is
in the DISAB state. If any other indication appears it indicates a machine error.

S:DISAB: the emergency pushbutton has not been pressed. If any other indication appears it indicates a machine
error.

Once the program has been selected and the parameters have been modified, if necessary, the machine can be set to
the READY state by pressing the start button (S1).
In this way, the chamber moves to the maximum aperture and the machine is ready to start packaging.

N.B.: Before using the machine, ensure that it has reached the pre-defined temperature, this is indicated when the lamp
(A) is extinguished

3.1.6. Manual and automatic cycle

Manual cycle (F:MAN)

If the machine is set up to operate in manual mode, the user must press the start button (S1) in order to start each cycle
Automatic cycle (F:AUTO)

If the machine is set up to operate in automatic mode, press the start button (S1), and the machine will start executing
the cycles in sequence, at the pre-defined intervals.

To interrupt the machine in automatic mode, press the Stop button (6); the machine will complete the current cycle and
then stop.

Q The machine is equipped with an emergency pushbutton (S0) which blocks it immediately when
pressed. To restart it, release the push-button by rotating it clockwise, and press the start button (S1).

O The machine has also an automatic safety system on the sealing frame which intervenes if lowering of
the frame is hindered, bringing the frame back to the start position.

3.1.7. Machine state

When the machine is in normal operating conditions, the following indications may appear:

EMERG: the emergency pushbutton (S0) has been pressed.

DISAB: the emergency pushbutton (S0) has been released; press the start button (S1) and the chamber moves to the
maximum aperture (if it is not already in this position) and the machine starts operating in the READY state.

READY: machine ready for operation; if in automatic mode, press the start button (6) to begin the cycle sequence; if in
manual mode, press the start button (S1) to execute a cycle.

RUN: the machine is executing a cycle.

PAUSE: the machine is in automatic mode and is waiting for the pause between one cycle and the next to end.

STOP: the stop button (6) has been pressed and the machine is completing the current cycle before stopping.

Warning!: the machine must be in the READY state before it can start regulating the shrinking temperature.

3.1.8. Error messages
The electronic board can detect some errors signalled by displaying the following messages on the display (D1):
AL1: The chamber movement has been blocked.
AL2: Chamber movement management error (encoder).
AL3: High temperature error.
The heating element has exceeded the maximum temperature.
Make sure that the thermocouple is positioned correctly. Check the heating resistance.
AL4: Machine movement detection error.
ALS5: Sealing blade protection 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 pressing and releasing the emergency pushbutton (S0) it means that these is an
electrical fault in the sealing blade circuit (e.g. blade interrupted or disconnected).
EEE: Machine lock.

In the event of any of the above mentioned errors, to restart the machine, press the emergency pushbutton (S0) and then
release it.

In the event of electrical interference, the following error message is displayed:

E_COM: this message indicates that the communications between the boards has been rendered incomprehensible by
electrical interference. In this case, switch the machine off them on again.
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3.2. 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).

ocoooopoo

3.3. Conveyor belt adjustment

Adjust the height of the conveyor belt (17) with the special
handwheel (18).

In order to get a good pack the conveyor belt should be
positioned in such a way that the film seal is made half way up
the pack.

3.4. Reel support and packaging plate adjustment
The reel support (12) and the packaging plate (11) must be
adjusted according to the width (a) of the article to be packaged,
leaving a space of about 1-2 cm between the article and the
sealing edge.

3.5. Making the first seal

To make the first seal move the film, as shown in the figure.

Set the working cycle to MANUAL mode and press the start
button (S1).

The transparent hood (19) will be lowered automatically and the
first seal is made on the left side of the film. With your right hand
detach the film from the sealing blade.

20
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| Chapter 3. Machine adjustment and setting up

3.6. Film binding on rewinder

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

Guide this film strip around the transmission rollers (20) and (21)
and the control roller (22) and bind it to the rewinder (23).

The machine is now ready to start packaging.

20

21

3.7. Connecting and starting the fume extractor (if present)

Insert the extractor plug into the socket (24) located on the rear of
the machine, or into a general mains supply socket.
Press the button (25) on the side of the extractor.

3.8. Introducing the object to be wrapped

Lift the film edge on the packaging plate (11) with your left hand.
Introduce the product with your right hand in the film and move if
to the left until it settles on the conveyor belt (17) leaving about 1-
2 cm space between the product and the inner edge of the
sealing frame to allow the air flow for shrink-wrapping.

3.9. Packaging

Press the start button (S1). The transparent hood (19) will be
lowered automatically for cutting, sealing, and if selected shrink-
wrapping of the pack.

When the hood opens again, the pack will be moved to the roller
conveyor (26), so that the sealing area will be free for another
cycle.

If the machine is in an automatic cycle-position, it will start a new
packaging cycle at the end of the set time pause.

21
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| Chapter 4. Limits and conditions in the use of machine

4.1. Max. pack sizes
FC76A a=mm 500 b =mm 380 ¢ =mm 200
FC77A 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

(]
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Loose materials with grain size smaller than the holes of the conveyor belt
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.

FC76A A =mm600 MAX D = mm250 MAX d=mm77
FC77A 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 +c+ 100mm
By band “A” we mean the width that the film must have to package the product.

| Chapter 6. Safety standards

| GB |

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

that it can cause burns.

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

(OFF) position!

é If it is necessary to leave the machine unattended, switch it off by turning the main switch to the “0”

)| Smoking is forbidden while the machine is operating!
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6.1. Warnings
Q Before starting the automatic cycle, make sure that all necessary adjustments have been made
Q All machine adjustments must be carried out with the working cycle set to MANUAL mode.

In case of blocking of the machine or in order to stop it during the automatic cycle press the EMERGENCY
PUSHBUTTON (S0).

Q Do not touch the sealing blade (27) soon after
sealing by reaching beyond the safety guard. Danger
of burns due to residual heat on the sealing blade

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

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

Q Do not touch the conveyor belt (17) when it is in
motion

Q 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 (mod. FC76A).

n When the machine is not in use, leave the upper hood (19) open.

| Chapter 7. Ordinary maintenance | GB |

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

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

@ 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  Forimproved cleaning, regularly lubricate the sealing blade with
the Teflon non-stick grease supplied with the machine.
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7.3. Plastic film and other scrap removal

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

If the lower cover (housing of the fan) needs cleaning, remove the
conveyor belt (17) turning the handwheel (18) and remove the
pieces which have fallen inside the cover (figure A).

When the reel on the automatic rewinder (23) is full, remove the
film by unscrewing the knob (32) and taking away the disk (33)
(figure B).

7.4. Machine cleaning

To clean the upper hood (19), clean both the outside
and the inside with water and soap only (figure A).
Do not use any detergents with solvents which could
damage the upper hood (19) 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

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 (36) 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 (37) with a detergent.

If the rubber (37) 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
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7.7.

Changing the sealing blade

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

oooo

O

7.8.
B1
B2
B3
B4
BS
BT1
E1/2
ER1
ER2
F1/2

Disconnect power to the machine

Unscrew the three screws (40), (41), (42)

Remove the old sealing blade

Clean the housing and if necessary substitute the insulating
Teflon (43) of the central clamp

Insert the new sealing blade starting from the central clamp
and tighten the screw (41)

Trim the new sealing blade according to the holes of the
pistons (44) and (45)

Complete the insertion if the sealing blade in the whole
housing

Push the rear piston completely (45) towards the sealing
blade to make it enter the hole of the piston itself and then
tighten screw (42)

Push the front piston (44) completely towards the sealing
blade to make it enter the hole of the piston itself and then
tighten screw (40)

Trim the Teflon projecting from the central clamp

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

Wiring diagram (figure 7.8. page 93/94)
Automation guard endstop (right)
Automation guard endstop (left)
Automation position sensor (low)
Automation position sensor (high)
Rewinder limit switch
Thermocouple
Cooling fan
Sealing blade heater
Shrinking heater
Auxiliary transformer fuse 10.3X38 (power board K1)

F3/4/5 Sealing blade / heater fuse 10.3X38 (power board K1)

Fan / belt / frame automation fuse 5X20 (inverter board K2)

Fan / pump motor fuse 5X20 (inverter board K2)
24V protection fuse 5X20 (control board K3)
Safety thermostat

Start indicator LED

Power board

Inverter board

Control board

Fan motor

Belt motor

Frame automation motor (with encoder)
Cooling pump motor

Rewinder motor

Main switch

Rewinder switch

Emergency contactor

Emergency pushbutton

Start button

Membrane keyboard

Cutting transformer

Auxiliary transformer

Rewinder power supply socket
Rewinder power supply plug
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7.9. Spare parts

Code FC76A Code FC77A Item description

S02A0404 S03A0404 Teflon liner

FE385602 FE385603 Sealing blade

FM350009 FM350010 Upper neoprene rubber
SO0K00306 S03A0306 Central blade holder terminal kit
FM081028 FM081030 Upper hood

FM170002 FM170003 Torsion bar

S0K00607 S0K00608 Complete slotted microperforator
S0K00605 S03A0605 Complete needles microperforator
S02A0602 S03A0602 Roll holder complete tube
SO0K01120 S0K01120 Fan

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 geméal3 den Norm UNI 10893 von Juli 2000 verfasst. Es richtet sich an alle Benutzer
und dient zur korrekten Bedienung der Maschine. Bewahren Sie es an einem leicht zugénglichen Ort in der Ndhe der
Maschine auf, der allen Benutzern bekannt ist. Das vorliegende Handbuch ist in Bezug auf die Sicherheit ein
wesentlicher Teil der Maschine. Zur besseren Verstdndlichkeit werden die verwendeten Symbole hier in der Folge
erlgutert.

ACHTUNG:

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

ACHTUNG:

HeiBe Maschinenteile. Zeigt eine Verbrennungsgefahr durch heiBe 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 beschédigt 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 ausgeh&ndigt werden. Die Maschine darf nur
flir den vorgesehenen Anwendungszweck eingesetzt werden; jede andere Anwendung ist als ,unsachgemal“ 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 unsachgeméle 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 ullerst leistungsféhiges Gerét mit aullergewdhnlichen Eigenschaften erworben, und wir danken lhnen fiir
die getroffene Wahl. Dieses Verpackungssystem ist einzig in seiner Art und hat sich weltweit mit tiber 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 fiir einen zuverldssigen Betrieb (iber 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 Schweilen eingesetzt werden. In diesem Fall ist es mdglich, die
Verpackungsobjekte in lose, nicht geschrumpfte Sécke einzuschweil3en.

1.3. Technische Daten der Maschine

FC76A FC77A
Breite “a” 1520 mm mm
Lénge “b” 1080 mm mm
Héhe “c” 880 mm mm
Gewicht Kg Kg

FC76A FC77A
Breite “a1” 1435 mm 2160 mm
Breite “a2” 495 mm 960 mm
Lénge “b” 810 mm 1000 mm
Hbéhe “c” (geschlossene Haube) 1165 mm 1180 mm
Hbhe “c” (geéffnete Haube) 1310 mm 1480 mm
Gewicht Kg Kg
Héchstproduktion 2;‘? S\/tf’;p:;kung en gfg g/tf,;p ;eckung en
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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

|
ANM.: Nennen Sie bitte bei jeglicher Kommunikation mit dem Hersteller immer das Modell c €

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

MOD.
ANNO
MATR.

und die Seriennummer der Maschine, die auf dem Schild angegeben sind, das sich auf der
Riickseite der Maschine befindet. RDE W TTALY

| Kapitel 2. Einbau der Maschine | D |

2.1. Beférderung und Aufstellung

Gehen Sie bei der Beférderung und beim Aufstellen der Maschine mit gréBter Vorsicht vor!

@ Verwenden Sie beim Bewegen der Maschine Schutzhandschuhe.

Mod. FC76A
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
Q Nehmen Sie die Schachtel herunter, die den Wagen enthéilt,
und setzen Sie ihn nach der Anleitung, die sich in der
Schachtel befindet, zusammen
Q 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 Die Verpackung, die die Rollenbahn enthélt, entfernen und
letztere an das Férderband anhéngen.
Wenn Sie den Aufwickler erworben haben:
O Packen Sie den Aufwickler aus und platzieren Sie ihn geméaR
der beiliegenden Anleitung.

Mod. FC77A

Q Schneiden Sie das Band mit Schere schiitzen Sie lhre
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 Die Verpackung, die die Rollenbahn enthélt, entfernen
und letztere an das Férderband anhdngen.

2.2. Umweltbedingungen

Q Das Gerédt muss eben auf dem Boden aufgestellt werden, sowie in einer geeigneten Umgebung, die trocken ist und
in der sich keine brennbaren Gegensténde, Gase oder Sprengstoffe befinden. Die Maschine soll nur auf eine nicht
entflammbare Fléche installiert sein

Q Um die Maschine herum miissen mindestens 0,5 m frei gelassen werden, damit die Liifter6ffnungen nicht verdeckt
werden

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

Zuldssige Umgebungsbedingungen am Aufstellungsort der Maschine:
Q Temperaturen zwischen + 5°C und + 40°C
Q Relative Luftfeuchtigkeit zwischen 30 % und 90 %, ohne Kondensation.

Die Beleuchtung des Raums, in dem die Maschine benutzt wird, muss den Gesetzen entsprechen, die im Einbauland der
Maschine gelten und auf jeden Fall gleichméRig sein und eine gute Sichtbarkeit gewéahrleisten, 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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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 anschlieRen, stellen Sie sicher, dass die
Netzspannung der auf dem Typenschild auf der Riickseite des Gerdts angebenen
Spannung entspricht und dass der Erdungsanschluss den geltenden Sicherheitsvorschriften
entspricht. Bei Zweifeln zur Netzspannung kann das 6rtliche Elektrizitidtswerk 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. Einstellung

3.1.1. Steuertafel

Q1 Hauptschalter

2 Knopf ,VERRINGERN® Reduziert die Werte der
eingestellten Funktionen
Knopf ,ERHOHEN“ Erhéht die Werte der 6 4 358*DE
eingestellten Funktionen
Taste zur Auswahl des Parameters / \\\
Taste zur Auswahl des Parameters =
Stop-Taste
Temperaturkontrollleuchte @) = B
Schrumpfkontrollleuchte @ @ @ @‘ oL 1o l@
SchweilBungskontrollleuchte ) = °9 T
Pausenkontrollleuchte
Kontrollleuchte Bandvorschub

* Druckknopf zur Auswahl der Programme und ~——
Variablen

S0 Not-Aus-Taste S1 Q1 SO D1 2 ACB

S1 Starttaste

D1 Display. Zeigt die gewéhlten Funktionen und die

entsprechenden Einstelldaten an.

w

OMOUOW™® R

3.1.2. Maschine Einschalten
Drehen Sie den Hauptschalter (Q1) in Pos. 1.
Das Display (D1) schaltet sich ein und es erscheinen folgende Zeichen:

P02 (P01 - P10): Zeigt das aktuell aktivierte Programm an.
F:MAN (MAN/AUTO): Zeigt die Betriebsart der Maschine an.

. . P:1.5 (0.0 — 9.9): Zeigt die Dauer der Pause in Sekunden an, falls die Maschine
P02 F:MAN P:1.5 auf Automatikbetrieb gestellt ist.

PZ:00000 S:EMERG

S:EMERG: Zeigt den Betriebszustand der Maschine und mégliche vorliegende
Fehler an.

» PZ:00000: Zeigt den Teilzéhler der Schldge an.

3.1.3. Auswahl der Programme und Einstellung der Parameter

Um das Programm zu wechseln und/oder die Parameter zu &ndern, muss man in die Betriebsart zur Einstellung
wechseln. Dies kann nur dann geschehen, wenn die Maschine nicht arbeitet.

Zum Umstellen driicken Sie die Taste (S/#). Am Display (D1) erscheint an der Stelle des aktiven Programms ein
blinkender Zeiger. Nun kénnen Sie das aktive Programm mit den Tasten (2) und (3) &ndern.

Um die anderen Variablen zu &ndern, verschieben Sie den blinkenden Zeiger mit den Tasten (4) und (5) auf die anderen
Parameter.

Dadurch erscheinen nacheinander sémtliche Parameter des Programms, das zu diesem Zeitpunkt aktiviert ist.

Sobald Sie den blinkenden Zeiger auf den Parameter verschoben haben, den Sie &ndern mdéchten, driicken Sie die
Tasten (2) und (3), um den gewiinschten Wert zu &ndern.

Wenn sich die Maschine in der Betriebsart der Einstellung befindet, und mindestens 5 Sekunden keine Taste gedriickt
wird, kehrt sie automatisch in den normalen Zustand zurtick.
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3.1.3. Auswahl der Programme und Einstellung der Parameter

Es ist méglich, 10 unabhéngige Programme (P01+P10) mit jeweils eigenen Variablensétzen zu speichern.

In der folgenden Tabelle finden Sie die Zusammenfassung der Abfolge der Variablen, die fiir jedes Programm eingestellt
werden kénnen.

TABELLE DER EINSTELLBAREN PARAMETER

Variable P01, 02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10
SCHWEISSTEMP Min. =0
Zeigt die Temperatur des Wérmebehélters an. Max. = 150
Der angegebene Wert entspricht: Default = 100
0 = 0° (der Widerstand ist ausgeschaltet)
1...150 = 100° ... 398°C (2°C jeder Punkt)
SCHRUMPFZEIT Min. = 0,0 (Schrumpfung deaktiviert)
Gibt die Betriebsdauer des Lliifterrads an. Max. = 10,0
(Die Werte sind in Sekunden ausgedriickt) Default = 2,5
SCHWEISSZEIT Min. = 0,0
Gibt die Zeit an, in der die Folie geschweil3t wird. Max. = 3,0
(Die Werte sind in Sekunden ausgedriickt) Default = 1,5
GESCHW.LUFTERRAD Min. = 20 (Mindestgeschwindigkeit)
Zur Einstellung der Geschwindigkeit des Lliifterrads. Max. = 60 (Héchstgeschwindigkeit)
(Die Werte sind in Hz ausgedriickt) Default = 50
SCHRUMPFVERSP. Min. = 0,0
Gibt die Verzégerung fiir den Start des Liifterrads nach dem Max. = 1,0
Schweil3en an. Default = 0,0
(Die Werte sind in Sekunden ausgedriickt)
FILMABSTAND ON
Zur Aktivierung des Ablésens des Rahmens nach Schweil3en OFF
der Folie. Default = ON
HAUBE HOEFFNUNG Min. = 100
Zur Einstellung der Offnung der Haube. Max. = 300
(Die Werte sind in Millimetern ausgedrtickt) Default = 300
BALKZEIT Min. = 0.0
Zur Einstellung der Betriebsdauer des Bands. Max. = 3.0
(Die Werte sind in Sekunden ausgedriickt) Default = 2.0
GESCHW.DES BANDES Min. = 20 (Mindestgeschwindigkeit)
Zur Einstellung der Geschwindigkeit des Bands. Max. = 50 (Héchstgeschwindigkeit)
(Die Werte sind in Hz ausgedriickt) Default = 50
INLAUFB.BESCHL. ON
Zur Aktivierung des graduellen Starts des Bands (falls ON). OFF
Default = OFF
OUTLAUFB.BESCHL. ON
Zur Aktivierung des graduellen Stopps des Bands (falls ON). OFF
Default = OFF

AuBBerdem gibt es allgemeine Parameter, zu denen man Zugang erhélt, wenn man bei ruhender Maschine die Taste (2)

drtickt.

Es erscheinen folgende Angaben:

BESCHLEUNIGUNG DES BANDES: Dieser Parameter wird verwendet, wenn die Beschleunigung zu Beginn und

diejenige am Ende der Bewegung des Bands aktiviert sind.

SPRACHE: Gibt die Sprache an, in der die Parameter beschrieben sind.

TEILW. AUSRECHN.: Teilzahler.

INSTANDHALTUNG: Zéhler fiir die Wartung der Maschine. Er kann auf Null gestellt werden, indem man die Stop-
Taste (6) 3 Sekunden driickt, wéhrend der Zahler angezeigt wird.

TOTAL: Gesamtzéhler der Maschine. Er kann nicht auf Null gestellt werden.

Um die verédnderbaren Parameter zu &dndern, muss die Taste (S/*) 3 Sekunden gedriickt werden, bis auf dem
Parameter, den man dndern mdéchte, der Zeiger erscheint. Danach kann man den Parameter mit den Tasten (2) und (3)
&ndern.

3.1.4. Nulistellung des Teilzéhlers
Der Teilzéhler kann auf Null gestellt werden, wenn die Maschine nicht arbeitet. Dazu muss man nur 3 Sekunden die
Stop-Taste (6) driicken.
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3.1.5. Durchfiihrung

Beim Einschalten kann sich die Maschine in zwei Zustédnden befinden:

S:EMERG: Die Not-Aus-Taste ist gedriickt. In diesem Fall muss man sie zuriickstellen. Dadurch geht man in den
Zustand “DISAB” (deaktiviert) iber. Falls eine andere Angabe erscheint, liegt eine Stérung an der
Maschine vor.

S:DISAB: Die Not-Aus-Taste ist nicht gedriickt. Falls eine andere Angabe erscheint, liegt eine Stérung an der
Maschine vor.

Sobald man das Programm ausgewéhlt und gegebenenfalls die Parameter verdndert hat, kann man die Maschine mit
der Start-Taste (S1) in den Zustand READY (betriebsbereit) versetzen.
In diesem Zustand 6ffnet sich die Haube vollsténdig und die Maschine ist zum Verpacken bereit.

Anm.: Bevor man die Maschine anwendet, muss man warten, bis sie die eingestellte Temperatur erreicht. Dies erkennt
man daran, dass die Kontrollleuchte (A) ausgeht.

3.1.6. Manueller und automatischer Zyklus

Manueller Zyklus (FzMAN)

Wenn die Maschine auf den Betrieb im manuellen Zyklus eingestellt ist, muss man jedes Mal die Start-Taste (S1)
driicken, wenn man einen Zyklus starten méchte.

Automatischer Zyklus (F:AUTO)

Wenn die Maschine auf den Betrieb im automatischen Zyklus eingestellt ist, beginnt sie zu arbeiten, wenn man die Start-
Taste (S1) driickt, und fiihrt die Zyklen nacheinander aus, wobei sie zwischen den Zyklen Pausen in der eingestellten
Dauer einhélt.

Um den automatischen Betrieb zu unterbrechen, muss man die Stop-Taste (6) driicken. In diesem Fall beendet die
Maschine den gerade laufenden Bearbeitungszyklus und hélt an.

Q Die Maschine ist mit einer Not-Aus-Taste (S0) ausgestattet, mit der man die Maschine sofort anhélt.
Um die Maschine wieder zu starten, ldsst man die Taste los und dreht sie dabei nach rechts. Danach
driickt man die Start-Taste (S1).

Q AuBerdem ist die Maschine mit einem automatischen Sicherheitssystem versehen, das sich am
Schweillrahmen befindet. Falls die Absenkung des Schweillrahmens behindert wird, bringt das
automatische Sicherheitsystem den Schweil3rahmen in die Ausgangsstellung zuriick.

3.1.7. Zustand der Maschine

Wenn die Maschine im normalen Betriebszustand ist, kénnen folgende Angaben erscheinen:

EMERG: Die Not-Aus-Taste (S0) wurde gedriickt.

DISAB: Die Not-Aus-Taste (S0) wurde losgelassen. Wenn man die Start-Taste (S1) driickt, verschiebt sich die Haube
in die Position der maximalen Offnung (wenn sie sich nicht bereits dort befindet) und die Maschine geht in den
Zustand READY (iber.

READY: Maschine betriebsbereit. Wenn man im automatischen Betrieb ist, beginnt bei Driicken der Start-Taste (S1)
der Ablauf der Zyklen; wenn man im manuellen Betrieb ist, wird ein Zyklus ausgefiihrt, wenn die Start-Taste
(S1) gedriickt wird.

RUN: Die Maschine fiihrt geraden einen Zyklus durch.

PAUSE: Die Maschine ist im automatischen Betrieb und wartet, bis die Dauer der Pause zwischen einem Zyklus und
dem néchsten abgelaufen ist.

STOP: Die Stop-Taste (6) wurde gedriickt und die Maschine beendet gerade den laufenden Zyklus, bevor sie anhélt.

Achtung! Damit die Maschine beginnt, die Schrumpftemperatur zu regulieren, muss sie sich im Zustand
,,READY” befinden.

3.1.8. Fehlermeldungen

Die elektronische Karte sieht die Erfassung einiger Fehler vor, auf die hingewiesen wird, indem am Display (D1)

folgende Meldungen angezeigt werden:

AL1: Die Bewegung der Haube wurde blockiert.

AL2: Fehler bei der Verwaltung der Haubenbewegung (Encoder).

AL3: Fehler Hochtemperatur.
Der Widerstand hat die Héchsttemperatur (iberschritten.
Vergewissern Sie sich, da8 das Thermoelement richtig positioniert ist. Uberpriifen Sie den Heizwiderstand.

AL4: Fehler bei der Erfassung der Maschinenbewegung.

ALS5:  Fehler Schwei3klinge.
Falls die Meldung erscheint, bedeutet das, dass ein nicht korrekter Vorgang ausgefiihrt wurde (z.B. zwei Schweil3vorgdnge in
sehr kurzem Abstand).
Falls der Fehler wieder erscheint, nachdem man die Not-Aus-Taste (S0) gedriickt und losgelassen hat, bedeutet das, dass eine
Stérung am elektrischen Teil vorliegt, der die Schweilklinge betrifft (z.B. Schweil3klinge unterbrochen oder nicht
angeschlossen).

EEE: Sperre der Maschine.

Bei allen hier oben angegebenen Fehlern ist es nétig, die Not-Aus-Taste (SO) zu driicken und loszulassen, um die Maschine
zuriickzustellen.
Falls der Fehler weiterhin besteht, setzen Sie sich bitte mit dem technischen Kundendienst in Verbindung.

Bei elektrischen Stérungen kann folgender Fehler angezeigt werden:
E_COM: Dies zeigt an, dass eine Stérung die Kommunikation zwischen den Karten unmdéglich macht. In diesem Fall
muss man die Maschine aus- und wieder einschalten.
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3.2. 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

Fiihren 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 iber der
Verpackungsplatte (11) durch.

oooopDo

O

3.3. Einstellung des Férderbands

Stellen Sie die Hbéhe des Férderbands (17) mit dem dafir
vorgesehenen Handrad (18) ein.

Um einen Gegenstand am besten zu verpacken, muss das
Férderband so stehen, dass sich die FolienschweiBung auf
halber Hbhe des zu verpackenden Gegenstandes befindet.

mod. FC76A mod. FC77A

i

3.4. Einstellung des Spulentragers und der Verpackungsplatte

Der Spulentrdger (12) und die Verpackungsplatte (11) miissen
auf die Breite (a) des zu verpackenden Gegenstands eingestellt
werden. Dabei muss zwischen dem Gegenstand und der
Schweillkante ein Abstand von ungefdhr 1 - 2 cm bleiben.

3.5. Durchfiihrung der ersten FolienschweiBung
Um die erste Schweil3ung durchzufiihren, bringen Sie die Folie so
an, wie es in der Abbildung gezeigt ist.

Den Bearbeitungszyklus im MANUELLEN Betrieb einstellen und
die Ein-Taste (S1) driicken.

Die durchsichtige Haube (19) wird automatisch gesenkt und auf
der linken Seite der Folie wird die erste SchweiBung
durchgefiihrt. Helfen Sie mit der rechten Hand nach, um die Folie
von der Schweillklinge zu l6sen.
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| Kapitel 3. Einstellung und Vorbereitung der Maschine

3.6. Einhdngen der Folie an den Aufwickler

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

Fiihren Sie ihn um die kleinen Umlenkwalzen (20 und 21), um die
kleine Steuerwalze (22) und hédngen Sie den Streifen am
Aufwickler (23) ein.

Jetzt ist die Maschine zum Verpacken der Gegensténde bereit.

20

21

3.7. Anschluss und Einschalten der Rauchabsaugung (falls vorgesehen)

Den Stecker der Absaugung in die Buchse (24) auf der Riickseite
der Maschine oder in eine Steckdose des Hauptkreises
einstecken.

Driicken Sie die Taste (25), die sich auf der Seite der
Rauchabsaugung befindet.

3.8. Einfiihrung des zu verpackenden Gegenstands
Heben Sie die Kante der Folie auf der Verpackungsplatte (11) mit
der linken Hand hoch.

Legen Sie das Produkt mit der rechten Hand in die Folie ein
lassen Sie ihn nach links laufen, bis er auf dem Férderband (17)
abgelegt wird.

Lassen Sie ungeféhr 1-2 cm Abstand zwischen dem Produkt und
dem inneren Rand des Schweillrahmens, damit die Luft fiir die
Thermoschrumpfung durchflieBen kann.

3.9. Verpacken

Driicken Sie die Starttaste (S1). Die durchsichtige Haube (19)
wird automatisch gesenkt, damit die Packung geschnitten,
geschweillt und - wenn dies angewéhlt wurde - geschrumpft wird.
Wenn sich die Haube wieder éffnet, wird die Packung in Richtung
Walzen (26) vorgeschoben, sodass der Schweil3bereich fiir einen
neuen Arbeitszyklus frei ist. Wenn der automatische
Arbeitszyklus angewéhlt ist, beginnt am Ende der eingestellten
Pause ein neuer Verpackungszyklus.
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| Kapitel 4. Gebrauchseinschrinkungen und -bedingungen der Maschine| D |

4.1. Maximale Abmessungen der Packung
FC76A a=mm 500 b =mm 380 ¢ =mm 200
FC77A a=mm 800 b =mm 500 ¢ =mm 200

ANM.: Die in der Tabelle angegebenen Mafe beziehen sich auf die max. Gréf3e der einzelnen
Packung. Was die Héchstmal3e 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 beschddigen und Unfallrisiken fiir den Bediener zu vermeiden, ist es absolut
verboten, die folgenden Arten von Produkten zu verpacken:

Nasse und instabile Produkte

Fliissigkeiten jeder Art und Dichte in zerbrechlichen Behéltern

Entflammbare und explosive Produkte

Spraydosen mit Treibgas bzw. jeder sonstigen Art

Loses Pulver oder staubférmige Produkte

Lose Produkte, die kleiner als die Bohrungen des Férderbands sind

Sonstige, hier nicht aufgezéhlte Produkte oder Materialen, die auf irgendeine Weise das Gerét
beschédigen oder den Bediener in Gefahr bringen kénnten.

OO
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| Kapitel 5. Merkmale der Folie | D |

5.1. Zu verwendende Folien

Die Maschine kann mit allen wédrmeschrumpfenden und nicht wdrmeschrumpfenden
Folien mit einer Stédrke 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.

FC76A A =mm600 MAX D = mm250 MAX d =mm77
FC77A 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 mul3, um das Produkt
verpacken zu kénnen.

| Kapitel 6. Sicherheitsvorschriften | D |

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!
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6.1. Warnungen

Q Bevor Sie den automatischen Arbeitszyklus einschalten, vergewissern Sie sich, dass Sie alle nétigen Einstellungen
vorgenommen haben.

Q Bei der Ausfiihrung sdmtlicher Maschineneinstellungen muss der Bearbeitungszyklus auf den MANUELLEN Betrieb
eingestellt sein.

Falls die Maschine stoppt oder Sie sie wéhrend des automatischen Arbeitszyklus anhalten mdchten,
driicken Sie auf die NOT-AUS-TASTE (S0).

Q  Beriihren Sie die Schweil3klinge (27) auf keinen Fall
direkt nach dem SchweilRvorgang, indem Sie dies
Schutzbarriere mit der Hand Uberwinden. Aufgrund
der Resthitze der Schweilklinge besteht die
Méglichkeit, sich zu verbrennen

Q Schweilen Sie nicht, falls die Schwei3klinge (27)
gebrochen ist. Tauschen Sie sie sofort aus

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

Q  Beriihren Sie das Férderband (17) nicht, wenn es in
Bewegung ist

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

Q  Stellen Sie  sicher, dass die  Maschine
ordnungsgemél an den vier Bohrungen (15), die
sich im Wagen befinden, befestigt ist (mod. FC76A).

Wenn die Maschine nicht benutzt wird, muss die obere Haube (19) immer geéffnet 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.

Bevor Sie mit den Wartungsarbeiten beginnen, schalten Sie die Maschine liber den Hauptschalter
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!

7.2. Reinigung der SchweiBlklinge

Q  Entfernen Sie mit einem trockenen Tuch alle Folienriicksténde,
die sich auf der Schweillklinge 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 Schweillklinge
regelméaBBig 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 Abféille von Kunststoff- und anderen Folien

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 abgekdihit ist.

Falls Sie die untere Haube (wo sich der Liifter befindet) reinigen
missen, entfernen Sie das Férderband (17) mithilfe des dafir
vorgesehenen Handrads (18) und entfernen Sie dann die Teile,
die nach innen gefallen sind (Abbildung A).

Wenn die Spule des automatischen Aufwicklers (23) voll ist,
drehen Sie den Drehknopf (32) heraus, nehmen Sie die Scheibe
(33) ab und entfernen Sie dann die Folie (Abbildung B).

7.4. Reinigung der Maschine
Zur Reinigung der oberen Haube (19) verwenden Sie
sowohl fiir die Aullen- als auch fiir die Innenseite
ausschlieBlich Wasser und Seife (Abbildung A).
Verwenden  Sie  keine  Reinigungmittel,  die
Lésungsmittel enthalten, da sie die obere Haube (19)
beschédigen und ihre Durchsichtigkeit verringern
kénnten.
Q Verwenden Sie fiir die Reinigung der Maschine ein mit
Wasser angefeuchtetes Tuch
Q Wenn die Maschine in einer staubigen Umgebung betrieben
wird, miissen sowohl! ihre AuRen- 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).

7.5. Kontrolle der Kiihlfliissigkeit

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

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

7.6. Auswechseln von Teflon und Gummi

Wenn die Anschldge aus Teflon (36) 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 (37) mit einem Reinigungsmittel. Wenn auch der Gummi
(37) verschlissen ist, ersetzen Sie ihn folgendermal3en:

Entfernen Sie den alten Gummi

Reinigen Sie das Geh&use, das ihn enthélt

Setzen Sie den neuen Gummi gerade ein

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

Oooo0Do
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7.7. Auswechseln der Schwei3klinge

Um die Schwei3klinge (27) zu ersetzen, gehen
folgendermalen vor:

Schalten Sie die Stromversorgung der Maschine aus
Drehen Sie die 3 Schrauben (40), (41) und (42) heraus
Nehmen Sie die alte Schweil8klinge ab

Reinigen Sie das Gehduse und wechseln

oooo

gegebenenfalls das Isolierstiick aus Teflon (43) der

mittleren Klemme aus

O

ein und ziehen Sie die Schraube (41) fest

Q Legen Sie die neue Schweilklinge biindig an die Offnung

der kleinen Kolben (44) und (45) an

Q  Setzen Sie nun die Schweil3klinge in das ganze Gehéuse

ein

Q Driicken Sie den kleinen, hinteren Kolben (45) in Richtung
der Schweil3klinge, sodass sie in die Offnung des Kolbens

eindringt, und ziehen Sie die Schraube (42) fest

Q Driicken Sie den kleinen, vorderen Kolben (44) in Richtung
der SchweiRklinge, sodass sie in die Offnung des Kolbens

eindringt, und ziehen Sie die Schraube (40) fest

a Schneiden Sie den Teflon ab, der (iiber die mittlere Klemme

herausragt

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

gespannt ist.

7.8. Schaltbild (Abbildung 7.8., Seite 93/94)

B1 Endschalter Sicherung der Automatisierung (rechts)
B2 Endschalter Sicherung der Automatisierung (links)
B3 Positionssensor der Automatisierung (unten)

B4 Positionssensor der Automatisierung (oben)

B5 Endschalter Aufwickler

BT1 Thermoelement

E1/2  Kiihlventilator

ER1  Widerstand der Schweil3klinge
ER2  Schrumpfungswiderstand

F1/2  Schmelzsicherungen des Zusatztransformators 10.3X38 (Leistungskarte K1)
F3/4/5 Schmelzsicherungen der Schweiklinge / der Widersténde 10.3X38 (Leistungskarte K1)

Setzen Sie die Schweillklinge von der mittleren Klemme aus

F1 Schmelzsicherung der Motoren des Liifters / Férderbands / der Automatisierung des Rahmens 5X20 (K2-Inverterkarte)

F2 Schmelzsicherung der Motoren des Kiihlventilator / der Kiihlpumpe 5X20 (K2-Inverterkarte)

F1 Schmelzsicherung 24 V 5X20 (Schaltkarte K3)
FQ1  Sicherheitsthermostat

H1 LED zur Startanzeige

K1 Leistungskarte

K2 Inverterkarte

K3 Schaltkarte

M1 Motor des Liifterrads

M2 Motor des Férderbands

M3 Motor der Rahmenautomatisierung (mit Encoder)
M4 Motor der Kiihlpumpe

M5 Motor des Aufwicklers

Q1 Hauptschalter

Q2 Schalter des Aufwicklers

QM1  Not-Kontaktgeber

SO0 Not-Aus-Taste

S1 Starttaste

S2 Folientastatur

T1 Schnitttransformator

T2 Hilfstransformator

X1 Stromsteckdose des Aufwicklers

X2 Stromstecker des Aufwicklers
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7.9. Ersatzteile

Codenummer FC76A | Codenummer FC77A | Beschreibung der Teilen
S02A0404 S03A0404 Teflonstreifen

FE385602 FE385603 Schweissklinge

FM350009 FM350010 Obere Neoprengummi
SO0K00306 S03A0306 Set fur mittlere Klingenhalteklemme
FM081028 FM081030 Haube

FM170002 FM170003 Federdrehstab

S0K00607 S0K00608 Rédchen mit Nadeln
SO0K00605 S03A0605 Ré&dchen mit Gummianschlag
S02A0602 S03A0602 Komplett Rollenachse
S0K01120 S0K01120 Liifter

FM195111 FM195115 Glaswollmatte

7.10. Abbau, Verschrottung und Entsorgung der Riickstidnde

ACHTUNG!

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

Gehen Sie folgendermal3en vor:

Q Trennen Sie die Maschine vom Stromnetz

O 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 ordnungsgeméaR 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 sachgemal3 behandelt werden. Fiir ndhere Informationen Uiber
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 gilt fiir den Zeitraum von 12 Monaten ab dem Datum der Aufstellung zu den in der Bedienungsanleitung
angegebenen Bedingungen. Fiillen 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 flir 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 tradgt dieser die Reisekosten, das Tagegeld und den Arbeitslohn. Die Garantieleistungen

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

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

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

reparierten oder ausgetauschten Teils féllt unter die 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 fahrlédssig bedient oder
gehandhabt wird oder Anderungen daran vorgenommen werden

Q Wenn am Gerét vom Hersteller ohne die schriftliche Genehmigung des Herstellers Verédnderungen vorgenommen
werden

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

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

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

wenn Anderungen an der Maschine vorgenommen wurden. Der Hersteller 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

FC76A FC77A
Largeur “a” 1520 mm mm
Longueur “b” 1080 mm mm
Hauteur “c” 880 mm mm
Poids Kg Kg
FC76A FC77A
Largeur “a1” 1435 mm 2160 mm
Largeur “a2” 495 mm 960 mm
c Longueur “b” 810 mm 1000 mm
Hauteur “c” (cloche fermée) 1165 mm 1180 mm
Hauteur “c” (cloche ouverte) 1310 mm 1480 mm
" | Poids Kg Kg
Production maximum Szgrimballages par Szgrimballages par
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1.3. Caractéristiques techniques
Installation électrique

Tension (V): voir plaquette

Fréquence (Hz): voir plaquette

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

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

Hz | W max | A max

N.B.: quand vous nous contactez, citez toujours le modéle et le numéro de série indiqués sur la | | B4 € A
plaquette apposée sur la partie arriere de la machine. o T T

| Chapitre 2. Installation de la machine | F |

2.1. Transport et levage

prudence!

@ Portez des gants de protection pour le levage de la machine.

mod. FC76A

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

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

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

Q Retirez les rouleaux de convoyage de la boite et
montez-les sur le convoyeur.

Si vous avez acheté I'enrouleur de chutes:

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

mod. FC77A

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

Q Soulevez la machine a l'aide d’un chariot élévateur et
placez-la au sol

Q Retirez les rouleaux de convoyage de la boite et
montez-les sur le convoyeur.

u Pour le transport et le levage de la machine, il est recommandé d’opérer avec beaucoup de

2.2. Conditions ambiantes

Q Assurez-vous que la machine est a niveau dans un milieu ambiant sans humidité, sans matériaux inflammables, ni
gaz, ni matériaux explosibles. Poser seulement sur des surfaces non-inflammables

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

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

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

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

DEGRE DE PROTECTION DE LA MACHINE = 1P20 .
LE BRUIT PRODUIT PAR LA MACHINE EST INFERIEUR A 70dB
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2.3. Brancher la machine

RESPECTEZ LES CONSIGNES DE SECURITE SUR LE LIEU DE TRAVAIL!

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

LA MISE A TERRE DE LA MACHINE EST OBLIGATOIRE!

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

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

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. Réglage
3.1.1. Panneau de commande

Q1 Interrupteur général
2 Bouton “DIMINUTION”. Il réduit les valeurs des
fonctions paramétrées
3 Bouton “AUGMENTATION’. Il augmente les valeurs 6 4 35S8+*DE
des fonctions paramétrées
4  Bouton de sélection paramétre / \\\
5 Bouton de sélection paramétre =
6 Bouton Stop
A Voyant tempeérature = B
B  Voyant rétraction @ @ @ @‘ oL 1o l@
C Voyant soudure , = °9 T
D Voyant pause
E Voyant avance bande transporteuse
S/» Bouton de sélection des programmes et des ~— L
variables.
S0 Bouton d’arret d’urgence S1 Q1 SO D1 2 ACB
S1 Bouton de mise en marche
D1 Afficheur. Il affiche les fonctions sélectionnées et les
paramétrages.

3.1.2. Mise sous tension de la machine
Tournez l'interrupteur général (Q1) dans la position 1.
L’afficheur (D1) s’éclaire et les mentions suivantes apparaissent :

P02 (P01 - P10): indique le programme actuellement actif.
F:MAN (MAN/AUTO): indique le mode de fonctionnement de la machine

. . P:1.5 (0.0 — 9.9): indique les secondes de pause si la machine est en
P02 F:MAN P:1.5 fonctionnement automatique.

PZ:00000 S:EMERG

S:EMERG: indique l'état de fonctionnement de la machine et les éventuelles
erreurs présentes.

» PZ:00000: indique le compte-coups partiel.

3.1.3. Sélection des programmes et paramétrage

Pour changer de programme et/ou modifier les paramétres, passer en mode paramétrage. Ceci n’est possible que si la
machine n’est pas en activité.

Cette opération s’effectue en pressant le bouton (S/#). Sur I'afficheur (D1) un curseur clignotant apparait au niveau du
programme actif. Le programme actif peut alors étre modifié en pressant les boutons (2) et (3).

Pour modifier les autres variables, déplacer le curseur clignotant sur les autres parameétres en pressant les boutons (4) et (5).
De cette fagon, tous les paramétres du programme actif a ce moment-la apparaitront 'un apres l'autre.

Apres avoir positionné le curseur clignotant sur le parameétre a modifier, presser les boutons (2) et (3) pour remplacer la
valeur souhaitée.

Si la machine est en mode paramétrage et qu’aucune touche n’est pressée dans les 5 secondes, elle revient en mode
normal.
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3.1.3. Sélection des programmes et paramétrage

10 programmes indépendants (P01+P10) peuvent étre mémorisés, chacun avec sa série de variables.
Le tableau ci-dessous résume la séquence des variables pouvant étre configurées pour chaque programme.

TABLEAU DES PARAMETRES CONFIGURABLES

Variable

P01, 02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10

TEMP. DE SOUDURE

Indique la température de la réserve de chaleur.
La valeur indiquée correspond a:

0 = 0° (la résistance est éteinte)

1...150 = 100° ... 398°C (2°C pour point)

Min. =0
Max. = 150
Défault = 100

TEMP DE RETRACTION

Min. = 0,0 (rétraction désactivée)

Indique la durée de fonctionnement du ventilateur. Max. = 10,0
(valeurs exprimés en secondes) Défault = 2,5
TEMP DE SOUDURE Min. = 0,0
Indique le délai d’intervention du scellage du film. Max. = 3,0
(valeurs exprimés en secondes) Défault = 1,5

VITESSE VENTILAT
Regle la vitesse du ventilateur.

Min. = 20 (vitesse minimale)
Max. = 50 (vitesse maximale)

(valeurs exprimés en Hz) Défault = 50
DELAIS RETRACTION Min. = 0,0
Indique le décalage de démarrage du ventilateur apreés le Max. = 1,0
scellage. Défault = 0,0
(valeurs exprimés en secondes)
DETACHEM. DU FILM ON
Active le détachement du chassis apres le scellage du film. OFF

Défault = ON
OUVERTURE CLOCHE Min. = 100
Regle I'ouverture de la cloche Max. = 300
(valeurs exprimés en mm) Défault = 300
TEMPS CONVOYEUR Min. = 0.0
Regle la durée de fonctionnement du convoyeur. Max. = 3.0
(valeurs exprimés en secondes) Défault = 2.0

VITESSE CONVOYEUR
Regle la vitesse du convoyeur

Min. = 20 (vitesse minimale)
Max. = 50 (vitesse maximale)

(valeurs exprimés en Hz) Défault = 50
DEBOUT ACCEL CONVOYEUR ON
Active le démarrage progressif du convoyeur (si ON). OFF

Défault = OFF
FIN ACCEL CONVOYEUR ON
Active I'arrét progressif du convoyeur (si ON). OFF

Défault = OFF

Il existe aussi des parametres globaux. Ceux-ci sont accessibles quand la machine est au repos, en pressant le bouton

(2), faisant apparaitre les indications suivantes :
ACCEL CONVOYEUR:

parametre utilisé lorsque les accélérations en début et en fin de mouvement du convoyeur

sont actives.

LANGUE: indique la langue d’affichage de la description des paramétres.

CONTEUR PARTIAL: compteur partiel.

MANUTENTION: compteur pour I'entretien de la machine. Il peut étre remis a zéro en maintenant enfoncé le
bouton Stop (6) pendant 3 secondes pendant son affichage.

TOTAL: compteur total de la machine. Il ne peut étre remis & zéro.

Pour modifier les parametres, maintenir enfoncé pendant 3 secondes le bouton (S/*) jusqu’a ce qu’apparaisse le curseur
sur le parametre concerné. Modifier ensuite a l'aide des boutons (2) et (3).

3.1.4. Remise a zéro du compteur partiel

Le compteur partiel peut étre remis a zéro lorsque la machine n’est pas en activité. Il suffit alors de maintenir enfoncé le
bouton Stop (6) pendant 3 secondes.
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3.1.5. Exécution

A sa mise sous tension, la machine peut se trouver en deux conditions :

S:EMERG: Ie bouton d’arrét d’urgence est enfoncé et doit donc étre libéré, passant ainsi en condition DISAB. La
machine est en condition d’erreur si une indication différente apparait.

S:DISAB: le bouton d’arrét d’urgence n’est pas enfoncé. La machine est en condition d’erreur si une indication
différente apparait.

Apres avoir sélectionné le programme et éventuellement modifié les parametres, la machine peut étre mise en condition
READY en pressant le bouton de marche (S1).
La cloche se met ainsi en condition d’ouverture maximale et la machine est préte a emballer.

Remarque : Avant d'utiliser la machine, attendre que la température programmeée soit atteinte, signalée par I'extinction
du témoin (A).

3.1.6. Cycle manuel et automatique

Cycle manuel (F:MAN)

Si la machine est réglée pour fonctionner en cycle manuel, presser le bouton de marche (S1) pour commencer chaque
cycle.

Cycle automatique (F:AUTO)

Si la machine est réglée pour fonctionner en cycle automatique, en pressant le bouton de marche (S1), elle commence a
fonctionner en exécutant des cycles a la suite, entrecoupés de l'intervalle de pause programmé.

Pour interrompre le fonctionnement automatique, presser le bouton de stop (6). La machine finit alors le cycle de travail
en cours et s’arréte.

Q La machine est équipée d'un bouton d’arret d’urgence (S0) qui la bloque instantanément quand il
est pressé. Pour la faire redémarrer, relacher le bouton en le tournant vers la droite et presser le
bouton de marche (S1).

O La machine est aussi équipée d’un systeme de sécurité automatique sur le cadre de soudage qui
intervient si la descente du cadre est bloquée, en le reconduisant dans sa position de départ.

3.1.7. Etat de la machine

Lorsque la machine est en condition de fonctionnement normal, les indications suivantes peuvent apparaitre :

EMERG: e bouton d’arrét d’urgence (S0) a été pressé.

DISAB: e bouton d’arrét d’urgence (S0) aété relaché ; en pressant le bouton de marche (S1), la cloche se met en
position d’ouverture maximale (si elle n'est pas déja dans cette position) et la machine commence a
fonctionner en se mettant en condition READY.

READY: machine préte a fonctionner ; si elle est en fonctionnement automatique, en pressant le bouton de marche
(S1) la séquence de cycles commence ; si elle est en fonctionnement manuel, en pressant le bouton de
marche (S1) elle effectue un cycle.

RUN: un cycle est en cours d'exécution

PAUSE: machine est en fonctionnement automatique et attend que l'intervalle de pause entre deux cycles s’écoule.

STOP: e bouton stop (6) a été pressé et la machine termine le cycle en cours avant de s’arréter.

Attention ! : pour que la machine commence a régler la température de rétraction, elle doit étre en condition
READY.

3.1.8. Messages d’erreur
La carte électronique prévoit la détection de certaines erreurs, qui sont signalées par les messages suivants qui
apparaissent sur le panneau (D1):
AL1: L’actionnement de la cloche a été bloqué.
AL2: Erreur dans la gestion de I'actionnement de la cloche (encodeur).
AL3: Erreur de température élevée.
La résistance a dépassé la température maximale.
Contréler que le thermocouple est positionné correctement. Contréler la résistance de chauffage.
AL4: Erreur de détection de I'actionnement de la machine.
ALS5: Erreur de protection de la lame de scellage.
Si elle disparait, cela veut dire qu'une opération impropre a été effectuée (ex.: deux scellages a tres peu de
temps d’intervalle).
Si l'erreur réapparait méme apres avoir pressé et relédché le bouton d’arrét d’urgence (S0), il existe une anomalie
sur la partie électrique relative a la lame de scellage (ex. lame coupée ou non raccordée).
EEE: Blocage de la machine.

Pour toutes les erreurs ci-dessus, presser le bouton d’arrét d’'urgence (SO0) et le relacher pour rétablir la machine.
En cas de perturbations électriques I'erreur ci-aprés peut étre affichée :

E_COM: celle indique qu’une perturbation électrique ne permet pas aux cartes de communiquer correctement. Il faut
alors éteindre et rallumer la machine.
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3.2. 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 & 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).

oooopDo
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3.3. Régler Ia bande transporteuse

Réglez la hauteur de la bande transporteuse (17) avec le volant
prévu a cet effet (18).

Pour un bon emballage, la bande transporteuse doit étre placée
de maniére & ce que la soudure du film se trouve & la mi-hauteur
de I'emballage.

mod. FC77A

i

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

Le support de la bobine (12) et le plateau d’emballage (11)
doivent étre réglés en fonction de la largeur (a) de l'objet a
emballer, en laissant environ 1-2 cm d'espace entre l'objet et le
bord de la soudure.

3.5. Exécuter la 1°"° soudure du film

Pour effectuer la 1°° soudure, mettre le film comme lindique la
figure.

Mettre le cycle de travail en mode MANUEL puis presser le
bouton de marche (S1).

Le couvercle transparent (19) s'abaissera automatiquement et
vous réaliserez la soudure du cété gauche du film. De la main
droite, détachez le film de la lame de soudage.
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| Chapitre 3. Réglage et mise en service

3.6. Fixer le film sur I'enrouleur

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

Amorcez-le autour des rouleaux de renvoi (20) et (21), du rouleau
tracteur (22) puis fixez-le a I'enrouleur (23).

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

3.7. Brancher et allumer I’aspirateur des fumées (si
Enfoncez la fiche de l'aspirateur dans la prise (24) située sur la
partie arriere de la machine ou bien dans une prise électrique du
circuit général.

Appuyez sur le bouton (25) situé sur le cété de I'aspirateur.

3.8. Introduire I'objet a emballer

Soulevez de la main gauche le bord du film sur le plateau
d’emballage (11).

Introduire de la main droite le produit dans le film et le faire
glisser a gauche pour le déposer sur la bande transporteuse (17)
en laissant environ 1-2 cm d'espace entre le produit et le bord
interne du cadre de soudage de fagon a laisser passer I'air pour
la thermorétraction.

3.9. Effectuer 'emballage

Appuyez sur le bouton de marche (S1). Le couvercle transparent
(19) descend automatiquement et effectue la coupe, la soudure
et, si sélectionnée, la rétraction de 'emballage.

A la réouverture du couvercle, I'emballage avancera vers les
rouleaux (26), en libérant la zone de soudage pour un nouveau
cycle.

Si la machine est dans le mode automatique, a la fin du temps de
pause paramétré, elle commencera un nouveau cycle
d’emballage.
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| Chapitre 4. Limites et conditions d’utilisation de la machine

4.1. Dimensions max. de 'emballage
FC76A a=mm 500 b =mm 380 ¢ =mm 200
FC77A 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 suivantes: cela risque de

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

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

[y
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l'utilisateur et abimer la machine.

Des matériaux en vrac dont les dimensions sont inférieures aux orifices de la bande transporteuse
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 I'épaisseur est
comprise entre 15 et 50 microns, de type technique et alimentaire. Pour obtenir le meilleur
résultat, il est conseillé d'utiliser les films que nous commercialisons.

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

FC76A A =mm600 MAX D = mm250 MAX d =mm77
FC77A 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.

| Chapitre 6. Consignes de sécurité

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

des températures en mesure de provoquer des brilures.

Pendant le travail, faites attention a toutes les parties chaudes de la machine qui peuvent atteindre

position “0” (OFF) !

> P>

Si I'opérateur s'éloigne de la machine, la machine doit étre éteinte en mettant l'interrupteur général en

|| Il est interdit de fumer pendant le fonctionnement de la machine!
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6.1. Mises en garde
Q Avant de sélectionner le mode automatique, vérifiez si tous les réglages ont été effectués
Q Tous les réglages de la machine doivent étre effectués avec le cycle de travail en mode MANUEL.

f} En cas de blocage de la machine ou pour l'arréter durant le cycle automatique, appuyez sur le BOUTON

a

ARRET D’'URGENCE (S0).

Nintroduisez jamais votre main a travers l'enceinte
de protection pour toucher la lame de soudage (27)
juste aprés un soudage. Vous risquez de vous briler
Renoncez au soudage si la lame est cassée (27).
Remplacez-la immédiatement

Ne touchez jamais Ila palette qui ferme
laccumulateur (16) pendant la phase de
réchauffement. Vous pourriez vous briler

Ne touchez pas la bande transporteuse (17) quand
elle est en marche

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

Assurez-vous que la machine soit correctement fixée
aux quatre trous (15) pratiqués dans le chariot (mod.
FC76A).

n Quand la machine est inutilisée, laissez toujours le couvercle (19) 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

a

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

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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7.3. Eliminer tous les déchets

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

Pour nettoyer la partie interne du couvercle (ou se trouve le rotor
de ventilation), déposez la bande transporteuse (17) avec le
volant (18) et retirez les déchets tombés a l'intérieur (figure A).
Quand la bobine de I'enrouleur automatique (23) est pleine,
dévissez le bouton (32), retirez le disque (33) pour enlever la
bobine (figure B).

7.4. Nettoyer la machine
Pour le nettoyage du couvercle (19), nettoyez la partie

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

Nutilisez pas de détergents contenant des solvants

qui pourraient abimer le couvercle (19) et en diminuer

sa transparence.

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

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

7.5. Contréler le liquide de refroidissement
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 (36) sont trop usés, remplacez-les.
Faites trés attention au moment de [I'application: ils doivent étre
posés de maniére linéaire et bien a plat. Nettoyez le caoutchouc (37)

avec du savon avant d’appliquer le ruban de Téflon autocollant.

Si le caoutchouc (37) est aussi abimé, remplacez-le en procédant

comme sulit:

Enlevez le vieux caoutchouc

Nettoyez le logement

Posez le nouveau caoutchouc de fagon linéaire
Nettoyez le caoutchouc avec du détergent
Appliquez le ruban de Téflon autocollant.

o000
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7.7. Remplacer la lame de soudage

Pour remplacer la lame de soudage (27), procédez comme suit:

Mettez la machine hors tension

Dévissez les trois vis (40), (41), (42)

Enlevez la lame a remplacer

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

isolant (43) de I'étau du milieu

Introduisez une nouvelle lame de soudage en commencant

par I'étau du milieu puis serrez la vis (41)

Q Limez la nouvelle lame de soudage pour qu’elle soit dans
I'axe de l'orifice des pistons (44) et (45)

Q  Placez la lame de soudage entierement dans le logement

Q Poussez le piston arriere (45) a fond vers la lame de
soudage pour que celle-ci entre dans l'orifice du piston puis
serrez la vis (42)

Q Poussez le piston avant (44) a fond vers la lame de
soudage pour que celle-ci entre dans l'orifice du piston puis
serrez la vis (40)

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
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7.8. Schéma électrique (figure 7.8. page 93/94)

B1
B2
B3
B4
BS
BT1
E1/2
ER1
ER2
F1/2
F3/4/5
F1
F2
F1
FQ1
H1
K1
K2
K3
M1
M2
M3
M4
M5
Q1
Q2
Qm1
SO
S1
S2
T1
T2
X1
X2

Fin de course de sécurité automatisation (droit)

Fin de course de sécurité automatisation (gauche)

Capteur de position automatisation (bas)

Capteur de position automatisation (haut)

Fin de course enrouleur

Thermocouple

Ventilateur de refroidissement

Résistance lame de soudage

Résisteur de rétraction

Fusible transformateur auxiliaire 10.3X38 (carte de contrble K1)
Fusible lame de soudage / résisteur 10.3X38 (carte de contrdle K1)
Fusible moteur rotor de ventilation / bande / automatisation chédssis 5X20 (carte inverseur K2)
Fusible moteurs ventilateur / pompe 5X20 (carte inverseur K2)
Fusible de protection 24V 5X20 (carte de commande)
Thermostat de sécurité

Led signalement de démarrage

Carte de contréle

Carte inverseur

Carte de commande

Moteur rotor de ventilation

Moteur bande

Moteur automatisation chassis (avec encodeur)

Moteur pompe de refroidissement

Moteur enrouleur

Interrupteur général

Interrupteur enrouleur

Contacteur d’'urgence

Bouton arrét d’urgence

Bouton de marche

Clavier a membrane

Transformateur de coupe

Transformateur auxiliaire

Prise alimentation enrouleur

Fiche alimentation enrouleur
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7.9. Pieces détachées

Code FC76A Code FC77A Dénomination des piéces

S02A0404 S03A0404 Revétement teflon

FE385602 FE385603 Lame de soudure

FM350009 FM350010 Caoutchouc néopréene supérieur

S0K00306 S03A0306 Kit étau central porte-lame

FM081028 FMO081030 Cloche supérieure

FM170002 FM170003 Barre de torsion

S0K00607 SO0K00608 Molette perforateur a picots

S0K00605 S03A0605 Ensemble perforateurs en eplingles

S02A0602 S03A0602 Tube porte bobine complet

SO0K01120 S0K01120 Rotor de ventilation

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 Démontez les composants.

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

Ce symbole indique que ce produit NE DOIT PAS ETRE TRAITE comme un déchet domestique.

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

Pour plus de détails & 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 dament rempli et signé ne nous est pas retourné dans les vingt jours qui suivent
l'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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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 autorizacion 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
dentro de sacos flojos sin termorretraccion.

1.3. Datos técnicos de la maquina

FC76A FC77A
Ancho “a” 1520 mm mm
Longitud “b” 1080 mm mm
Altura *“c” 880 mm mm
Peso Kg Kg
FC76A FC77A
1 | Ancho “a1” 1435 mm 2160 mm
Ancho “a2” 495 mm 960 mm
¢ |Longitud “b” 810 mm 1000 mm
Altura “c” (campana cerrada) 1165 mm 1180 mm
Altura “c” (campana abierta) 1310 mm 1480 mm
Peso Kg Kg
Produccién maxima 650 confecciones/hora | 650 confecciones/hora
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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

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.

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

Wmax| A max

MOD.
ANNO
MATR.

| Capitulo 2. Instalacion de la maquina

| E |

2.1. Transporte y colocacion

Preste especial atencién durante el transporte y la colocacion de la maquina.

(1)

Para desplazar la maquina utilice guantes de proteccion.

mod. FC76A

a

a

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

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

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

Quitar la caja que contiene el rodillo y engancharla a
la cinta transportadora.

Si se ha adquirido el transportador de virutas:

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

mod. FC77A

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

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

Q Quitar la caja que contiene el rodillo y engancharla a

la cinta transportadora.

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




| Capitulo 2. Instalacién de la mdquina | E |

2.3. Conexién eléctrica

/RESPETAR LAS NORMAS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO!

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

[ES OBLIGATORIO LA CONEXION A TIERRA!

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

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

| Capitulo 3. Regulacion y preparaciéon de la maquina | E |

3.1. Regulacién
3.1.1. Panel de comando

Q1 Interruptor general
2 Tecla “DISMINUIR”. Reduce los valores de las
funciones ajustadas
3 Tecla “AUMENTAR”. Aumenta los valores de las 6 4 35S~DE
funciones ajustadas —
4  Pulsador de seleccidn parametro / T~
5 Pulsador de seleccion parametro
6  Pulsador de Stop S T
A Testigo de la temperatura D = =
B Testigo de retraccion @ @ @ @ l ‘L;'é ‘@ o
C Testigo de soldadura
D Testigo del tiempo de pausa
E Testigo de avance de la cinta
S/» Tecla de seleccién de programas y variables I —
S0 Pulsador de emergencia
S1 Pulsador de marcha S1.Q1 SO D1 2 ACB
D1 Display. Visualiza las funciones seleccionadas y los
correspondientes datos de ajuste.

3.1.2. Encendido de la maquina
Girar el interruptor general (Q1) en la posicion 1.
El display (D1) se enciende y aparece el siguiente mensaje:

P02 (P01 - P10): indica el programa activo actualmente.
F:MAN (MAN/AUTO): indica el modo de funcionamiento de la maquina.

. . P:1.5 (0.0 — 9.9): indica los segundos de pausa caso que la maquina esté en
P02 F:MAN P:1.5 funcionamiento automatico.

PZ:00000 S:EMERG

S:EMERG: indica el estado de funcionamiento de la maquina y los posibles
errores presentes.

» PZ:00000: indica el contador de golpes parcial.

3.1.3. Seleccion de programas y ajuste de parametros

Para cambiar de programa o modificar los parametros es necesario pasar al modo ajuste. Esta funcién sélo puede
ejecutarse cuando la maquina no esta trabajando.

Para efectuar esta operacién presionar el pulsador (S/#). En el display (D1) aparece un cursor intermitente en
correspondencia con el programa activo. A tal punto se puede modificar el programa activo presionando los pulsadores (2) y (3).
Para modificar las otras variables se desplaza el cursor intermitente sobre los otros parametros presionando los
pulsadores (4) y (5).

Aparecen asi, uno a uno, todos los parametros del programa activo en ese momento.

Después de colocar el cursor intermitente sobre el parametro a modificar, presionar los pulsadores (2) y (3) para
modificar el valor deseado.

Si la maquina se encuentra en modalidad ajuste y no se presiona ninguna tecla en 5 segundos por lo menos, ésta
regresa al estado normal.
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3.1.3. Seleccién de programas y ajuste de parametros
Se pueden memorizar 10 programas independientes (P01+P10), cada uno con su conjunto de variables.
La tabla siguiente resume la secuencia de las variables que se pueden establecer para cada programa.

TABLA DE LOS PARAMETROS PROGRAMABLES

Variable

P01, 02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10

TEMPERATURA RETR

Indica la temperatura del pulmén de calor.
El valor indicado corresponde a:

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

Min. =0
Max. = 150
Default = 100

TIEMPO RETRACCION

Min.= 0,0 (retraccion inhabilitada)

(valores expresados en segundos)

Indica el tiempo de funcionamiento del ventilador. Max.= 10,0
(valores expresados en segundos) Default = 2,5
TIEMPO SOLDADURA Min.= 0,0
Indica el tiempo en el cual se efectua la soldadura de la Max. = 3,0
pelicula. Default = 1,5

VELOCIDAD VENTILADOR
Regula la velocidad del ventilador.

Min.= 20 (velocidad minima)
Max. = 50 (velocidad méaxima)

(valores expresados en Hz) Default = 50
RETRASO RETRACC. Min.= 0,0
Indica el retraso del arranque del ventilador después de la Max.= 1,0
soldadura. Default = 0,0
(valores expresados en sequndos)

SEPARACION FILM ON

Habilita la separacion del bastidor después de la soldadura del | OFF

film. Default = ON
APERTURA CAMPANA Min.= 100
Regula la apertura de la campana. Max.= 300
(valores expresados en mm) Default = 300
TIEMPO CINTA Min.= 0.0
Regula el tiempo de funcionamiento de la cinta. Max.= 3.0
(valores expresados en segundos) Default = 2.0

VELOCIDAD CINTA
Regula la velocidad de la cinta.

Min.= 20 (velocidad minima)
Max.= 50 (velocidad maxima)

(valores expresados en Hz) Default = 50
AC. CINTA INI ON
Habilita el arranque gradual de la cinta (si esta en ON). OFF

Default = OFF
AC. CINTA FIN ON
Habilita el paro gradual de la cinta (si esta en ON). OFF

Default = OFF

Existen también algunos parametros globales. A éstos se puede acceder con la maquina en descanso presionando el

parametro usado cuando estan activas las aceleraciones a principio y fin de movimiento cinta.

contador para mantenimiento maquina. Este puede ponerse a cero manteniendo presionado el

pulsador (2).
Aparecen asi las siguientes indicaciones:
ACEL. CINTA:
IDIOMA: indica el idioma en el que se mostrara la descripcion de los parametros.
PARCIAL: contador parcial.
MANTENIMIENTO:
pulsador Stop (6) durante 3 segundos mientras aparece.
TOTAL: contador total de la maquina. No puede ponerse a cero.

Para modificar los parametros modificables hay que mantener presionado durante 3 segundos el pulsador (S/*) hasta
que aparezca el cursor sobre el parametro a modificar. Se procede después con la modificaciéon a través de los

pulsadores (2) y (3).

3.1.4. Puesta a cero del contador parcial

El contador parcial puede ponerse a cero cuando la maquina no esta trabajando. En este caso es suficiente mantener

presionado el pulsador Stop (6) durante 3 segundos.
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3.1.5. Ejecucién

Tras el encendido la maquina se puede encontrar en dos estados:

S:EMERG: se ha presionado el pulsador de emergencia; en tal caso es necesario soltarlo. Se pasa asi al estado de
DISAB. Si aparece una indicacién distinta la maquina va en error.

S:DISAB: el pulsador de emergencia no esta presionado. Si aparece una indicacién distinta la maquina va en error.

Después de haber elegido el programa y posiblemente haber modificado los parametros, se puede colocar la maquina
en estado de READY presionando el pulsador de marcha (S1).
De este modo la campana se coloca en estado de maxima apertura y la maquina esta lista para empaquetar.

Nota: Antes de utilizar la maquina, esperar hasta que llegue a la temperatura programada sefialada por el apagado del
piloto (A).

3.1.6. Ciclo manual y automatico

Ciclo manual (F:-MAN)

Si la maquina esta configurada para funcionar en ciclo manual, para hacer reanudar un ciclo es necesario presionar
cada vez el pulsador de marcha (S1).

Ciclo automatico (F:AUTO)

Si la maquina esta configurada para funcionar en ciclo automatico, presionando el pulsador de marcha (S1) ésta inicia a
funcionar efectuando ciclos en secuencia con un intervalo de pausa programado.

Para interrumpir el funcionamiento automatico, presionar el pulsador de stop (6). En tal caso la maquina acaba el ciclo
de trabajo en curso y se detiene.

Q La maquina consta de un pulsador de emergencia (S0) que al presionarlo la bloquea
instantdaneamente. Para hacerla arrancar de nuevo hay que soltar el pulsador, girandolo hacia la
derecha y presionar el pulsador de marcha (S1).

O Ademas la maquina esta equipada con un sistema automatico de seguridad sobre el bastidor de
soldadura que interviene en caso de que la bajada del bastidor sea obstaculizada y vuelve a colocar
el bastidor en posicion inicial.

3.1.7. Estado de la maquina

Cuando la maquina esta en estado de funcionamiento normal, pueden aparecer las siguientes indicaciones:

EMERG: el pulsador de emergencia (S0) ha sido pulsado.

DISAB: el pulsador de emergencia (S0) ha sido soltado; presionando el pulsador de marcha (S1), la campana se
desplaza a la maxima apertura (se no se encuentra ya en esta posicién) y la maquina empieza a funcionar
colocandose en estado de READY.

READY: maquina lista para funcionar; si esta en funcionamiento automatico, presionando el pulsador de marcha (S1)
empieza la secuencia de ciclos; si se encuentra en funcionamiento manual, presionando el pulsador de
marcha (S1), efectia un ciclo.

RUN: la maquina esta efectuando un ciclo.

PAUSE: |a maquina se encuentra en funcionamiento automatico y esta esperando que venza el intervalo de pausa
entre un ciclo y otro.

STOP: se ha presionado el pulsador de stop (6) y la maquina esta terminando el ciclo en curso antes de detenerse.

jAtencion! : para que la maquina empiece a regular la temperatura de retracciéon debe encontrarse en estado de
READY.

3.1.8. Mensaje de error
La tarjeta electrénica prevé que se detecten algunos errores que se sefialan a través de la visualizacion en el display (D1) de los
siguientes mensajes:
AL1: El desplazamiento de la campana ha sido bloqueado.
AL2: Error en la gestion del desplazamiento campana (encoder).
AL3: Error de alta temperatura.
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.
AL4: Error de deteccion del desplazamiento de la maquina.
ALS5:  Error de proteccion de la hoja soldadora.
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 haber soltado el pulsador de emergencia (S0) significa que hay una averia en
la parte eléctrica sobre la cuchilla soldadora (ej. cuchilla interrumpida o nn conectada).
EEE: Bloqueo de la méaquina.

En todos los errores arriba indicados, para restablecer la maquina, hay que presionar el pulsador de emergencia (SO0) y soltarlo.
Si el error persiste, ponerse en contacto con el servicio de asistencia técnica.

En caso de interferencias eléctricas puede aparecer el error:
E_COM: indica que una interferencia ha hecho incomprensible la comunicacion entre las tarjetas. En tal caso hay que
apagar y volver a encender la maquina.
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3.2. 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).

oooopDo

O

3.3. Regulacioén cinta transportadora

Regular la altura de la cinta transportadora (17) interviniendo
sobre el volante (18).

Para una buena confeccion la cinta transportadora tiene que
estar colocada de manera que la soldadura del film sea a mitad
de la altura de la confeccion.

3.4. Regulacién soporte bobina y plano de confeccién

El soporte bobina (12) y el plano de confeccion (11) tienen que
ser reglados en funcion de la anchura (a) del objeto a
confeccionar, dejando aproximadamente 1-2 cm de espacio entre
el objeto y la orilla de la soldadura.

3.5. Ejecucién primera soldadura film

Para efectuar la primera soldadura colocar el film tal y como
indica la figura.

Programar el ciclo de trabajo en la modalidad MANUAL y apretar
el pulsador de marcha (S1).

La campana transparente (19) se rebajaré automaticamente y se
llevara a cabo la primera soldadura en el lado izquierdo del film.
Con la mano derecha ayudar al despegue del film de la lamina
soldadora.
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3.6. Enganche film al envolvedor

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

Hacerla pasar alrededor de los rollos de reenvio (20) y (21), del
rollo de mando (22) y engancharla al envolvedor (23).

Ahora la maquina esta lista para proceder a la confeccion.

20

21

3.7. Conexion y encendido aspirador humos (donde esté previsto)

Insertar la clavija del aspirador en la toma (24) situada en la parte
trasera de la maquina o bien en una toma de corriente del circuito
general.

Apretar el pulsador (25) puesto en el lado del aspirador

3.8. Introduccioén del objeto que se debe confeccionar

Levantar con la mano izquierda el borde del film sobre el plano
de confeccién (11).

Introducir con la mano derecha el producto en el film y hacerlo
correr hacia la izquierda hasta ponerlo sobre la cinta
transportadora (17) dejando aproximadamente 1-2 cm de espacio
entre el producto y la orilla interior del bastidor de soldadura para
permitir el paso del aire por la termorretraccion.

3.9. Confeccion

Apretar el pulsador de marcha (S1). La campana transparente
(19) bajaré automéaticamente para efectuar el corte, la soldadura
y, Si ha sido seleccionada, la retraccion de la confeccion.

Al abrirse de nuevo de la campana, la confeccién avanzara hacia
el rodillo (26) liberando la zona de soldadura por un nuevo ciclo.
Si la maquina esta en posicién de ciclo automatico, al final del
tiempo de pausa planteado empezara un nuevo ciclo de
confeccion.
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4.1. Dimensiones max. de la confeccion

FC76A a=mm 500 b =mm 380 ¢ =mm 200
FC77A 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:

[y

oDoooo

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

Materiales sueltos con dimensiones mas pequenas que los orificios de la cinta trasportadora

Posibles materiales y productos no previstos que de algin modo puedan ser peligrosos para el

operador y la maquina.

| 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.

A =mm600 MAX D = mm250 MAX d =mm77
A =mm800 MAX D = mm300 MAX d =mm77

FC76A
FC77A

A

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

s

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 @E{ %@
S

producto.

| Capitulo 6. Normas de seguridad

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 posicién “0” (OFF).

)| iSe prohibe fumar durante el funcionamiento de la maquina!
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6.1. Advertencias

Q Antes de insertar el ciclo automatico asegurarse de haber efectuado todas las regulaciones

Q Todas las regulaciones de la maquina se deben realizar con el ciclo de trabajo programado en la modalidad
MANUAL.

En caso de bloqueo de la maquina o bien para pararla durante el ciclo automatico, apretar el PULSADOR
DE EMERGENCIA (S0).

Q No tocar la hoja soldadora (27) 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

Q  No proceder con la soldadura en caso de ruptura de
la hoja soldadora (27). Proveer inmediatamente a su
substitucién

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

Q  No tocar la cinta transportadora (17) cuando esta en
movimiento

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 (mod. FC76A).

Cuando no se utiliza la maquina dejar siempre la campana superior (19) abierta.

| Capitulo 7. Manutencién ordinaria | E |

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

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

@ 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
periodicamente la hoja soldadora con la grasa anti-adhesiva de
teflén suministrada con la maquina.
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| Capitulo 7. Manutencién ordinaria

7.3. Remocioén de recortes de film plastico y varios
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).

Si es necesario limpiar la campana inferior (sede del ventilador),
extraer la cinta transportadora (17) interviniendo sobre el volante
(18) y extraer los trozos que hayan caido en el interior (figura A).
Cuando la bobina del envolvedor automaético (23) esté llena,
extraiga el film destornillando el pomo (32) y quitando el disco
(33) (figura B).

7.4. Limpieza de la maquina
Para la limpieza de la campana superior (19) limpiar

tanto el exterior como el interior exclusivamente con
u agua y jabon (figura A).

No emplear detergentes con disolventes que podrian

averiar la campana superior (19) y reducir su

transparencia.

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

Q Sila 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).

7.5. Control liquido de enfriamiento

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

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

7.6. Cambio teflon y goma

Cuando las piezas de Teflon (36) estan demasiado gastadas,
sustituirlas con las de recambio, prestando mucha atencién a su
aplicacion, lineal y plana. Limpiar con detergente la goma (37)
antes de aplicar la cinta de Teflén autoadhesivo. Si también la
goma (37) esta deteriorada, sustitiyala del siguiente modo:
Quitar la goma vieja

Limpiar la sede que la contiene

Insertar la nueva goma de manera lineal

Limpiar la goma con detergente

Aplicar la cinta de Teflén autoadhesivo.

Ooo0Do
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| Capitulo 7. Manutencién ordinaria

7.7. Cambio de la hoja soldadora

Para sustituir la hoja soldadora (27) seguir este procedimiento:

Desenchufar la maquina

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

Quitar la hoja soldadora vieja

Limpiar la sede y si es necesario sustituir el Teflén aislante

(43) de la morsa central

Insertar la hoja soldadora nueva desde la morsa central y

apretar el tornillo (41)

Q  Perfilar la hoja soldadora nueva al hilo del agujero de los
pistones (44) y (45)

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

Q Empujar a fondo el piston posterior (45) hacia la hoja
soldadora de manera que ésta entre en el agujero del
mismo y apretar el tornillo (42)

Q Empujar a fondo el piston anterior (44) hacia la hoja
soldadora de manera que ésta entre en el agujero del
mismo y apretar el tornillo (40)

Q  Perfilar el Teflon saliente de la morsa central

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

oooo

O

7.8. Esquema eléctrico (figura 7.8. pagina 93/94)

B1 Final de carrera de seguridad automacion (derecho)
B2 Final de carrera seguridad automacioén (izquierdo)
B3 Sensor de posicion automacion (bajo)

B4 Sensor de posicion automacion (alto)

B5 Fin de carrera envolvedor

BT1 Termopar

E1/2  Ventilador refrigeracion

ER1  Resistencia hoja soldadora

ER2  Resistore de retraccion

F1/2  Fusibles transformador auxiliar 10.3X38 (tarjeta de potencia K1)
F3/4/5 Fusibles hoja soldadora / resistore 10.3X38 (tarjeta de potencia K1)
F1 Fusibles motores ventilador / cinta / automacioén bastidor 5X20 (tarjeta inverter K2)
F2 Fusible motores ventilador / bomba 5X20 (tarjeta inverter K2)
F1 Fusible proteccion 24V 5X20 (tarjeta de mando K3)

FQ1  Termostato de seguridad

H1 Led sefalizacion start

K1 Tarjeta de potencia

K2 Scheda inverter

K3 Tarjeta de mando

M1 Motor ventilador

M2 Motor cinta

M3 Motor automacién bastidor (con encoder)

M4 Motor bomba

M5 Motor envolvedor

Q1 Interruptor general

Q2 Interruptor envolvedor

QM1  Contactor de emergencia

S0 Pulsador de emergencia

S1 Pulsador de marcha

S2 Teclado de membrana

T1 Transformador de corte

T2 Transformador auxiliar

X1 Toma alimentacién envolvedor
X2 Enchufe alimentacién envolvedor
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7.9. Partes de recambio

Codigo FC76A Codigo FC77A Denomonacién particular
S02A0404 S03A0404 Revestimiento teflon
FE385602 FE385603 Lamina soldadora
FM350009 FM350010 Goma neoprene superior
S0K00306 S03A0306 Kit morsa central porta hoja
FM081028 FM081030 Campana superior
FM170002 FM170003 Barra de torsion
S0K00607 SO0K00608 Rueda con cava completa
S0K00605 S03A0605 Rueda con microperforador completa
S02A0602 S03A0602 Tubo porta bobina completo
SO0K01120 SO0K01120 Ventilador
FM195111 FM195115 Panel lana de vidrio
7.10. Desmontaje, demolicién y eliminacién de los residuos
JATENCION!
A Las tareas de desmontaje y demolicién se deben encargar a personal especializado en dichas actividades
° y equipado con los equipos mecanicos y eléctricos necesarios para trabajar en condiciones de seguridad.

Proceder de la siguiente manera:

Q Desconectar la maquina de la red de alimentacion eléctrica

Q Desmontar los componentes.

Cada uno de los residuos se debe tratar, eliminar o reciclar en 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 instalacién de la maquina. La misma consiste en la

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

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

de trasporte 0 mano de obra. Cuando la reparacion o sustitucién sean efectuadas en el domicilio del comprador, éste

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

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

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

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

Q No enviar a través de correo el CERTIFICADO DE GARANTIA, que acompafa 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 erronea, tension de alimentacién 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 Cuando la maquina ya no es propiedad del primer comprador.

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

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

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

modificaciones y cambios segun las exigencias técnicas y de funcionamiento.
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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
maquina 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

FC76A FC77A
Largura “a” 1520 mm mm
Comprimento “b” 1080 mm mm
Altura *“c” 880 mm mm
Peso Kg Kg
FC76A FC77A
1 | Largura “a1” 1435 mm 2160 mm
Largura *a2” 495 mm 960 mm
¢/ | Comprimento “b” 810 mm 1000 mm
Altura “c” (campana fechada) 1165 mm 1180 mm
Altura “c” (campana aberta) 1310 mm 1480 mm
Peso Kg Kg
Produgéo maxima 650 confecgbes/hora 650 confecgbes/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

Wmax\ 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. Instalagdo da mdquina | P |

2.1. Transporte e posicionamento

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

4
"\ \ Na movimentagdo da mdquina utilizar luvas de protecgao.
\\ /

mod. FC76A

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

Q Tirar o carrinho da caixa e monta-lo seguindo as
instrugées contidas na prépria 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 Remover a caixa com o tapete de rolos e engancha-lo
no tapete de transporte

Se tiver adquirido o enrolador aparas:

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

mod. FC77A

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 pegas que
fixam a maquina a palete

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

Q Remover a caixa com o tapete de rolos e engancha-lo
no tapete de transporte.

2.2. Condigées 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.

Q Para nédo obstruir as tomadas de ar, deixar um espag¢o minimo de 0,5mt ao redor da maquina

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

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

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

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

68



| Capitulo 2. Instalagdo da mdquina | P |

2.3. Conexdao eléctrica

RESPEITAR AS NORMAS PARA A SEGURANCA NO TRABALHO!

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

O ATERRAMENTO E OBRIGATORIO!

Antes de efectuar a conexdo eléctrica certificar-se que a tensdo de rede corresponda a
voltagem indicada na placa aplicada na parte traseira da maquina e que o contacto de terra
esteja em conformidade com as normas vigentes de seguranga. Em caso de duvidas sobre
a tenséo de rede contactar a empresa distribuidora de energia eléctrica local.

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

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

3.1. Regulagéao
3.1.1. Painel de comando

Q1 |Interruptor geral
2 Botdo “DECREMENTAR”. Reduz os valores das
fungdes programadas
3 Botdo “‘INCREMENTAR’. Aumenta os valores das 6 4 35S~DE
fungbes programadas T
4 Botdo de seleccdo do paréametro / I~
5 Botéo de selec¢do do parédmetro
6 Botéo Stop S T
A Lampada piloto temperatura = =
B La&mpada piloto retracgéo @ g@ @ @I 4[_:]9 ‘@ -
C Lampada piloto solda )
D Lémpada piloto tempo de pausa
E Lampada piloto avango esteira
S/» Botao de selecgdo programas e variaveis I —
S0 Botdo de emergéncia
S1 Botdo de marcha S1.Q1 SO D1 2 ACB
D1 Display. Visualiza as fungbes seleccionadas e os
relativos dados de programagéo.

3.1.2. Ligagao da maquina
Girar o interruptor geral (Q1) para a posigao 1.
O visor (D1) acende-se e aparecem as seguintes mensagens:

P02 (P01 - P10): indica o programa actualmente activo.
F:MAN (MAN/AUTO): indica a modalidade de funcionamento da maquina.

| - o .
P02 F:MAN P:1.5 P:1.5 (0.0 — 9.9): indica os segundos de pausa caso a maquina tenha sido

posta em funcionamento automatico.
PZ:00000 S:EMERG

v Yy

S:EMERG: indica o estado de funcionamento da maquina e os eventuais erros
presentes.

» PZ:00000: indica a contagem dos golpes parcial.

3.1.3. Selecgao dos programas e configuragao dos parametros

Para modificar o programa e/ou os parametros é necessério passar para a modalidade configuracéo. Isto pode ser feito
somente quando a maquina néo estiver trabalhando.

Para efectuar esta operagdo pressione o botao (S/*). No visor (D1) aparece um cursor intermitente na correspondéncia
do programa activo. A este ponto sera possivel modificar o programa activo premindo os botées (2) e (3).

Para modificar as outras variaveis € necessario deslocar o cursor intermitente para os outros parametros premindo os
botbes (4) e (5).

Aparecem assim, um a um, todos os pardmetros do programa activo naquele determinado momento.

Posicionado o cursor intermitente no pardametro a ser modificado, prima os botbées (2) e (3) para modificar o valor
desejado.

Se a méquina se encontrar na modalidade de configuracdo e ndo for premida nenhuma tecla por pelo menos 5
segundos, esta retornara ao estado normal.

69



| Capitulo 3. Regulacdo e preparagdo da maquina

3.1.3. Selecc¢do dos programas e configuragdo dos parametros
E possivel memorizar 10 programas independentes (PO1+P10), cada um deles com o seu set de variaveis.
A tabele que segue resume a sequéncia das variaveis que podem ser configuradas para cada programa.

TABELA DOS PARAMETROS CONFIGURAVEIS

Variavel

P01, 02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10

TEMPERATURA RETR

Indica a temperatura do pulmé&o de calor.

O valor indicado corresponde a:

0 = 0° (a resisténcia esta desligada)
1...150 = 100° ... 398°C (2°C por ponto)

Min. =0
Max. = 150
Default = 100

TEMPO RETRACGAO
Indica o tempo de funcionamento da ventoinha.

Min. = 0,0 (retracgdo desactivada)
Max. = 10,0

(valores expressos em segundos) Default = 2,5
TEMPO SOLDADURA Min. = 0,0
Indica o tempo com o qual ocorre a soldadura do filme. Max. = 3,0
(valores expressos em segundos) Default = 1,5

VELOCIDADE VENTOINHA
Regula a velocidade da ventoinha.

Min. = 20 (velocidade minima)
Max. = 50 (velocidade maxima)

(valores expressos em Hz) Default = 50
ATRASO RETRACG. Min. = 0,0
Indica o atraso do arranque da ventoinha apoés a soldadura. Max. = 1,0
(valores expressos em segundos) Default = 0,0
DESTAQUE FILME ON
Habilita o destaque da armagéo apés a soldadura do filme. OFF

Default = ON
ABERTURA CAMPANA Min. =100
Regula a abertura da campana. Max. = 300
(valores expressos em mm) Default = 300
TEMPO TAPETE Min. = 0.0
Regula o tempo de funcionamento do tapete. Max. = 3.0
(valores expressos em segundos) Default = 2.0

VELOCIDADE TAPETE
Regula a velocidade do tapete.

Min. = 20 (velocidade minima)
Max. = 50 (velocidade maxima)

(valores expressos em Hz) Default = 50
AC. TAPETE INI ON
Habilita o arranque gradual do tapete (se ON). OFF

Default = OFF
AC. TAPETE FIM ON
Habilita a paragem gradual do tapete (se ON). OFF

Default = OFF

Existem parametros globais. O acesso a estes pardmetros e possivel com a maquina em repouso premindo o botao (2).

Aparecem assim as segquintes indicagées:
ACEL. TAPETE:

IDIOMA: indica a lingua com qual sera mostrada a descrigdo dos pardmetros.
PARCIAL: contador parcial.
MANUTENGAO:
(6) por 3 segundos quando estiver visualizado.
TOTAL: contador total da maquina. Nunca pode ser zerado.

pardmetro usado quando estiverem activas a aceleragdo no inicio e no fim do movimento tapete.

contador para manutengdo da maquina. Este pode ser zerado mantendo premido o botao Stop

Para modificar os parédmetros modificaveis € preciso manter premido por 3 segundos o botdo (S/*) até que aparega o
cursor no parémetro a modificar. Efectua-se entdo a modificagdo com os botées (2) e (3).

3.1.4. Volta a zero do contador parcial

O contador parcial pode ser zerado quando a maquina ndo estiver trabalhando. Nesse caso basta manter premido o

botdo Stop (6) por 3 segundos.
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3.1.5. Execucgao

Ao acender a maquina e possivel encontrar dois estados:

S:EMERG: foi premido o botdo de emergéncia; nesse caso, é preciso solta-lo. Passa-se entdo para o estado dei
DISAB. Se aparecer uma indicagdo diferente a maquina esta em condicéo de erro.

S:DISAB: o botdo de emergéncia ndo esta premido. Se aparecer uma indicagdo diferente a maquina esta em
condigéo de erro.

Uma vez escolhido o programa e eventualmente modificados os parédmetros, é possivel colocar a maquina em estado
de READY premindo o botdo de marcha (S1).
Nesse caso a campanha se coloca em estado de méxima abertura e a maquina estara pronta para embalar.

Nota: Antes de usar a maquina aguarde que atinja a temperatura programada indicada com o apagamento da luz piloto

(A).

3.1.6. Ciclo manual e automatico

Ciclo manual (F:-MAN)

Se a maquina for programada para funcionar com ciclo manual, para arrancar com o ciclo é preciso premir cada vez o
botéo de marcha (S1).

Ciclo automatico (F:AUTO)

Se a maquina tiver sido programada para funcionar em ciclo automatico, premindo o botdo de marcha (S1) esta comega
a funcionar efectuando ciclos em sequéncia com intervalo de pausa programado.

Para interromper o funcionamento automatico, € necessario premir o botao de stop (6). Nesse caso a maquina conclui o
ciclo de trabalho corrente e para.

Q A maquina é dotada de um botdo de emergéncia (S0) que, pressionado, a bloqueia
instantaneamente. Para fazer a maquina arrancar novamente solte o botao, rodando-o para a direita,
e prima o botdo de marcha (S1).

Q Além disso, a maquina é dotada de um sistema automatico de seguranga no chassis de solda que
infervém caso a descida do proprio chassis seja impedida levando o chassis para a posi¢do de
partida.

3.1.7. Estado da maquina

Quando a maquina estiver em estado de funcionamento normal, € possivel ter as seguintes indicagées:

EMERG: o botao de emergéncia (S0) foi premido.

DISAB: o botao de emergéncia (S0) foi solto; premindo o botdo de marcha (S1), a campana desloca-se para a
maxima abertura (se ndo se encontra ja nesta posigdo) e a maquina comega a funcionar colocando-se em
estado de READY.

READY: maéaquina pronta para funcionar; se estiver em funcionamento automatico, premindo o botdo de marcha (S1)
comega a sequéncia de ciclos; se estiver em funcionamento manual, premindo o botdo de marcha (S1),
efectua um ciclo.

RUN: a maquina esta efectuando um ciclo.

PAUSE: a maquina se encontra em funcionamento automatico e esta aguardando o esgotamento do intervalo de
pausa entre um ciclo e outro.

STOP: foi premido o botéo stop (6) e a maquina esta terminando o ciclo em curso antes de parar.

Atencéo! : para que a maquina comece a regular a temperatura de retrac¢ao deve encontrar-se em estado de
READY.

3.1.8. Mensagens de erro
A placa electronica prevé a sinalizagdo de alguns erros que sdo sinalizados através da visualizagdo no display (D1) das
seguintes mensagens:
AL1: O movimento da campana foi bloqueado.
AL2:  Erro na gestdo do movimento da campana (encoder).
AL3: Erro de alta temperatura.
A resisténcia ultrapassou a temperatura maxima.
Controlar que o termopar esteja posicionado correctamente. Controlar a resisténcia de aquecimento.
AL4: Erro de detecgdo do movimento da maquina.
ALS5:  Erro de protecgéo da ldmina soldadora.
Se o erro desaparecer significa que foi efectuada uma operagdo impropria (ex. duas soldaduras num intervalo de tempo
extremamente curto).
Se o erro aparecer novamente apos ter premido e soltado o botdo de emergéncia (S0) significa que hd uma avaria na parte
eléctrica referente a lamina soldadora (ex.: lamina interrompida ou né&o ligada).
EEE: Bloqueio da maquina.

Em todos os erros acima mencionados, para restabelecer a maquina, é preciso premir o botdo de emergéncia (S0) e solta-lo.
No caso de erro ainda presente, contacte a assisténcia técnica.

Em caso de disturbios eléctricos pode ser visualizado o erro:
E_COM: indica que um disturbo tornou incompreensivel a comunicagdo entre as placas. Nesse caso é preciso desligar e acender
novamente a maquina.
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3.2. 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).

oooopDo

O

3.3. Regulagéo da esteira da transportadora
Regular a altura da esteira transportadora (17) agindo no
respectivo volante (18).

Para uma boa confeccdo a esteira transportadora deve estar
posicionada de modo que a solda do filme se encontre na
metade da altura da confecgéo.

3.4. Regulacéao do suporte da bobina e do prato de embalagem

O suporte bobina (12) e o prato de embalagem (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.

3.5. Execucgéao da 1” solda do filme

Para executar a 1" solda posicionar o filme como indicado na
figura.

Configurar o ciclo de trabalho na modalidade MANUAL e
pressionar o botdo de marcha (S1).

A campana transparente (19) abaixar-se-a4 automaticamente e
realizar-se-a a 1" solda no lado esquerdo do filme. Com a méo
direita ajude o destaque do filme da ldmina soldadora.
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3.6. Engate do filme no enrolador

Agora executar um numero de ciclos suficientes para formar uma
faixa de filme de refugo.

Passa-la ao redor dos rolos de transmisséo (20) e (21), ao rolo
de comando (22) e engata-la ao enrolador (23).

Agora a maquina esta pronta para proceder ao embalagem.

20

21

3.7. Conexao e ligacao do aspirador fumos (onde previsto)

Introduzir a ficha do aspirador na tomada (24) posicionada na
parte traseira da maquina ou na tomada de corrente do circuito
geral.

Pressionar o botdo (25) posicionado na lateral do aspirador.

3.8. Introducgao do objecto a ser confeccionado
Erguer a borda do filme no prato de empacotamento (11) com a
mao esquerda.

Introduzir o produto no filme com a méo direita e fazé-lo correr
para a esquerda até deposita-lo na esteira transportadora (17)
deixando aproximadamente 1-2 cm de espaco entre o produto e
a borda interna do chassis de solda de modo a permitir a
passagem do ar para a termo-retracgao.

3.9. Embalagem

Pressionar o botdo de marcha (S1). A campana transparente (19)
abaixar-se-a automaticamente para executar o corte, a solda e,
se seleccionada, a retracgdo da confecgéo.

Quando da reabertura da campana, a confecgdo avangara na
direcgdo do transportador de rolos (26), liberando a zona de
solda para um novo ciclo.

Se a maquina esta na posigao de ciclo automatico, no fim do
tempo de pausa programado iniciara um novo ciclo de
embalagem.

73

>pa

24




| Capitulo 4. Limitagdes e condicées de uso da maquina | P |

4.1. Dimensées max. da confec¢ao
FC76A a=mm 500 b =mm 380 ¢ =mm 200
FC77A 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 confecgédo (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

Pés soltos e volateis

Materiais soltos com dimensbes menores dos furos da esteira transportadora

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

(]
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| Capitulo 5. Caracteristicas do filme | P |

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) ddo garantias de fiabilidade tanto pelo lado do atendimento as
normas legais quanto pelo lado da seguranga de um O6ptimo funcionamento de nossas
maquinas.

FC76A A =mm600 MAX D = mm250 MAX d =mm77
FC77A A =mm800 MAX D = mm300 MAX d =mm77

utilizados e de ater-se as prescrigoes descritas!

é Recomenda-se consultar as fichas técnicas e de seguranga dos filmes

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 E[ 4@
o produto. \ A
| Capitulo 6. Normas de seguranca | 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!
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6.1. Adverténcias

Q Antes de inserir o ciclo automatico certificar-se de ter efectuado todas as regulagbes

Q Todas as regulagbes da maquina devem ser efectuadas com o ciclo de trabalho configurado na modalidade
MANUAL.

Em caso_de bloqueio da maquina ou para para-la durante o ciclo automatico pressionar o BOTAO DE
EMERGENCIA (S0).

Q  Na&o tocar a ldamina soldadora (27) logo apds a solda,
ultrapassando a barreira de protec¢do contra
acidentes com a mao. Possibilidade de queimaduras
devidas ao calor residual na ldmina soldadora

Q Em caso de quebra da ldamina soldadora (27) nao
proceder com a solda. Providenciar imediatamente
sua substituigao

Q Né&o tocar a paleta de fechamento pulméo (16)
durante a fase de aquecimento. Possibilidade de
queimaduras

Q Nao tocar a esteira transportadora (17) quando esta
estiver em movimento

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
(mod. FC76A).

Quando nao se utiliza a maquina deixar sempre a campana superior (19) aberta.

| Capitulo 7. Manutencgao ordindria P ]

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

a tomada do ponto de corrente e aguardar o esfriamento da maquina!

@ Durante as operacées de manutengcdo se aconselha utilizar luvas de protecgéao!

7.2. Limpeza da lamina soldadora

Q Remover os residuos de filme que possam ter se depositado
na ldmina soldadora utilizando um pano seco; efectuar esta
operagdo logo apos 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.

A Antes de efectuar as operacées de manutencao desligar a maquina agindo no interruptor geral, tirar
L]
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7.3. Remocéo de rebarbas de filme plastico e outros

Antes de remover eventuais residuos de filme depositados nas
partes quentes da maquina (exemplo na paleta abre pulm&o
calor), aguardar que a maquina tenha esfriado adequadamente.
No caso de ter que providenciar a limpeza da campana inferior
(sede da ventoinha), remover a esteira transportadora (17)
agindo no respectivo volante (18) e tirar o que tiver caido em seu
interior (desenho A).

Quando a bobina do enrolador automatico (23) estiver cheia,
remover o filme soltando a manopla (32) e tirando o disco (33)
(desenho B).

7.4. Limpeza da maquina
Para a limpeza da campana superior (19), limpar

tanto a parte interna quanto aquela externa
u exclusivamente com agua e sabao (desenho A).

N&o utilizar detergentes com solventes que podem vir

a danificar a campana superior (19) e reduzir sua

transparéncia.

Q Para a limpeza da maquina utilizar um pano humedecido
em agua

Q  Se a maquina trabalha em ambiente poeirento é necessario
limpar tanto a parte interna quanto a externa da mesma
com maior frequéncia. Principalmente, aconselha-se aspirar
0 p6 que se deposita nos componentes eléctricos internos
(desenho B).

7.5. Controlo do liquido de resfriamento

Controlar o nivel do liquido de resfriamento a cada 4 meses
soltando a tampa.

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 (36) estiverem muito
desgastados, substitui-los com aqueles de reposigdo prestando
muita atengdo em sua aplicagdo, linear e plana. Limpar a
borracha (37) com detergente antes da aplicagdo da fita auto
adesiva de teflon.

Se também a borracha (37) resultar deteriorada providenciar a
Sua substituicdo no seguinte modo:

Tirar a borracha velha

Limpar a sede que a contém

Inserir a nova borracha em modo linear

Limpar a borracha com detergente

Aplicar a fita auto adesiva de teflon.

o000
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7.7. Troca lamina soldadora

Para substituir a I&mina soldadora (27) seguir o seguinte

procedimento:

Q Tirar a tensdo da maquina

Q  Soltar os 3 parafusos (40)-(41)-(42)

Q  Tirar a ldmina soldadora velha

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

Q  Inserir a ldmina soldadora nova partindo do grampo central
e apertando o parafuso (41)

Q  Refilar a lamina soldadora nova alinhada com o orificio dos
pistbes (44) e (45)

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

Q  Empurrar firmemente o pistdo traseiro (45) na direc¢ao da
ldmina soldadora de modo que esta entre no orificio do
mesmo e apertar o parafuso (42)

Q  Empurrar firmemente o pistdo dianteiro (44) na direcgdo da
ldmina soldadora de modo que esta entre no orificio do
mesmo e apertar o parafuso (40)

Q  Aparar o teflon saliente do grampo central

Q  Certificar-se que a [dmina soldadora esteja bem
posicionada e tensionada.

7.8. Diagrama eléctrico (desenho 7.8. pégina 93/94)

B1 Fim de curso seguranga automacgéo (direito)

B2 Fim de curso seguranga automagao (esquerdo)

B3 Sensor de posigdo automagéo (baixo)

B4 Sensor de posigdo automagéo (alto)

B5 Fim de curso enrolador

BT1 Termopar

E1/2  Ventilador resfriamento

ER1  Resisténcia ldmina soldadora

ER2  Resisténcia de retracgdo

F1/2  Fusivel transformador auxiliar 10.3X38 (placa poténcia K1)

F3/4/5 Fusivel Id&mina soldadora / resisténcia 10.3X38 (placa poténcia K1)

F1 Fusivel motor ventoinha / esteira / automagédo armagdo 5X20 (placa inverter K2)

F2 Fusivel motor ventilador / bomba 5X20 (placa inverter K2)

F1 Fusivel protecgcdo 24V 5X20 (placa comando K3)

FQ1  Termoéstato de seguranca

H1 Led sinalizagéo start

K1 Placa poténcia

K2 Placa inverter

K3 Placa comando

M1 Motor ventoinha

M2 Motor esteira

M3 Motor automagdo armagéo (com encoder)

M4 Motor bomba

M5 Motor enrolador

Q1 Interruptor geral

Q2 Interruptor enrolador

QM1  Contactor de emergéncia

SO0 Botao de emergéncia

S1 Botao de marcha

S2 Teclado a membrana

T1 Transformador de corte

T2 Transformador auxiliar

X1 Tomada alimentagéo enrolador

X2 Ficha alimentagéo enrolador
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7.9. Pecas de reposicao

Cédigo FC76A Codigo FC77A Denominagéo pe¢a

S02A0404 S03A0404 Revestimento teflon

FE385602 FE385603 L&mina soldadora

FM350009 FM350010 Borracha neoprene superior

S0K00306 S03A0306 Kit borne central porta ldmina

FM081028 FM081030 Campana superior

FM170002 FM170003 Barra de torgdo

S0K00607 SO0K00608 Roda com cava completa

SO0K00605 S03A0605 Roda de agulhas completa

S02A0602 S03A0602 Tubo porta bobina completo

S0K01120 S0K01120 Kit ventoinha

FM195111 FM195115 Painel 1& de vidro

7.10. Desmontagem, demolicdao e sucateamento residuos
ATENCAO!

f} As operag6es de desmontagem e demolicdo sempre devem ser confiadas a pessoal especializado em

tais actividades e dotado das competéncias mecanicas e eléctricas necessarias para trabalhar em
condigbes de segurancga.

Proceder no seguinte modo:

Q Desligar a maquina da rede de alimentacéo eléctrica

Q Desmontar os componentes.

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

O simbolo indica que este produto ndo deve ser tratado como refugo doméstico.

Certificando-se que o produto seja correctamente eliminado, facilitar-se-a 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 informagdes 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¢bes 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 reparagcbes

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 substituicbes sejam executadas junto a sede do comparador este devera pagar as

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

fabricante ou pelo revendedor autorizado. Para ter direito a 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 operacbes 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 modificagbes efectuadas na maquina sem o consenso por escrito do fabricante

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

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

seja efectuada uma errada instalagao ou conexao 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 paAiora 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 OIKAIWUATOS va
empépel oroiadNTroTe aTiyun 0Asg 1ic aAAayéc 1ig omoie¢ Ba Bswproel avaykaisg. To mapdv yxelpidlo Oev UTTOPEI va
006¢i o€ TpiTa droua Xwpic TNV yparTy ouvaiveon THS KATAOKEUAOTIKAS eTalpeiag. To unxavnua utropei va xpnaoiuorroinBei
UOVOV yIa va IKAVOTTOINCEl TIC QVAYKES YIA TIC OTTOIES LUIEAETHONKE KAl KATAOKEUAOTNKE, OTToIadnTToTe dAAn xprnon Bswpeirai
w¢ «akardAAnAn xpnon» kai dpa emikivéuvn.

lMpiv k@vete omoiadnmote eméufBaocn oTo unxdvnua 6a TTPETTEI UTTOXPEWTIKA VA LIEAETAOETE TTPOTEKTIKG OAES TIC 00nYies
TOU TTapOVTOS EYXEIPISiOU, WATE va ammopuyeTe mOavéS {nuIES aTo idIo TO Unxdvnua, oc droua n o€ mpdyuara.

Acv emITRETETAI N XPNCN TOU O TTEQITITWAON TTOU EXETE AUQIBOAIEC 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 auykoAAnan Kai BepuooucToAn Tou @iAu, fj 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 xapakrnpIoTIKA TNS MNXAVAS

FC76A FC77A
lMAdro¢ “a” 1520 xIA. XIA.
Mrkog “b” 1080 xiA. XA
“Yyog “c” 880 xiA. XA
Bdpog KiAa KiAa

FC76A FC77A
lMAdro¢ “a1” 1435 xiA. 2160 xiA.
lMAdro¢ “a2” 495 xiA. 960 xiIA.

c Mrkog “b” 810 xiA. 1000 xiA.
Yyog “c” (kaumdva kAgiotn)) 1165 xiA. 1180 xiA.
Yyog “c” (kauméva avoixtn) 1310 xiA. 1480 xiA.
Bapog¢ KiAG KiAG
Méyiatn rapaywyri 2}5p(; OUOKEUQTIES TV 2}5p(; OUOKEUQTIES TNV
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1.3. Texvika xapakTnpIoTIKA TNS uNXavig
HAekTpIK eykardoraon

Taon (V): BAéme aroixeia mvakidag

2uxvornra (Hz): BAéme oroixeia mvakidag

Méyiotn ammroppbenaon 1oxuog (W): BAETe oToixeia mivakidag

Méyiotn ammroppoenan peluarog (A): BAEme oToixeia mivakidag

SHMEIQZH: Z¢ ommoIiadnTToTE ETMIKOIVWVIA LIE TOV KATAOKEUAOTIKO OIKO QVAQEPETE TTAVTA TO
HovTéAo TG unxaving Kai Tov apiBué mAaigiou Tou avaypdgovral otnv mAQKETA TTou BpioKeTal

oT0 TTiow UEPOS TOU UNXavAiUaTog.

<]

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

w w w.minipack-torre.it

W maxl A max

MOD.
ANNO

MATR

| KepdAaio 2. Eykardoraon ¢ unxavig

| GR|

2.1. Msragopd kai Toro@séTnon

2Tn yerapopa kai Tnv Tormo0ETnon 1nG UNXavig OUNPBOUAEUOUNE va eVEPYEITE ue ueydAn mpoooxn!

1)

2Tn perakivnon tng unxavig va XPnoIUOTTOIEITE TTPOCTATEUTIKA yAvTia.

uovr. FC76A

a

a

Kowere pe walidl m o@payida mpooéxovrac va
TPoQUAGéeTe Ta udtia oag ue yualdid kai tparéere va
Byer To xaprovévio kipwrio. Apaipéare Ti¢ Bides Kal TIS
EVOEXOUEVES TTAGKES TTOU OTEPEWVOUV TO unxavnua
atnv maAéra

BydAre 10 KOUTI TTOU TTEPIEXEI TO TPOAEr  Kai
ouvappoAoynare 10 akoAoubwvrag TIC 0dnyie¢ TToU
TTEPIEXOVTAI OTO ECWTEPIKO TOU idIOU TOU KOUTIOU
AvaonkwoTte T unxavy ue éva  avuWwTiKO  Kal
TOTTOBETHOTE TNV OTO TPOAEN, OTEPEWVOVTAS TNV OTO
idlo  xpnowotroiwvrag TIC T1é00epIC  Lidec  mTOU
oaTepéwvay TIS TTAGKES TNG OUOKeUaaiag oTn unxavy
BydAre to kifwrio 1Tou TTEPIEXEl TNV KUAIVOpoTaivia kai
QYKIOTPWOTE TO OTNV TaIViQ IETAPOPAC.

AV aITOKTHOATE TOV TTEPIEAIKTNOA QTTOKOUUATWV:

a

ATTOOUOKEUAOTE TOV TTEPIEAIKTIOA QTTOKOUUATWY Kal
TOTTOBETHOTE TOV OUUQWVA UE TIS TUVNUUEVES 0ONYiES.

povr. FC77A

a

Kowere pe waldidl 1t o@payida mpooéxovrag va
mpo@uAGésTe Ta pdria oag ue yuaAid kar pafnéere va
Byel o xaprovévio kifwrio. Apaipéare Ti BideS Kai TIG
EVOEXOUEVES TTAGKES TTOU OTEPEWVOUV TO Unxavnua
ornv maAéra

Avupworte 10 pnxavnua amé tnv mTaAéta e v
Bonbeia evd¢ KAQPK Kai TOTTOBETATTE TO OTO £0APOS
BydAre o kiBwrio 1Tou TTEPIEXEl TNV KUAIVOpoTaivia kai
AyKIOTPWOTE TO OTHV TAIVIa LIETAPOPAC.

2 2. 2uvOnkeg mepiBdaAiovrog
TomroBetnoTe TN unxavn mpoaéxovrag va egival téAsia opifovria oro marwua (AiBeAapiouévn), o€ éva kardAAnAo
mepiBaArov xwpic uypaacia, eUPAekTa UAIKG, aépia n GAAEC eKPNKTIKES UAeS. H unxavi mpétel va gival ykareatnuévn

a
a

EmiTpemoueves OUVONKES GTOUS XWPEOUCS TTOU gival TOTTOBETNUEVN N UNXavi:

a
a

HOVO O€ un EUPAEKTES ETIPAVEIES.

Apnare évav eAelBepo xwpo TouAdyiarov 0,5mt yOpw arréd tn punxavn, yia va nv ekppadovrai ta avoiyuara eEagpioou
Aogaliore tn unxavii, érav oAokAnpw8Oei n ocwoTh ToToBETNOT THS, EVEPYWVTAS OTO PPEVO TWV TPOXWV.

O¢ppokpaaia amd + 5°C wg + 40°C

2xeTikn vypaacia amé 30% w¢ 90% xwpic ouuTTUKVWaT.

O QwTIoudS TOU XWPOU TTPETTE! va gival GUUQWVOS LE TNV 1I0XU0UCA VOL0BETia TOU KPATOUS Kal TTPETTEI OTTWOONTTOTE va

givar opoiéuopo¢ kai va eEacpaliCel kaAn opardrnra, yia tnv aceaAsia Kai nv uyeia tou pyalouevou.

BAOMOZ AZ>PANEIAS THY MHXANHZX = IP20

O NMAPAITOMENOZ OOPYBOZ TOY MHXANHMATOZ EINAI KATQTEPOZ Al10 70 dB
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2.3. HAekTpIk) ouvdson

THPEITE TOYY KANONIZMOYS AZ®AAEIAZ TOY XQPOY EPIrAZIAZ!

Av n unxavn o¢v éxel 0IkO NS BUoua TPoPodOTIas xpnaiuoTToInaTe éva Buoua kardAAnio yia
MV 140N Kai 1a auitép TTou avaypdeovral oThv TTAQKETQ UE Ta OTOIXEId TNS unxavis Kai
OTTWOONTTOTE TUUQWVO LIE TOUS ICXUOVTES KAVOVIOUOUS THS XWPAC.

H rEIQXH EINAI YITOXPEQTIKH!

lpiv k@vete TNV nAeKTPIKY OUVOeon LePaiwbeite 611 n Tdon Tou dikTUoU avrioToixei ota VOLT
Tou avaypd@ovral oTnv TAQKETa TTou BPICKeETal OTo TMiow PEPOS NG Unxavns kKai o1l n
yeiwan eivai oUupwvn Ue Toug I0XUOVTES KAVOVIOLIOUS aa@aAsiag.

2¢& mePITTwan aueiBoAiag OYETIKA pe TNV 1AanN TOU OIKTUOU ETTIKOIVWVACTE IE TNV ETAIPEI
nAektpiouoU (AEH) tng mepioxns oag.

Aigvepynote TNV nAeKTpIKR oUVOEDN glodyovrag 1o fUoua Tou KaAwdiou TTou TTPOEPXETAl ATTO
TOV NAEKTPIKO TTIVAKA TNG UNXAavAS OTNV NAEKTPIKN TTPI{a TOU YEVIKOU KUKAWUATOG.

| KepdAaio 3. PUBUION Kal TPOETOILATIA TS UNXAVHC

3.1. Pu6uion
3.1.1. Mivakag xsipiopou

Q1 Tlevik6g dIaKOTITNG
2 [IAjktpo  “MEIQZH”.  Meiwver  1c  TIUES  Twv
Agiroupyiwv
3 [lMAiktpo “AY=HZH”. Auédver Tmc TIUES Twv 6 4 35S~xDE
AgiToupyiwv T
4  [IAfKTPO emiAoynS TapauéTpou / I~
5 [lAnkrpo emAoyng mapauérpou
6 [lAnkrpo Stop S T
A Evodeién (led) Bepuokpaaiag = =
B Evoein (led) ouoTodic Q @@ | I E— ‘@ .
C Evdein (led) ouykéAAnong )
D Evoeién (led) xpovou ravong
E 'Evoeién (led) Bnuatiouou g raviag
S/* [ANKTPO €TIAOYAS TOOYPAUUATWY KAl TTAPAUETPWY I —
S0 [1Anktpo ekTdKTOU QVAYKNS
S1 MAikipo kivnone S1 Q1 SO D1 2 ACB
D1 066vn. Acixver 11 €TIAEyuéveS AsiToupyies Kai Ta
avrioToixa 6£00uUEvVA TTOU EXOUV OPIOTEI.

3.1.2. ©éon ot kivnon tn¢ unxavng
lupioTe Tov yeviko diakorrrn (Q1) orn Béon 1.
H 066vn (D1) avaBer kai eupavifovrai ol ak6AouBeg evoeiéeis:

P02 (P01 — P10): Ocixvel TO TpéXOV EVEPYO TPOYPALLA.

v Yy

[ F:MAN (MAN/AUTO): Ocixvel Tov TpOTTO AsIToupyiag g unxavig.

I
. . P:1.5 (0.0 — 9.9): Ocixvel Ta OeutepOAeTITa TAQUONG OTNV TTEPITTTWON TTOU N
P02 F:MAN P:1.5 unxavn Bpiokerar o auréuarn Asiroupyia.
PZ:00000 S:EMERG

S:EMERG: Ociyvel Tnv Kar@araon Agiroupyiag mng Unxavis Kai 1a evoeXOueEva
utrdpyovra opdAuara.

» PZ:00000: Ocixvel TN UEPIKN LETPNON XTUTTNUATWV.

3.1.3. EmiAoyn mpoypauudrwy Kai Babuovounon mapauéTpwy

Mo va alMdéere mpdypauua ri/kai va TPOTTOTTOINOETE TIS TTAPAUETPOUS Eival avaykaio va TEPAOETE O TPOTTO
BaBuovounong. Auté utropei va yiver uévo orav n unxavn 6ev SOUAEUEL.

la va yiver n digpyacia autr marnoTte 10 MAAKTPO (S/*). 2tnv 006vn (D1) eupavilstai évag dpouéag mou avaBooBrver
amrévavti amo T0 EVEPYO TPOYPAULA. STO Onueio auté UTTOPEITE va TPOTTOTTOIOETE TO EVERYS TPOYPauUa TECOVTIAs Ta MANKTPA (2)
Kai (3).

la va aAdéere 1ic dAeg peraBAntéc ueraromilere 10 dpouéa mou avaBoofrivel oTic GAAeg mapauérpoug méloviag 1a
mANkTpa (4) kai (5).

‘Eror1 uavifovral, pia-pia, 6AES ol TTApAUETPOI TOU TTPOYPAUMATOS TTOU gival EVEPYO TN OTIYUN EKEIVN.

A@ou tommoBetnBei o dpouéag mou avaPBoaPrvel oTnV TPOS TPOTTOTTOINGN TTAPAUETPO, TTATNOTE Ta MANKTPA (2) Kai (3) yia
va TPOTTOTTOINOETE TNV £MOUUNTA TIUN.

Av n unxavn Bpiokerar og 1610 Labuovounons kai dev matnbei kavéva TARKTPO yia TOUAGyIoTov 5 deuTtepOAeTTTa, auTtnh
ETTAVEPXETAI OTNV KQVOVIKN KATdoTaor.
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3.1.3. EmiAoyn mpoypauudrwy Kkai Babuovounon mapauéTpwy
Mrropeite va amobnketoere 10 aveédprnra mpoypduuara (P01+P10), kabéva e 10 OIKO ToU TET LETaBANTWY.
O akbAouboc mivakag avakepaaiwver Tnv akoAoubia Twv ueTaBANTWY ToU UTTOPOUV va 1€60UV yia KGOe TTpdypalua.

TMINAKA TQN NMMAPAMETPQN 10Y MITOPOYN NA TEOOYN
P01, 02, 03, 04, 05, 06, 07, 08, 09, 10

MeraBAnTi

OEPMOKPAZIA XYZTONHX

Acixvel n Bepuokpaaia Tou veUuova BepuoTnTag.
H tiun mou evoeikvural avTioToIXEl OE:

0 = 0° (n avrioraon eivar ofnorn)

1...150 = 100° ... 398°C (2°C kd&6bg onueio)

Min. =0
Max. = 150
Default = 100

XPONOZX XYXTOAHZ
Acixvel T0 xpdvo Asitoupyiag Tou aveuiaTipa.

Min. = 0,0 (cuaroAn avevepyn)
Max. = 10,0

(TIUEC EKPPATUEVES TE OEUTEPOAETTTA) Default = 2,5

XPONOZX XYTKOAAHZHX Min. = 0,0

Aciyvel T0 xpovo oTov o1roio yiveral n GuykGAAnon Tou QIAU. Max. = 3,0

(TILEC EKPPAOUEVES OE DEUTEPOAETTTA) Default = 1,5

TAXYTHTA ANEMIXTHPA Min. = 20 (raxdrnra eAdxiorn)
PuBuicer Tnv TaxdtnTa ToU QVEUIOTHPA. Max. = 50 (raxurnra uéyiorn)
(Tiuéc o€ Hz) Default = 50
KAOGYETEPHZH 'H XYZTOAH. Min. = 0,0

Aciyvel Tnv kaBuaTépnan Tng ekkivnong Tou aveuiothpa uera i | Max. = 1,0

ouyk6AAnon. Default = 0,0

(TILEC EKPPAOUEVES OE DEUTEPOAETITA)

AlOZI1AZH ®INM ON

Evepyortroigi tnv amréorracn rou mAaigiou UETA T ouykOAAnan OFF

TOU QIAL. Default = ON

ANOIrMA KAMITANAZ Min. = 100

Pubuicer To avoiyua g KauTravag. Max. = 300

(Tiuéc o€ x1AiooTd) Default = 300

XPONOZ TAINIAX Min. = 0.0

Pubuicel To xpdvo Asitoupyiag tng raiviag. Max. = 3.0

(TIUEC EKPPATUEVES TE DEUTEPOAETTTA) Default = 2.0

TAXYTHTA TAINIAZ
Pubuicer Tnv Taxurnra mng raiviag.
(Tiuéc o€ Hz)

Min. = 20 (raxotnra eAdxiorn)
Max. = 50 (raxurnra péyiarn)
Default = 50

ENAPZ=H ETTAX. TAINIAX ON
Evepyorroiei n BaBuiaia évapén tng raiviag (av ON). OFF

Default = OFF
TEAOZX EINITAX. TAINIAX ON
Evepyorroigi n BaBuiaia akivnrormoinon tng raiviag (av ON). OFF

Default = OFF

Merd umdpyouv oaipikéC TapdueTpol. SE autéc ummopeite va éxete mpoéofaaon ue m unxavy o€ adpaveia méfovrag 1o

TAAKTPO (2).

Eror eupavifovral ol ak6AouBeg utToodeiéeis:
EMNIT. TAINIAZ:
Kivnong raiviag.

TTAPALETPOS XPNOIUOTTOIOUEVN OTAV Eival EVEPYES N EMITAXUVON OTNV apx!l Kal oT0 TEAOS TG

TQXZA: O¢cixvel Tn yAwooa otnv orroia yiveral n mepIypagn Twv TapauéTOwWV.

MEPIKOZ: HEPIKOS LETPNTAG.

2YNTHPHZXH: HETPNTAC yIa ouvThipnon unxavig. Autég Utmopei va undevioTel Koarwvrag marnuévo 10 TARKTPO
Stop (6) yia 3 dsutepdAeTTTa eV atTeikovileral.

OAIKO:Z: OAIKOS LETPNTAC TNS unxavng. Aev utropei va undevioTeil TTOTE.

la va aAAdéere 1IC TPOTTOTTOINCIUES TTAPAUETOOUS TTPETTEI VA KPATATE TATNUEVO yia 3 OcuTEPOAETTTa 1O TTARKTPO (S/%)
HEXPIS OTOU eu@avioTel 0 OpouEéas OTNV TTPOS TPOTTOTToINGN TAPAUETPO. MEeTG mTpoXwWPATeE OTHV TPOTTOTTOINCN LE TA
mARkTpa (2) kai (3).

3.1.4. MnOeviouOC UEPIKOU UETPNTH

O pepikdg peTPNTAG UTTopEl va undeviatei étav n unxavr O0gv OOUAEUEl. 2TV TEPIMTWON auTH QPKEI va KPQTAOETE
marnuévo 1o mANkTpo Stop (6) yia 3 deutepoAstTa.
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3.1.5. EKktéAgon

2710 avapua n unxavn utropei va Bpebei o€ 600 KATAOTAOEIS:

S:EMERG: éxel matnBsi 1o MARKTPO EKTAKTNG QvAykng; O€ TETOIQ TTEQITTTWON Ba TTPETTEl va eAsuBepwOei. ETol TEpVATE
ornv karaoraon DISAB. Av sugaviarei pia S1apopeTikn EvOeiEn n unxavi givai oe opdua.

S:DISAB: TO TTANKTPO EKTAKTNG avaykng Ocv marnénke. Av eu@aviatei pia O1apopetikn €voeién n unxavn eivai o
opdaAua.

A@ouU emiAeyei TO TPOYpAUUA KAl EVOEXOUEVWS TPOTTOTTOINEOUV OI TTAPAUETOOI, UTTOPEITE va QEPETE TN lUnxav o€
karaoraocn READY miéovrag 1o mAHKTPO Kivnong (S1).
Me tov 100170 QUTOV N KauTTAva EPXETAI 0TV KATAOTAON WEYIOTOU Avoiyuarog Kai n unxavn givai EToiun yia cuokKeuaaia.

Znueiwon: TpIv XpNCILOTTOINCETE TN UNXavn TTEPIUEVETE va QTATEl aTnV 1€6¢i0a BepuoKpaaia Tou emanuaiverar ammé 10
aBnaiuo g evoeIKTIKNG Auyviag (A).

3.1.6. AuTouarog Kai X€IpoKivnTo¢ KUKAOG

KukAog xeipokivnrog (F:MAN)

Av n unxavn éxel pubuIOTEr yia va AsiToupyei o€ KUKAO XEIPOKIVNTO, yia va EEKIVACETE éva KUKAO Ba Tpétrel va mmaTdre KGO
@opad 10 TANKTPO Kivnong (S1).

KukAog auréuarog (F:AUTO)

Av n pnxavh €xel pubuIoTEl yia va Aeitoupyei o€ KUKAo autépato, méfovrag 1o TANKTpo kivnong (S1) aurh apxiler va
Aeiroupyei dievepywvrag KUKAoug 01adoxIKG e dIaoTriuara TPoyPauuaTiopévns mauong.

la va diakowere TV autéuarn Asiroupyia, TPETTEI va TTATHOETE TO TTANKTPO stop (6). ZTnv mepimrwan autn n unxavn
TEAEIOVEI TOV KUKAO KaTepyaaoiag o€ eEEAIEN kai aoTauartdel.

Q H unxavn diabéter MANKTPO eKTAKTOU avaykng (S0) mmou av matnBei tnv umAokdper onyuiaia. MNa va
EEKIVOEI K VEOU TTPETTEI va EAEUBEPWOETE TO TTANKTPO, OTPEPOovTIAs 10 Oeéid, Kal va TATHOETE TO
mARKTPO Kivnong (S1).

Q Emiong 10 unxdvnua eivar podiacuévo e éva aurouaro ouoTnua aoc@alsia¢ mavw oTo 1Aqioio
K6AAnong o orroio ereuBaiver aTnv TEPITTTWAON TTOU N KABOOOS TOU TTAQITIoU avTiueTwITioE! TTPOLBANUA,
ETavaQépovTag 1o mAaiaio arnv Béan eKkivnang.

3.1.7. Kardoraon tng unxaving

Orav n unxavn €ival og KATAOTAON KAVOVIKNAS AgIToupyiag, UTTopEi va EXETE TIC aKOAOUBES evoeiéeis:

EMERG: 710 mANKTPO EKTAKTNG avaykng (SO) éxer martnBei.

DISAB: 10 mANKTpO EKTaKTNG avaykns (SO) eAeuBepwbnke. Méfovrac 10 TAAKTPO Kivnong (S1), n kaumdva
ueraromiferal 010 UEYIOTO Gvolyua (av dgv Bpiokeral ndn otn 6éon auth) kai n unxavn apxicel va Asiroupyei
pepouevn os karaoracn READY.

READY: unxavn éroiun yia Asitoupyia. Av oe auréuarn Acitoupyia, méloviag 1o mARKTpo kivnong (S1) apyiler n
akoAouBia Twv KUKAwv. Av Bpiokerar ae xeipokivnin Agiroupyia, mé{oviag 1o mARKTPO kivnong (S1), dievepyei
éva KUKAo.

RUN: n pnxavn SIeVEPYEi éva KUKAO.

PAUSE: n unxavn Bpiokerar ae autéuarn Asitoupyia kair avauéver tn Anén tou diacthuarog mauong UeTaéu Tou evog Kai
TOU @AAoU KUKAoU.

STOP:  marhbnke 1o mARKTPO stop (6) kai n unxavn TeEAEIVeEl TOV KUKAO o€ eEEAIEN TTpIv aTauaTioel.

lMpoooxn! : yia va apyioel n unyavn va pubuider tn Ospuokpacia ouoToAng mpémel va Bpebei os kardoraon
READY.

3.1.8. Mnvuuara opdaAuarog
H nAektpovikn mAakéra mpoBAETTel TNV Kataypagn Kamoiwv opaAudrwy 1a ormoia emonuaivovrar ue v évdeign ornv obovn (D1) twv
aKOAOUBWY UNVUUATWV:
AL1: H perakivnon tng KQummavag UTTAOKAPE.
AL2: >@dAua orn diaxeipion TS peTakivnong Kautavag (encoder).
AL3: Ad6og uwnAng Bspuokpaaiag.
H avriotaon ésmépacoe n péyiotn Bepuokpaaia.
EAéyére av To BepuooToixeio Exer TomoBeTnOei kard Tov owato 1pdmo. EAEYETE TNV avriotaon tng Bépuavong.
AL4: Z@dAua karaypagng Kivnong unxavig.
ALS: Z>@dAua mpooTtaoiag ng Aemidag ouykOAAnong.
Av gugaviartei onuaivel 611 digvepynOnke pia aAdyiotn diepyacia (1m.x. U0 GUYKOAAROEISC o€ TUVTOUOTATO XPOVIKO OIGOTNUA).
Av 10 OQaGAUa eTTaveuQavIOTEl akOun Ki av TTATHOETE Kal aPHoETe TO TTANKTPO EKTAKTNG avaykng (SO0) onuaiver Ot umdpxerl pia
BAGBn o10 nAeKTPIKG TURUA TTOU aQPopPd TN AtTida ouykoAAnang (m.x. Asmida o€ diakorrh 1 un ouvoedeuévn).
EEE: MrAokdpioua unxaviuarog.

2¢ 6Aa 1a mapamrdvw oeAaAuaTa, yia va ETAVAQEPETE T Unxavr, 6a TPETTEl va TATACETE TO TTANKTPO EKTAKTNG avaykng (S0) kai va 1o
EAeUBEPWOETE.
2TnV TEPITITWAN TTOU TO OPAAUQ ETTIUEVEI, ETTIKOIVWVATETE IE TNV TEXVIKA UTTOTTAPIEN.

2¢& TEPITTWAON NAEKTPIKWYV dIaTapaxwyV UTTOPET va amTeEIKoVIOTEl TO opaAua:
E_COM: aurd &¢ixver omi pia mapeu oA KatéoTnoe akaravontn v EmKoivwvia ueraél KapTwy. 2€ TéTola TepITTwon Oa
TPETTEI va OBNOETE KAl va avaweTe TTAAI Tn unxavn.
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3.2. ToroBérnon umoutivag QIAlU

Q Tomoberhnore TtV umoutiva  @IAu atov  KUAIvopo  (5)
UTTAOKGPOVTAC TNV L€ Ta KWVIKA aToixeia (6)

TomoBéTtnon Tou KUAivOpou aTo OTrpIYUa UTTOUTTIVAS

lMepaare 10 QiAu TépIE Tou KUAivOpou avaoTpopns (7)
lépaoua péow Twv «UIKPOTPUTTNTWV» (8)

lépaoua mavw arrd Tov KUAIVOpo eravapopds @iAu (9)
lepaote 10 QiAu TéPIE TOU KUAIvVOpou avaatpoprng (10)
lépaoua NS KArwrepns akpns Tou @IAU KAtw amré 10 mMATO
Tn¢ ouokeuaaiag (11)

lMépaoua tng avwrepns Akpng Tou QIAU Tavw ammd 10 TTIATO
ouokeuaaiag (11).

oooopDo

O

3.3. PuBuion raiviag uerapopdg

Pubuiore 10 OWwog NS Taiviag perapopds (17) emdpwvrag oro
OXETIKO XEIPOUOXAD (18).

lNa pia kaAfp ouokevacia n rtavia perapopds Oa mpémel va
TOTT00TNOE €101 WOTE N KOAAnON TOU QIAU va yiveTal otnv uéon
TOU UWoug TNG CUCKEUAaiag.

yovr. FC77A

i

3.4. PubBuion Baong urroutrivag Kai mAarou OUOKEUAaiag

H Bdon tng prmroutivag (12) kai o mdro cuokevaaoia¢ (11) mpérmel
va pubuioTolv avdAoya pe 10 TTAGTOS (@) TOU QVTIKEIUEVOU TTPOS
ouokeuaaia, agrvovrag mepimou 1 — 2cm. xwpo peraéu Tou
QVTIKEILEVOU Kal TOU TTEPIBWPIOU OUYKOAANGNG.

3.5. EktéAson 1" ouykbéAAnong @iAu

la va ekreAéaere v 1n auykOAAnan Qépete 10 QIAU OTTWS OEix Vel
n €IKéva.

Oéare Tov KUKAo gpyaaiac o XEIPOKINHTO 1pd1mro Kai méoTe TO
kouuTri kivnong (S1).

O Jdidpavogc 6B6Aog (19) Oa karéBer  autoudtws Kai Oa
mpayuaromoinoeTe v 1n KOAAnGn ortnv apiotepn mAsupd Tou
QIAU. Me 10 6¢éi Xép1 Bonbnare 10 EekbAAnua Tou @IAu amd TNV
Aemrida tn¢ ouykdAAnong .
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3.6. ravr{wua rou @IAY OTN CUOKEUN TTEPIEAIENS
lMpayuarorroiciote  Twpa uia CeEpad  KUKAWV APKETH yid va
oxnuarioer pia Aoupida okapTou QIAU.

lMepdare TRV yUpw amo Toug kuAivdpoug ematpoeng (20) kai (21),
amo Tov KUAIVOPO xEipIouou (22) kai yavi{waTe TNV OTnV OUOKEUN
TepIEAIENS (23).

Twpa n unxavi givai éToiun yia va mpoPei otnv ouokeuaoia.

20

21

22

3.7. Zuvdeon Kai EKKivon OUOKEURS amoppoenons Kamvwy (6mrou mpoLAémerai)

Eioayere 10 BUOUQ TNG OUOKEUNG ammoppopnong ornv umodoxn
(24) mou Bpiokeral miow amoé 1 unxavh 1 o< uia NAEKTPIKA Tpila
TOU YEVIKOU KUKAWUATOG.

lMarore 10 1TANKTPO (25) TOU PBpicKeTar o010 TAEUPSO TOU

arroppoPnTrea.

3.8. Eicaywyn ToU avTIKEINEVOU TTPOC CUOKEUATIa
AvaonKwoTe ue TO apioTePd XEPI TNV AKPNn Tou QIAY TTAvw OTO
mdro ouokevaoiag (11).

Eiodyere pe 10 O¢e€i xépi TO TPOIOV pUéoa oTo YIAU Kai wBnoTe TO
TPOS T aPIOTEPG UéEXP! va TOTTOOeTNOei oTnv Taivia UETaQOPAs
(17) aprivovrag mepimou 1-2 cm. xwpou peraéu Tou TTPOoIoVToS Kai
TOU €EOWTEPIKOU [EPOUS Tou TTAaioiou KOAAnong wore va
EMTEETTIETAI N OIEAEUCN TOU QéPQ Via Tn BEPLIK) GUTTOAR.

3.9. Zuokevaoia

Méare 10 mAHKTPO LBnuaniguou (S1). O didpavog B6Aog (19) Ba
KatéBel QUTOUATWS YIa va EKTEAETEI TNV KOTIH, TN OUykOAAnon kai,
av éxel emIAEXBEi, TN oUTTOAN TS CUCKEUAaTiag.

Kard 1o véo avoiyua tou 66Aou, n ouokeuacia Ba kivnBei mpog
nv kuAivdporaivia (26), eAeubspwvovrag 1o medio NG K6AAnong
yia évav véo KUKAO.

Av n unxavn Bpiokeral og Béon aurouarou KUKAou, OTo TEAOC TOU
EMAEYyUévoU w¢ Xpovou mauoews Ba apyioel évag véoS KUKAOS
OUOKEUaaiag.
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4.1. Méyiorec diaoTdoei§ oUuoKeuaoiag
FC76A a = xiA. 500 b = xiA. 380 ¢ = xiA. 200
FC77A a=xiA. 800 b = xiA. 500 ¢ = x1A. 200

Znu.: O dlaoTdoeic Tou @aivovial oTnv TautméAa avagépovral o€ pia xwpIioth uéyiomn
oigoraon.

Ta v péyiorn didoraon tng ouokeuaaiag (b x c) mpémel va yiver avapopd ato KepdAaio 5.2.,
orrou aiveral 611 To dBpoioua (b x ¢) givar orwaodnore ioo ue 10 TAGTOS TNG UTTOUTTIVAS TOU
@IAu peiov 100 mm.

4.2. T1 dev mpérmrel va oUOKEUAOOsi
AmrayopeveTal ammoAUTwS va GUOKEUQATOUV O TTAPAKATW TUTTOI TTPOIOVIWYV yia va armo@euxbouv uodviues BAGBes tng
HNxavng, Kabwg Kai mPoOKAnNon KivoUvou atuxniUarwy oTo 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

YAIKG OKOPTTIA e SIAOTATEIS TTIO MIKPES QTTO EKEIVES TWV OTTWV THS TAIVIAS LIETAPOPAS

Evoexdueva un mpoBAemdueva UAIKG Kai TTpoidvia 1mou UIropouyv va eivar emkivouva yia Tov xpHortn
N va mpokaAéoouv BAGBeg arnv idia tn unxav.

coococdoo

| KepdAaio 5. XapakTnpioTiKG Tou @IAl | GR |

5.1. Xpnoiuomoiouusva piAu

To unxdvnua umopei va douAéwer ue 6Aa ta BspuocuaTteAdueva QiAu aAAd kai ta uréAoira,
maxous amd 15 wg¢ 50 micron TUTTOU TeXVIKOU N yia €idn diatpoens. a va emiTuxere
KaAUTEPA armoTeAéouarda, oag OUVIOTOUUE va XPNOIUOTTOIEITE QIAU TTOU TQ EUTTOPEUOLQATTE
eueic. Ta €10IkG xapakTnpIoTIKG Twv OIKWV Uag @IAu (kai ue eéarouikeupéva oxéoia Kai
emypapés Twv meAarwy) divouv egyyunan aélomiotiagc 1600 amd TAEUPAS avrammokpiong
OTOUS I0XUOVTES KavoVvioloUg, 600 Kal arrd mAEUpds aopdAsiag yia tnv Gpiotn Asitoupyia
TWV UNXavwy Uag.

FC76A A = x1A. 600 MAX D = x1A. 250 MAX d=xIA 77
FC77A A = x1A. 800 MAX D = x1A. 300 MAX d=xIA 77

aocpdAsiag Twv xpnoigomoinuévwy Q@IAN  Kal va gQAapuolere  TIC
umrodeieig!

c 2uuBoulAstoupue va OSIAPAOCETE TIC TEXVIKESC KAPTESC Kal EKEIVES TNS

5.2. YmoAoyiouog tn¢ {wvng A
Zwvn A=b +c+ 100 xiA.

Q¢ Cwvn “A” voeitai To TTAGTOS TTOU TTPETTEI va EXEI N PUTTOUTTIVA TOU QIAU yIa va gival EQIKTH ﬂ ,@
1 OUOKeEUQaOia ToU TTPOIGVTOC. ‘\ %A

| KepdAaio 6. Kavoviouoi acgalsiac | GR |

6.1. lNMpocidormroinosic
MHN ENITPENETE TH XPHZH TOY MHXANHMATOZX SE MH EKIMAIAEYMENO [1POsQI1IKO!

Kara tn didpkeia tng gpyaciag mpoooxn ogs 0Aa ra {sord uépn ¢ Mnxavig ta omoia duvavrai va
avamru§ouv uWnAég BsplOKPATiES TTOU UTTOPOUV VA TTPOKAAEOOUV gyKauuard.

2 mEPITTWON AmOudKPUVONG TOU XEIPIOTH Ao Tn unxavn, oBACTE TN unxavy BETovrag Tov yeviKo
diakomrn orn 6éon “0” (OFF)!

) | Kard tn Agiroupyia tng unxavrs amayopeierar To kamvioua!
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| KepdAaio 6. Kavoviouoi ac@alsiac

6.1. lMpocidorroinosic

Q [piv Béoete Tov autéuaTo KUKAO BeBaiwbeite 011 EXETE TTPAYLATOTTOINTEI OAES TIC PUBLICEIS
Q OAeg o1 pubuioeic TG unxaving ekteAouvrail ue Tov KUkAo epyaaiac o€ XEIPOKINHTO rpdrro.

A 10 I\HKTPO EKTAKTOY ANATKHZ (S0).

2¢& TTEPITTTWAN TTOU UTTAOKAPEI N Unxavi 1 Tou BEAETE va TNV aTauATHOETE KATA TOV QUTOUATO KUKAO, TTATHOTE

Mnv ayyilere 0 Aemmida ouykOAAnong (27) auéowg
HETG TN OUYKOAAnOn, Eemmepvwvrag e 1O XEPI TO
ppdyua mpooraciag amd aruxnuara. [lepimrwon
gykauuarog AGyw tng evamoucivacag Bepudtnrag orn
Aemmida ouyk6AAnong 6éon

Mn ouvexioete 1q OUYKOAANCN 0O€  TIEPITTTWON
Bpavong  ™m¢  Aemidac  ouyk6AAnong  (27).
AVTIKQTAOTHOQTE TNV QUECWS

Mnv akouutrioere 10 QTUAPAKI KAgIgiuarog (16) kara
N pdon Bépuavonc. lNepimrwaon eykauuarog 6éon
Mnv akouurdre tnv raivia pyerapopds (17) orav autn
Bpiokerai o€ kivnon

BeBaiwbeite o n umouttiva @iAu ivar tormoBetnuévn
owaoTa arn 6éan e (14)

BeBaiwBeite 611 n unxavn eivar owoTtd OTEPEWEVN

orig Té00epic oméS (15) euplokOueveS OTO TPOAEK

(uovt. FC76A).

Orav d¢ev xpnoiyorroigiral n unxavy aPNvere mavra v dvw Kaumava (19) avoikrn.

| KepdAaio 7. TakTikij ouviipnon

7.1. Mpo@uAdécsic yia emeuaceI TAKTIKAS ouvTRPNongS
H TAKTIKH XYNTHPH:H MPEMNEI NA MPAIrMATOIOIEITAI AMO EIAIKEYMENO [POZQIMIKO KATAAAHAA

EKITAIAEYMENO.

lpiv mpayuaromoinoere omoiadnmore sméufaon ouvripnons ofAore tnv unxavn Spwvrag oro
YEVIKO S1akoTrrn, BydAre o BUoua amrd Tnv mpi{a psUNATOC KAl TTEPINEVETE va KpUwael n unxavn!

A\
1)

Kard tn didpkeia tng ouvripnong culuBouAsUsTal n xprion £18IKWV TPOCTATEUTIKWY YaVTIWV.

7.2. KaOBapiouog Asmidag ouyk6AAnong

a

Agpaipeite e éva oreyvd mavi ta  umroAsiuuara

TTOU 0A¢ TTAPEXETAl LIE T Unxavh.

QIAU  TTOU
evoéxeral va uévouv otn Asmmida auykoAAnong. lMpayuarormoigite
TNV TAPATTAvVW £pyacia auéows UETG amd uia ouykOAAnan £tol
woTe Ta aKoua {EOTA UTTOAEIUATa va aQaipouvral L€ EUKOAIQ.

la kaAurepo kaBapioud cuativerar n mePIOOIKA Aitravan g
eATTiOa¢ ouyk6AAnong pe 1o avriouykoAAnTiké ypdoo ue teflon
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!Kscpc’r)\alo 7. TaKTIK) ouvripnon

7.3. Aroudkpuvon @eupag amd mAAoTIKO QIAU Kal dAAa

lMporoU armouakpUveTe evdexOueva UTTOAgiuuara @IAU amd 1a
Jeard uépn ™S unxavng (m.x. ato eruapdki avoiyuaros BaABidag
Bépuavang), TEPILEVETE WOTTOU N UNXavi va KpUWaoel OEOVTWC.

2¢ mepitrTwon mou BéAete va mpoPeite oe KaBapidTnTa ToU KATW
B6Aou (£dpa TNS QTEPWTNS), LETAKIVEIOTE THV Tavia UETAPOPAS
(17) Spwvrag orov kardAAnAo xeipopoxAo (18) kar agaipéore Ta
KOUMATIO TTOU ETTECQV OTO ECWTEPIKO (EIKOVA A).

Orav n pmoutiva NS autéuarns OUOKEUNS mepiEAiEns (23) eivar
veuarn, agaipéore 10 QIAL EgBidwvovrag tnv AaBn (32) kai
agaipwvrag Tov dioko (33) (sikéva B).

7.4 Kabapiouog tng unxaving

la v kaBapiétnTa 1n¢ Gvw Kautmavag (19) kabapiore

EOWTEPIKG Kal EWTEPIKG UOVO UE VEPO Kal aarrouvi
u (eikova A).

Mnv xpnoiuotrolgite amoppumaviika e dIaAUTeG ToU

evoéxeral va mmpokaAéoouv Cnuia otnv kaumava (19)

Kal va PeIwoouy 1 SIaQaveia Tng.

Q [ tov kaBapioud TS PNXAvAS XPNOIUOTToIEiTE  éva
Bpeyuévo mavi

Q  Edv n unxavn Asitoupyei o€ XwWpo Ue OKOvN gival amapaitnto
va Kkabapilete 1m0 ouxvd 1N unxavn, eEWTEPIKG Kai
EOWTEPIKA. 2UCTHVETAl KUPIWS va aQaipeital n okovn mou
UEVEI OTA ECWTEPIKA NAEKTPIKA pépn (€ikOva B).

7.5. EAgyxo¢ WUKTIKOU Uypou

EAéyxere kGOs 4 punveg tv oT1d6un TOU WUKTIKOU UypoU
éefidwvovrag tnv Tama (35).

EAéyére av n Bépya civai Bpeyuévn améd 10 Uypod yia mepitTou 2
cm., OIaQPOPETIKG TTPOCOEDTE éva uiyua veEPOU Kal QVTIWUKTIKOU
uypou (10%).

7.6. AAAayn teflon ka1 Adoriyou

Orav o1 ouvdéoeic amod teflon (36) eivar TTOAU @OapLEVEG,
QVTIKATAOTAOTE TIS UE TA QVTIOTOIXA avTAAAQKTIKG TTPOOEXOVTAS N
TOo1T00€TNON Va €ival ypauuikn Kai emiedn. Kabapilete 1o AdoTixo
(37) pe amopputravrikG TEOTOU TOTTOOETHOETE TNV QUTOKOAANTN
teflon rtawvia. Edv kai 10 Adotixo (37) eivar @Bapuévo TO
avTikaBigTdre e Tov ak0Aoubo TpaoTTO!

Apaipeite To TaAidé AdaTixo

KaBapilete Tnv utmrodoxn 61ou eivai TorrobeTnuévo
TorroBereite ypauuikd ro véo Adarixo

KabBapilete pe amopputravrikd 1o AGaTixo

TomoBerteite TNV autok6AANTN Tawvia teflon.

o000
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7.7. AAAayn Asmidag ouyk6AAnong

la va avrikaractioete 1 Aemida ouykOAAnang (27) akoAouBeite
Tnv €€n¢ diadikaaia:

Q  AiakOTTTETE TNV TAON TN Unxavn

Q =gBidwvere 1ig TpeIg Bideg (40) — (41) — (42)

Q  Aegaipeite Tnv maAig Aemida ouyk6AAnong

Q KabBapifete 1v umodoxh Kai €dv egivali  amapaitnto
avrikaBiordre 10 povwrikd teflon (43) TOU KEVIPIKOU
AaKPOOEKTN

Q  Eioayere T

Q n véa Aemida ouyk6AAnong EeKivwvrag amé ToV KEVTPIKO

akpoOEKTN Kal a@iyyeTe Tn Bida (41)

Q  Tomobereire n véa Aemmida ouykéAAnang Euotd e v Tpuma
TWV UIKpWV TTIoToviwy (44) kai (45)

QO  OAokAnpwvere 1nv  tomoBérnon s véas  Aemmidag
OUyKOAAnong as 6An 1n 6éon

Q Znpwyvere Labid to miow mioTévi (45) mpog Tn Asmida
OUYKOAAnong €rol wote n Aemmida va prmel otnv 1p0ITQ TOU
maTovioU Kai a@iyyere Tn Bida (42)

Q Zmpwyvere Babid To ummpoaTivo moTovi (44) mpog n Asmida
OUYKOAAnonG €ro1 woTte n Asmida va ptel oty 1pUTTa ToU
marTovioU Kai o@iyyere Tn LBida (40)

Q  Tomobereite 10 teflon Tou e€€xel ATTO TOV KEVIPIKO AKPOOEKTN

Q BeBaiwbeite 6m1 n  Aemida ouykdAAnong eivar  owortd
101100 TNLEVN KAI O TAOT).

7.8. HAeKkTpIKO OXedIQYPANUA (cikbva 7.8. ceAida 93/94)

B1
B2
B3
B4
BS
BT1
E1/2
ER1
ER2
F1/2
F3/4/5
F1
F2
F1
FQ1
H1
K1
K2
K3
M1
M2
M3
M4
M5
Q1
Q2
Qm1
SO
S1
S2
T1
T2
X1
X2

AvaaroAéag téAoug diadpourns acpdAsiag aurouariouou (6&id)
AvaaroAéac TéAoug diadpouns acpdAsiag autouariouou (apioTepd)
Aigbnrnpag 6éong aurouariouou (xaunAd)

Aiobnripag 6éong autouariopou (wnAd)

TéAog diadpoung ouokeung TepIEAIENS

O¢gpuolevyog

Prepwn Wosews

Avrioraon Aemidag ouykéAAnong

Avrioraon paléuarog

AcpdAciec Bonbntikou uetacynuariory  10.3X38 (Kapra ioxuog K1)
AcpdAcisc Aduag k6AAnong / avriardoerig  10.3X38 (Kapra ioxuog K1)
AopdAsia potép avepiotipa / taiviag / autouatiouos mAaiciou 5X20 (képra inverter K2)
AopdAsia porép e€agpiopou / avidiag 5X20 (kapra inverter K2)
AopdAsia mpooraaiag 24V 5X20 (Kapra xeipioou K3)
O¢puootdrng aocpaleiag

Led emonuavong start

Képra 1ox00¢

Kapra inverter

Kapra xeipiouou

Morép aveuiothipa

Morép raviag

Morép aurouariouou mmAaiciou (ue encoder)

Morép avrAiac wioéng

Morép ouokeuns TepiéAiEng

levikég diakommg

AIaKOTITNG GUOKEUNG TTEPIEAIENS

Metpntic éKTaKTNG avaykng

TMAGKTPO eKTGKTOU QvAyKnNg

lARKTPO Bruaricuou

TMAnkTpOoAdyIO ueuBpdvng

Meraoxnuarnorng kowiuarog

Bon6ntikég peraoxnuariotns

lpila rpopodoaiag unxavig mepiéAiéns

Buoua tpogodoadiag unxavig mepiéAiEns
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7.9. Aerrrouépeisc avraAAaKTIKwv

Kwdikog FC76A Kwdikog FC77A Eidikn) ovouaacia
S02A0404 S03A0404 Emévéuaon teflon
FE385602 FE385603 Nemmida ouykO6AAnong
FM350009 FM350010 Avw eAaaTiké ouvBeTiké (neoprene)
S0K00306 S03A0306 KiT KEVIPIKOU OQIYKTpA Qopéa AstTidag
FM081028 FM081030 Avw kaumdva
FM170002 FM170003 Mrmdpa guarpopng
S0K00607 S0K00608 Poditoa KoutmAé
S0K00605 S03A0605 Poditoa pe BeAGveS KOUTTAE
S02A0602 S03A0602 lMARpn¢ owAnvag yia urmrouriva
S0K01120 S0K01120 SET QveuIaTipa
FM195111 FM195115 laveA vaioBdauBaka
7.10. AmoouvapuoAdynon, didAuon Kal aIroudKpuvarn UTTOAOITTwY
TTPOXOXH!
A O1 epyaaieg ammoouvapoAdynong kai diGAuang mpémel va avaAauBavovral ammo EI0IKEUUEVO TTPOOWITIKO TTOU
va EXEN TIC UNXAVIKES KAl NAEKTPIKES YVWOEIS ATTAPAITNTES YIa va OOUAEWEI € QOPAAEIC TUVONKES.

AkoAou6eite Tnv €€n¢ diadikaaia:

Q Amoouvdéere Tn unxavn amoé 1o SIKTUO NAEKTPIKNGS Tpopodoaiag

Q ArmoouvapuoAoyeite Ta uépn.

OAa ra amoppipypara mpémer va peraxeipifovrar va dSiari@svrar 13 avakukAwvovrar avdAoya pe tnv
karnyopiomoinon kai T1iS TWPofAsmoucves Oiadikaogisg amo TN vouolsoia Tou Kpdroug sykardoraong tng
unxavng.

To auuBoAo deixvel 6T TO TPOIOV QUTO BEV TPETTEI VA LIETAXEIPIOTEI OQV OIKIQKO OKOUTTIOI.

BeBaiwbeite 611 TO TPOIOV AITOUAKPUVETQI [IE TOV OWOTO TPOTTO, auté Ba Bonbnocl atnv mPdANWN EVOEXOUEVWY ApPVNTIKWY
emak6Aouvbwy yia 1o EPIBAAAOV Kai Thv uyeia Twv avBpwiwy, Ta ommoia 8a umopouce va TPoKaAéael akartdAAnAog
XEIPIOUOS TOU TTPOIOVIOC auTtoU. [a 1Mo AsTTOUEPEIC €TEENYNOEIC OXETIKG UE TNV AVAKUKAwWGON TOU TTPOIOGVTOS auTou,
EMKOIVWVAOTE UE TOV TTPOUNBEUTH TOU TTPOIOVTOS 1 OIQQOPETIKG LIE TNV TEXVIKA UTTOOTAPIEN UETA TNV TTWANON A Kai 10
apuodio GEPPBIS yIa TO XEIPIOUO TWV ATTOPPINUATWY.

| KepdAaio 8. Eyyunon | GR |

8.1. MmoTorroinTikd gyyunong
H eyyunon ioxdel yia 12 unves ammd tnv nuepounvia eykaraoracns UE TOUS OPOUC TTOU avaypda@ovral a1o eyxEIpidIo
o0nyIwv. ZUUTTANPWATE TO TTIoW PEPOS TNS KAPTAS OE KGOE anpegio TNS Kai TaxudpounaTeE Tnv.

8.2. Opoir eyyunong

H eyyionan ioxuel yia 12 unves amé tnv nuepounvia 1ommobétnong g unxaving. H eyyunon mepiéxer Tnv aviikardoraon n

TNV SwWPEGV EMMIOKEUN OAWV TWV KOUUATIWY EKEVWV TTOU EUEIC Kpivouue eAarTwuarikG Adyw artéAsiag twv ulikwy. Or

ETMIOKEVES KAl O QVTIKATAOTAOEIS yivovral ouviBwg oTnv é0pa Tou 0iKou TTapaywyns Kai o ayopaoTng 8a smpBapuverar e

Ta £€00a pETapopds Kai pyaciag. EGv n emiokeun f n avrikaraoraaon yiver atnv é5pa rou ayopaaotn autog Ba emBapuvOei

e 1a é€oda epyaoiag, raéidiou kai arrolnuiwong ekTog £€0pag. O TapoxEC eyyunang Ba ekteAolvral pévo utrd Tnv euBivn

TOoU oikou Trapaywyns n eéouaiodornuévou TwANTh. a va éxete diKaiwua oTIS TTAPOXES THS £YyUnong arrooreilare arov

oiko mapaywyris n orov eouaiodoTnuévo TwANTH 10 EAQTTWUATIKO KOUUATI, WOTE va mTPQAyuarorroinbsi n emokeun N n

avrikardoraon. H mapddoon Tou EMIOKEUAOUEVOU KOUUATioU 1 €vOS Kaivoupiou cuutrepiAaufaverar atnv mapoxn

gyyunong. H eyyunon dev 1oxUel:

Q 2V mepimTwan mou Oev éxel OTaAei dueoa Tayxudpoulkws 1o MIETOMNOIHTIKO EIMTYHZHZ v oTiyun s ayopdg,
KaraAAnAa cuutmAnpwuévo Kai utroyeypauévo evriog 20 nuEpwv

Q e mepimrwon  eAATTWUATIKAG EYKATAOTAONG, Tpo@odooiag, auéAsias kard 1n xpnon 1 xepiopol amd un
eéouarodornuéva aroua

Q e mepirrwon aAdaywv otn unxavy dixwg yparrrr €ykpion Tou Oikou mapaywyns

Q e mepiTTwon Tou N unxavn gV givai mAéov I0I0KTNTIa TOU TTPWTOU ayopaaTH).

O oikog TTapaywyng dev @épel euBUVN BAaoel vouou yia {nuieg TTou TTPoKANBNKav o ATOa | AVTIKEIPJEVA KAl TTOU

o@egilovTal o€ EAATTWHATIKA EYKATACTACN | 0UVOEON OTO BiKTUO NAEKTPIKNAG TPOPOS0Tiag N EAATTWHATIKAG

yeiwong i o€ wepimmrwon aAAoiwong Tng pnxavig. O oikog Trapaywyng diatnpei 1o diKaiwpa va ETTIPEPE]

aAAayég N BeATIWOEIG avaAoya JE avAYKES TEXVIKEG | AEITOUpYiEG.
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DICHIARAZIONE CE DI CONFORMITA’
B CE DECLARATION OF CONFORMITY

KONFORMITATSERKLARUNG

DECLARATION CE DE CONFORMITE’

DECLARACION CE DE CONFORMIDAD

DECLARAGAO CE DE CONFORMIDADE
R AHAQZXH lIZTOIMNOIHZH CE

miﬁipai:k'-torre

QUmMMOoOQE ™

o MINIPACK-TORRE S.p.A.

GB
b wir Via Provinciale, 54
E  Nosotros: 24044 DALMINE (BG)
P Noés:
GR Epeig:
I 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 odnAwvouusg urreubuva O1i TO TTPOIOV
) macchina confezionatrice tipo:
GB packaging machine model:
D Verpackungsmaschine Typ:
F machine d’emballage modéle:
E maquina confeccionadora tipo:
P maquina confeccionadora tipo:
GR unxavn ouokeuaoiag TUmou:
FC76A n°
FC77A n°
] 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 iibereinstimmt, 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 esta em conformidade com quanto prescrito nas seguintes directivas e modificagées sucessivas:
GR c&ivai ouugpwvo ue 6oa mPoBAEmouv o1 akOAouBes odnyisS Kal UETAYEVECTEPES TPOTTOTTOINOTEIS:
98/37/CE
2004/108/CE
2006/95/CE
I 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 dnAwvoupue ot spapuoobnkav ol §Ii evapuovIiouEVeS TPOSIaypaPES:
EN 12100-1
EN 12100-2
EN 60335-1
EN 60204-1
Dalmme, E ]ng FRAN
1 Consigliere delegato
GB Managing Director
D Geschéftsfiihrer
F Directeur général
E Consejero Delegado
P Conselheiro Delegado
GR O Aicu80vwy 20uBouiog
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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

() 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

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

(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

Spett.le
minipack-torre S.p.A.
Via Provinciale, 54

24044 DALMINE (BG)
ITALY




