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| Capitulo 1. Descripcion | ES |

1.1. Prélogo

Este manual ha sido redactado respetando la norma UNI 10893, versién 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 seguridad. Para mejorar la comprensién a
continuacién aclaramos la simbologia utilizada.

ATENCION:

Normas de prevenciéon de accidentes para el operador. Dicha advertencia indica la presencia de peligros que
pueden causar lesiones a quien esté trabajando sobre la mquina.

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 dafios ala maquina y/o a sus componentes.

ap->>

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

1.2. Caracteristicas de la maquina

Ustedes han comprado una maquina 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 300000
magquinas activas en el embalaje y confeccion.

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

La maquina puede ser empleada a la vez como maquina para soldadura y termorretraccion del film, o bien como simple maquina
soldadora gracias a su particular circuito de funcionamiento. En ese Ultimo caso es posible contener el objeto

1.3. Datos técnicos de la maquina

Replay 40 Replay 55

Ancho “a” 1330mm 1330mm
Longitud “b” 920mm 920mm
Altura “c” 880mm 880mm
Peso 111Kg 126Kg

A Replay 40 Replay 55
Ancho “a” 1160mm 1260mm
Longitud “b” 700mm 810mm

c
Altura “c” (campana cerrada) |1120mm 1165mm
Altura “c” (campana abierta) 1220mm 1310mm

A4 Peso 90Kg 105Kg
Produccién maxima 300 confecciones /hora | 300 confecciones/hora

|Capitulo 2. Caracteristicas del film | ES |

2.1. 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 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 éptimo funcionamiento de nuestras maquinas.

A =500mm MAX D = 250mm MAX d=77mm
A =600mm MAX D = 250mm MAX d=77mm

Replay 40
Replay 55

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




| Capitulo 2. Caracteristicas del film

2.2. Calculo banda A
Banda A=b + ¢ + 100mm

| ES
Por banba “A” entendemos la anchura que tiene que tener el film para empaquetar el //5[ AQ
producto. ) '\‘//‘

|Capitulo 3. Condiciones de uso de la maquina | ES |
3.1. Dimensiones y peso méax. de la confeccion

Replay 40 a = 400mm b = 250mm ¢ =160mm Peso = 10Kg . N

Replay 55 a = 500mm b = 380mm ¢ =200mm Peso = 15Kg _ b a

Nota: las medidas indicadas en la tabla se refieren a la medida max. de cada una de las \rc
dimensiones. Para la medida max. del paquete (b x c¢); hay que referirse al capitulo 2.2. ’

donde se ve que, la suma de (b + c) es de todos modos igual al ancho de la bobina del ‘
film menos 100 mm.

3.2. Productos que pueden ser envasados

Estas maquinas pueden embalar una amplia gama de productos completamente diferentes entre si, de hecho, se
utilizan de forma exitosa en los siguientes sectores: alimenticio, comercial, grafico y envio postal, gran distribucion,
industria, textil.

3.3. Qué no se tiene que confeccionar

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

Productos mojados e inestables

oo

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 volatiles

Materiales sueltos con dimensiones mas pequefias del reticulado de la bandeja

Posibles materiales y productos no previstos que de algin modo puedan ser peligrosos para el
operador y la maquina.

OOoo0D

|Capitulo 4. Normas de seguridad | ES |

4.1. Advertencias

Es muy importante leer atentamente cada uno de los apartados que componen este capitulo puesto que contienen

informacion sobre los riesgos para el operador en caso de uso incorrecto de la maquina. Estas reglas basicas, se han

de sumar a las normas ya existentes en los paises donde se instala la maquina.

e Lainstalacién de la maquina debera ser realizada por personal técnico preparado y autorizado.

e La maquina no esta destinada a ser usada por personas (incluido los nifios) cuyas capacidades fisicas, sensoriales

0 mentales estén reducidas, o bien si no poseen la experiencia o los conocimientos adecuados, a menos que éstas

reciban, a través de la intermediacién de una persona responsable de su seguridad, la vigilancia o instruciones

necesarias para usar el aparato.

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

No utilizar la maquina con fines distintos de los indicados en el contrato de venta.

No permitir que personas no autorizadas efectien reparaciones ni manipulen la maquina.

El operador debe conocer las advertencias que le competen y haber sido informado por el responsable del

departamento sobre los riesgos que se derivan de su trabajo.

Abrochar correctamente los pufios de la ropa de trabajo para fijarlos a la mufieca.

e Mantener en orden la zona de trabajo y paso alrededor de la maquina; comprobar que esté libre de obstaculos,
limpia y bien iluminada.

e  Eliminar cualquier condicion que ponga en peligro la seguridad antes de utilizar la maquina y advertir al responsable

del departamento sobre cualquier tipo de irregularidad en el funcionamiento.

No utilizar la maquina si esta averiada.

Se prohibe manipular los dispositivos y los circuitos de seguridad.

Se prohibe modificar la maquina sin autorizacion del fabricante.

Si el cable de alimentacion estd dafiado, debe ser sustituido por el constructor o por su servicio de asistencia

técnica, o en cualquier caso por una persona con cualificacion similar, con el fin de prevenir cualquier riesgo.
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. El cuadro eléctrico debe estar siempre cerrado durante el funcionamiento.

. iSe prohibe fumar durante el funcionamiento de la maquina!

e  Se prohibe realizar cualquier tipo de operacion de mantenimiento y/o regulacién cuando la maquina estd funcionando. Las
protecciones so6lo deben ser desmontadas por los encargados del mantenimiento que poseen la formacién necesaria.

e  Se prohibe poner en funcionamiento la maquina sin haber restablecido las protecciones. Antes de encender la méaquina,
comprobar si las protecciones estan colocadas correctamente.

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

. El fabricante declina cualquier tipo de responsabilidad por dafios a personas o cosas causados por el incumplimiento de las
normas de seguridad.

iNO PERMITIR EL USO DE LA MAQUINA A EMPLEADOS NO ENTRENADOS!

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

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

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

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

0 No tocar las paletas del ventilador en movimiento o
utilizar la maquina sin la bandeja reticulada (12)

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

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

Q Las ruedas (19) se deben utilizar exclusivamente para
el transporte del equipo en caso de desplazamientos
“cortos” sobre pavimentos lisos y horizontales

4.2. Descripcion de los carteles adhesivos de seguridad
En la maquina se han aplicado los siguientes carteles adhesivos de seguridad:

= En el panel frontal de la maquina.
iPeligro de fulguracion!
Riesgo debido a la energia eléctrica presente en la instalacion eléctrica ubicada dentro del panel frontal.
Si se abre el panel frontal, se debe apagar la maquina y desconectar el enchufe del cable de alimentacion
de la toma de corriente del circuito general.
Durante el funcionamiento de la maquina, el panel frontal debe estar correctamente montado.
= En la proteccion ubicada delante de la cuchilla de soldadura.
= En el panel de proteccién de la fuente de calor ubicada detras del plato armado.
ATENCION! Partes calientes: indica el peligro de quemaduras con riesgo de accidente, también
grave, para la persona expuesta.

4.3. Dispositivos de proteccion individual

Utilizar calzado con puntera de proteccidn contra los golpes, el aplastamiento y la compresion del pie
durante el transporte y el desplazamiento de la maquina.

Utilizar guantes de proteccion contra el riesgo de aplastamiento y contra los peligros mecanicos durante
el transporte y el desplazamiento de la maquina.

Utilizar guantes de proteccion contra el riesgo de corte durante el cambio de la hoja soldadora

Utilizar guantes de proteccién contra los riesgos asociados a los materiales que se han de envasar
(mecanicos, quimicos, etc.), resistentes a las temperaturas de contacto con la banda de soldadora y/o la
hoja soldadora (méaximo 100 °C).

productos alimenticios.

! I? Utilizar guantes de proteccion aptos para el contacto con alimentos en caso de envasado de
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5.1. Transporte y colocacidn

e jAntes de cualquier movilizacidn, aseglrese que el medio de elevacion sea capaz de levantar la

: e Preste especial atencién durante el transporte y la colocacion de la maquina!
carga que se quiere mover!

Q Cortar la cinta con unas tijeras, protegerse los o0jos con gaffas
protectoras, y quitar la caja de carton. Quitar los tornillos y las
eventuales placas que fijan la maquina al pallet.

Si se han adquirido las patas:

Q Quitar la caja que contiene las patas

Q Levantar la maquina con un carro elevador y fijar las 4 patas utilizando
los tornillos suministrados

Q Liberar la campana superior cortando la cuerda de retencién.

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

5.2. Condiciones ambientales

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

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

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

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

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

GRADO DE PROTECCION DE LA MAQUINA = IP20 )
EL RUIDO AEREO PRODUCIDO POR LA MAQUINA ES INFERIOR A 70 dB(A)

5.3. Conexion 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

3
MINIPACK - TORRE S.p.A.
24044 DALMINE (BG) - ITALY

minipack-torre.it

\'al Hz | W max| A max

Nota: para cualquier comunicacion 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.

A iRESPETAR LAS NORMAS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJQO!

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

{ES OBLIGATORIO LA CONEXION A TIERRA!

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

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

6.1.1. Panel de comando
La maquina posee un panel de comando para la configuracion de todas las funciones de programacion y
funcionamiento.

Q1 Interruptor general

V¥ Tecla “DISMINUIR". Reduce los valores de
las funciones ajustadas

A Tecla "AUMENTAR”. Aumenta los valores
de las funciones ajustadas

L3
3 Bot6n “Soft Shrink”. Q1 L4 S D L1 | L2

Permite reducir la velocidad del ventilador. |
L1 Sefial luminosa de la temperatura ®
L2 Sefial luminosa de retraccién g@}

L3 Sefial luminosa de soldadura

L4 Led Soft Shrink @? C? %) ®
D Display. T
Visualiza las funciones seleccionadas y los 3 VAX

correspondientes datos de ajuste
%k Boton de seleccion del contador de ciclos
S Botdn de seleccidén de parametros

6.1.2. Encendido de la maquina

Girar el interruptor general (Q1) a la posicién 1.

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

El encendido de la maquina alimenta la resistencia de retraccion, que comienza a calentarse.

Antes de utilizar la maquina esperar que llegue a la temperatura impostada que se sefiala con el apagado de la sefial
luminosa (L1).

6.1.3. Seleccién de programas y calibracién de parametros
La maquina posee 10 programas (Pr 1+Pr 10) seleccionales presionando los botones (A) y (V).
Los programas son idénticos y con las configuraciones pertinentes, se pueden realizar dos tipos de embalaje:

SOLO SOLDADURA
Este programa solo permite soldar el film.

El film se funde con el calor de la cuchilla de soldadura. La presién entre la cuchilla de
soldadura y el contraste superior revestido en tefldn hace que se separen los dos bordes del

film. \ \
El producto que se debe embalar se encierra en una bolsa floja. \Q

Se logra al fijar:
Temperatura del pulmén tEMP" = OFF.

SOLDADURA Y RETRACCION

Este programa permite soldar y retraer al mismo tiempo.

La retraccion se produce por la circulacion forzada de aire caliente alrededor del embalaje. La
calefaccion del aire se obtiene haciédolo pasar a través de una resistencia (fuente de calor).

El producto que se debe embalar se encierra en una bolsa que se adhiere perfectamente a su
forma.

Se logra al fijar:
o Temperatura del pulmén “tEMP" = segun el valor deseado,
o Tiempo de retraccion “Shri” = segun el valor deseado.
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Tras seleccionar el programa deseado pulse el botén (S) para visualizar los parametros del programa.

En pantalla se mostrara el cédigo (parpadeando) que identifica al primer parametro que se alternara con el valor fijado.
Si el parametro indica una funcién que se puede asociar a un led indicador presente en el panel, el mismo led parpadea
indicando que se esta programando un parametro para la funcién asociada.

Para modificar el valor pulse luego los botones (A) y (V).

Tras fijar el valor deseado pulse de nuevo el botdn (S) para pasar al parametro siguiente hasta salir del modo de
programacion de parametros indicada tras regresar a la pantalla que muestra el programa seleccionado.

Nota: los botones (A) y (V) se activan por pasos de un digito siempre que se mantengan pulsados durante mas de un
segundo el valor aumenta o disminuye de forma rapida.

»
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Los parametros de funcionamiento para cada programa son:

Parametro

Descripcién

Margen

Por
defecto

)
rie

Y
Xy
|'|‘|

|

Tiempo de soldadura
Indica el tiempo en el que se produce la soldadura de la
pelicula.

OFF /0,1 + 3,0 sec.

13

Ly M
bl Y ]

Tiempo de retraccion
Indica el tiempo de activacion de la termorretraccion
(funcionamiento del ventilador).

OFF /0,1 +10,0 sec.

25

'-

('
]
-
b
-

Temperatura del pulmén

Indica la temperatura que debe alcanzar la resistencia del
pulmoén de calor.

El valor indicado corresponde a:

0 = 0° (la resistencia esta apagada)

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

OFF/1 +150

100

O
Ay
)
o
]
.‘n

Tiempo atraso del rotor después de la soldadura
Indica el tiempo de espera entre el final de la soldadura y el
inicio de la termorretraccion (funcionamiento del ventilador).

OFF /0,1 +1,0 sec.

OFF

!
-

]
(N

LN
]
y
|.

Soft Shrink

Permite reducir la velocidad del ventilador segun el valor fijado
en el parametro siguiente “SPSS”.

Para activar/desactivar rapidamente la funcién “SoFt” esta
contemplado el botén Soft-Shrink (3) que al pulsarlo o soltarlo
activa/desactiva la funcién.

Al activar la funcién, la pantalla muestra inmediatamente el
parametro "SPSS" del programa activo que por consiguiente
se puede modificar.

Para salir de dicha modalidad es suficiente poner en marcha el
ciclo de funcionamiento o pulsar el botén (S).

Esta funcién sirve para empaquetar productos ligeros.

OFF - On

OFF

i

]
L
Ky

Velocidad Soft Shrink
Es el parametro que permite regular la velocidad del
ventilador.

40 + 100 %

50

CONTADOR PARCIAL DE CICLOS
Cuando la maquina se halla en modo "SELEZIONE PROGRAMMI" (selecciéon de programas), la pantalla muestra el
programa en ejecucion (ej. "Pr. 17).
Desde esta modalidad si se pulsa el botdn (%) se entra en la funcion “contacicli parziale” (contador parcial de ciclos) en
la que la pantalla muestra el valor alcanzado por contador parcial de ciclos.
Si se vuelve a pulsar el botén (%) se regresa a la seleccion de los programas de forma alternada.

El contador parcial de ciclos prevé el aumento con respecto a cada soldadura hasta una visualizacion maxima de 9999
ciclos tras lo cual el conteo se bloguea en espera del mando de reset.
El mando de reset del contador parcial de ciclos se puede producir solo cuando se halle en la modalidad contador de

ciclos pulsando el boton (%) y dejandolo pulsado durante mas de 3 segundos.
Al ejecutar el mando de reset, la pantalla mostrara "0".
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6.1.4. Mensajes de alarma
La tarjeta electronica gestiona algunas alarmas que se visualizan en el display (D) mediante los siguientes mensajes:

AL1: Final de carrera B1 cerrado al encender la maquina.
Las causas pueden ser:
Q Maquina encendida con la campana bajada. Levantar la campana.
Q Fin de carrera B1 averiado. Reparar o cambiar el fin de carrera.
En ambos casos la maquina no efectla el ciclo y es necesario abrir el contacto del fin de carrera para anular
la sefial.
Cuando se abre el contacto la alarma desaparece.

AL2: Temperatura no alcanzada.
La causa puede ser:
Q No se ha alcanzado la temperatura de trabajo en el tiempo establecido (15 min.).
Comprobar que el termopar esté colocado correctamente. Controlar la resistencia de calentamiento.
Para resetear la alarma apagar y volver a encender la maquina.

AL3: Temperatura maxima superada.
Las causas pueden ser:
O Termopar con cables interrumpidos, estropeado o sin contacto con el punto de fijacion en el disipador térmico.
O Tarjeta de membrana con la correspondiente conexién "flat", estropeada con pérdida del aislamiento eléctrico.
Q Iman de retraccion estropeado con pérdida del aislamiento eléctrico.
Q En la tarjeta de potencia, el componente electrénico para el control de la alimentacion del disipador esta
averiado.
Efectle las mediciones eléctricas y/o sustituya los componentes.
Para resetear la alarma apagar y volver a encender la maquina.

AL4: Termopar interrumpido.
Para resetear la alarma apagar y volver a encender la maquina.

ALS5: Proteccion de la hoja de soldadura.
La causa puede ser:
o Cortocircuito en Triac de soldadura o circuito abierto de soldadura por el lado de la tensién de red.
Para resetear la alarma apagar y volver a encender la maquina.

ALG6: Intervencion del termostato de seguridad del pulmdén debida a recalentamiento.
La causa puede ser:
o Mal funcionamiento del sistema de control de la temperatura del disipador.
Compruebe que la maquina no presente anomalias durante el funcionamiento (ruidos raros, emisiones de
olor a quemado, temperaturas de trabajo demasiado altas).
Intente restablecer manualmente el termostato de seguridad izquierdo ubicado en panel frontal; desconecte la
tension de la maquina antes de abrir el panel.

AL7: Seguridad del operador:
La causa puede ser:
o Cortocircuito del relé KM.
Para resetear la alarma apagar y volver a encender la maquina.

ALS8: Seguridad del operador:
La causa puede ser:
o Circuito abierto del relé KM.
Para resetear la alarma apagar y volver a encender la maquina.

ALL: Campana cerrada tras la retraccion.
Si durante el ciclo de retraccion el tiempo que la campana permanece cerrada supera el tiempo de retraccion
programado, la maquina permanece en retraccién durante un maximo de 10 segundos y a continuacion se detiene.
Para resetear la alarma, hay que abrir la campana.

EEE: Bloqueo de la maquina.
Contactar la asistencia técnica.

OffL: Falta de comunicacion entre la unidad de pantallay la unidad de potencia.
Para resetear la alarma apagar y volver a encender la maquina.

Si después de haber efectuado las intervenciones y los controles indicados para restaurar la maquina, la
alarma continla, contacte con la asistencia técnica.
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6.2. Introduccion de la bobina de film

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).

0O Oooocoodo O

6.3. Regulacion de los microperforadores

El posicionamiento correcto de los microperforadores permite
obtener la termorretraccidon 6ptima y evitar que el paquete
embalado tienda a rasgarse a lo largo de la soldadura.

Para ello se puede regular la distancia entre el
microperforador (A) y el contraste (B) girando este ultimo.

Al disminuir dicha distancia la perforacion de la pelicula se
vuelve méas marcada.

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

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

Para posicionar la bandeja reticulada efectuar las seguientes
operaciones:

Q Tirar la bandeja segun las flechas

Q Remover la bandeja de los encastres

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

O O~ ®©©

6.5. Regulacion soporte bobinay plano de confeccidn

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

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

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

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

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

P74

6.7. Enganche film al envolvedor (donde esté previsto)

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

Hacerla pasar alrededor de los rollos de reenvio (26) y (27),
del rollo de mando (28) y engancharla al envolvedor (29).
Ahora la maquina esta lista para proceder a la confeccion.

6.8. Introduccidn del objeto que se debe confecc
Levantar con la mano izquierda la orilla del film sobre el plano
de confeccion.

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

6.9. Confeccion

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

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

Si se ha fijado la funcién “SALDATURA E RETRAZIONE” se
observara que la pelicula se retrae alrededor del producto,
para ello disminuya la presion en el asa de la campana para
despegar la pelicula de la zona de soldadura en el interior.
Con la mano derecha, ayudar al despego del film de la lamina
soldadora, hacia el exterior.

11
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7.1. Precauciones para intervenciones de manutencién ordinaria
EL MANTENIMIENTO ORDINARIO TIENE QUE SER EFFECTUADO POR PERSONAL ESPECIALIZADO.

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

7.2. Tabla de operaciones de mantenimiento
El tipo de la maquina requiere intervenciones de mantenimiento reducidas, sin embargo remitase al plano de

mantenimiento.

FRECUENCIA | COMPONENTE TIPO DE OPERACION

Cada Maquina Limpie la maquina con un trapo humedecido con agua.

dia

Cada Cuchilla soldadora Quite con un pafio seco los residuos de pelicula que se hayan depositado
dia en la cuchilla soldadora.

Cada Campana superior Limpie la parte exterior y la interior de la campana de metacrilato solo con
dia de metacrilato agua y jabon.

Cada Campana inferior Quite con aire comprimido los residuos de pelicula depositados dentro de la
dia campanay en la zona del pulmén de calor.

Cada Cuchilla soldadora Compruebe que la cuchilla soldadora no esté gastada.

mes Controle el estado de desgaste del teflon y si fuese necesario, sustitlyalo.
Cada Liquido de Controle el nivel del liquido y si fuese necesario, rellene.

3 meses enfriamiento

7.3. Limpieza hoja soldadora

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

Q Para conseguir una mejor limpieza se aconseja
lubricar periédicamente la hoja soldadora con la grasa
anti-adhesiva de teflon suministrada con la maquina.

7.4. Remocion de recortes de film plastico y varios

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

Q En el caso de tener que limpiar la campana inferior
(sede del ventilador), sacar la bandeja reticulada (12) y
asportar los trozos caidos en el interior (figura A)

Q Cuando la bobina del envolvedor automatico (29) esté
llena, extraiga el film destornillando el pomo (30) y

quitando el disco (31) (figura B).

7.5. Limpieza de la maquina

con agua

Q Si la maquina trabaja en ambiente polvoriento, es
necesario limpiar con mayor frecuencia tanto el
exterior como el interior de la misma. Se conseja
sobretodo aspirar el polvo que se deposita sobre los

limpiar

Para la limpieza de la campana superior (18)
como el

tanto el

componentes eléctricos internos.

exterior
exclusivamente con agua y jabon.

No emplear detergentes con disolventes que
podrian averiar la campana superior (18) y
reducir su transparencia.
Q Para la limpieza de la maquina utilizar un pafio mojado

interior

12
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7.6. Control liquido de enfriamiento (donde esté previsto)

Controle cada 3 meses el nivel del liquido refrigerante
desatornillando el panel posterior (34).

Controle que el nivel del liquido no sea inferior a la medida
indicada, de lo contrario desatornille la tapa (35) y agregue
una mezcla de agua y liquido anticongelante (10%).

7.7. Cambio teflon y goma

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

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

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

Q Quitar la goma vieja

Q Limpiar la sede que la contiene

Q Insertar la nueva goma de manera lineal

Q Limpiar la goma con detergente

Q Aplicar la cinta de Teflén autoadhesivo.

7.8. Cambio de la hoja soldadora

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

Q Desenchufar la maquina

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

Q Quitar la hoja soldadora vieja

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

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

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

Q Completar la introduccion de la hoja soldadora en toda

la sede

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

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

Q Perfilar el Teflon saliente de la morsa central

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

13
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7.9. Solucién de problemas

PROBLEMA CAUSA SOLUCION
La maquina suelda, La temperatura del pulmén del calor es Aumente el valor configurado
pero no efectia demasiado baja
termorretroaccion El parametro del tiempo de retraccion “Shri" | Aumente el valor (0,1 + 10)

esta fijado en OFF.
El parametro de la temperatura del pulmén Aumente el valor (1 +~ 150)
“tEMP" esta fijado en OFF.

La maquina esta en modalidad Espere a que la maquina llegue a la

calentamiento temperatura configurada (apagado del piloto
“Ll")

El ventilador no gira El motor del ventilador esta averiado.

Consulte con la asistencia técnica.
Se ha superado la temperatura maxima del | Consulte con la asistencia técnica
pulmén del calor.

El termostato de seguridad ha intervenido,
desconectando la resistencia.

La termorretroaccion El film no es adecuado o es de baja calidad | Sustituya el film

se produce pero no Las dimensiones del producto son Las dimensiones del producto son
es uniforme ni total. demasiado grandes superiores a las permitidas (vea apartado
3.1)
La termorretroaccion El film no tiene microperforadores Deslice el film correctamente a través de los
tiene “burbujas” microperforadores (vea apartado 6.2.)
(el film no se pega al Los microagujeros son demasiado Disminuya la distancia entre el
producto) pequefios. microperforador y el contraste (véase el
apartado 6.3).
La soldadura se abre La cuchilla de soldadura esta sucia o Limpie la cuchilla de soldadura o cambiela
durante la danada si esta dafiada
termorretroaccion El tiempo de soldadura no es correcto Regule el tiempo de soldadura
La presién de la campana es insuficiente Aumente un poco la presién en la manilla
de la campana
La soldaduraes El film no es adecuado o es de baja calidad | Cambie el film
irregular
No se suelda El tiempo para soldar es demasiado poco Aumente el valor configurado
La cuchilla soldadora no tiene corriente Repare el circuito de alimentacién de la

cuchilla soldadora.
Consulte con la asistencia técnica.

El Teflén y/o la junta de la tapa estan Cambie el teflén y/o la junta de la tapa
desgastados
La cuchilla soldadora esta dafiada Cambie la cuchilla soldadora
Humo cuando se estd | El tiempo para soldar es alto Disminuya el valor configurado
soldando Presencia de residuos en la cuchilla Limpie la cuchilla soldadora
soldadora

Si después de haber efectuado dichos controles, la maquina no funciona todavia perfectamente, consulte con el
servicio de asistencia describiendo exactamente el defecto que ha detectado.

7.10. Desmontaje, demolicién y eliminacion 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 mecdanicos y eléctricos necesarios para trabajar en condiciones de seguridad.

Proceder de la siguiente manera:

O Desconectar la maquina de la red de alimentacién eléctrica

Q Desmontar los componentes.

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

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

Asegurando que el producto se elimine correctamente, se facilitara la prevencion 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.
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8.1. Certificacion de garantia

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

8.2. Condiciones de garantia

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

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

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

de trasporte 0 mano de obra. Cuando la reparacion o sustitucion 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:

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

O Por una instalacién errénea, tension de alimentacién equivocada, negligencia en el uso o mantenimiento realizado
por personas no autorizadas

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

O Quando la maguina 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 instalacién err6nea o una conexion a la red de alimentaciéon 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 segln las exigencias técnicas y de funcionamiento.

EN CASO DE CONTROVERSIA SE RECONOCE
COMO FORO COMPETENTE EL DE BERGAMO (ITALIA).
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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 proximo a maquina e conhecido por todos os usudrios. Para
efeito da seguranca o presente manual é parte integrante da maquina. Para melhorar a compreensdo esclarecemos, a seguir, 0s
simbolos utilizados.

ATENCAO:

Normas de prevencédo de acidentes para o operador. Tal adverténcia indica a presenca de perigos que podem
causar lesbes em quem esta operando a maquina.

ATENCAO:

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

ATENCAO:
N&o tocar!

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

ap->>

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 descricdes e as ilustragcdes presentes neste manual ndo séo definitivas, portanto, a empresa fabricante
se reserva o direito de efectuar todas as modificacdes que considerar oportunas, a qualquer momento. O presente manual ndo pode
ser cedido para analise de terceiros sem a autorizagao por escrito da empresa fabricante.

1.2. Caracteristicas da maquina

V.S. adquiriu uma maquina com caracteristicas e prestacdes excepcionais e agradecemos pela preferéncia que nos foi conferida. O
sistema de embalagem é Gnico em seu género e afirmou-se no mundo com a presenca de mais de 300000 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-retraccdo contemporaneas do filme ou como simples maquina de
solda gragas ao seu particular circuito de funcionamento. Neste Ultimo caso é possivel embalar o objecto em saquinhos frouxos sem
termo-retracgéo.

1.3. Dados técnicos da maquina

Replay 40 Replay 55

Largura “a” 1330mm 1330mm
Comprimento “b” 920mm 920mm
Altura “c” 880mm 880mm
Peso 111Kg 126Kg

A Replay 40 Replay 55
Largura “a” 1160mm 1260mm
Comprimento “b” 700mm 810mm

c
Altura “c” (campana fechada) |1120mm 1165mm
Altura “c” (campana aberta) 1220mm 1310mm

A4 Peso 90Kg 105Kg
Produgdo maxima 300 confecgBes/hora | 300 confeccdes/hora

|Capitulo 2. Caracteristicas do filme | PT |

2.1. 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 dao garantias de fiabilidade tanto pelo lado do
atendimento as normas legais quanto pelo lado da seguranga de um 6ptimo funcionamento
de nossas maquinas.

A =500mm MAX
A =600mm MAX

D = 250mm MAX
D =250mm MAX

d=77mm
d=77mm

Replay 40
Replay 55

Recomenda-se consultar as fichas técnicas e de seguranca dos filmes
utilizados e de ater-se as prescri¢gdes descritas!
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2.2. Calculo da faixa A
Faixa A=b + c + 100mm

| PT
Por faixa “A” entende-se a largura que deve ter a bobina de filme para poder confeccionar //5[ 4@
0 produto. ) '\‘//‘

Capitulo 3. Condicdes de uso da maquina | PT |
3.1. Dimensdes e peso méax. da confecgao

Replay 40 a = 400mm b = 250mm ¢ =160mm Peso = 10Kg . N

Replay 55 a = 500mm b = 380mm ¢ =200mm Peso = 15Kg _ b a

Nota: as medidas indicadas na tabela se referem a medida max. de cada dimensao. \rc
Todavia, para a medida max da confecgéo (b x ¢) é necessario consultar o capitulo 2.2., ’

onde é possivel ver que a soma de (b + c) é igual a largura da bobina do filme menos ‘
100mm.

3.2. O que se pode confeccionar
Estas maquinas sdo capazes de embalar uma ampla gama de produtos; sdo de fato utilizadas com sucesso nos
seguintes sectores: alimentar, varejo, gréafico, expedigdo, grande distribui¢do, industrial e téxtil.

3.3. O que néo 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:

A

Produtos molhados e produtos instaveis

Liquidos de qualquer tipo e densidade em recipientes frageis

Materiais inflamaveis e explosivos

Bujdes de gas sob pressdo ou de qualquer tipo

Pés soltos e volateis

Materiais soltos com dimensdes menores dos furos do prato retinado

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

ocooo0ooo

| Capitulo 4. Normas de segurancga | PT |

4.1. Adverténcias

E extremamente importante que se leia atentamente cada parte deste capitulo, que contém informacdes sobre 0s riscos

aos quais o operador pode ser expor no caso de uso inadequado da maquina. Estas normas fundamentais devem ser

somadas aquelas especificas dos paises onde ocorre a instalagdo da maquina.

¢ Ainstalacdo da maquina deve ser realizada por pessoal técnico treinado e autorizado.

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

e As criancas devem ser vigiadas para ndo brincarem com a maquina.

e Na&ao usar a maquina para fins diversos dos indicados pelo contrato de venda.

e Nao permitir a realizacdo de repara¢des ou qualquer outro tipo de interven¢cdo na maquina por pessoal nédo
autorizado.

e O operador tomar conhecimento das adverténcias que lhe competem, e deve ser sempre informado pelo
responsavel do departamento acerca dos riscos relativos ao seu trabalho.

e Prender bem as mangas do uniforme de trabalho em torno dos pulsos, abotoando-as de maneira segura.

e Cuidar para que o espaco de operacao e as passagens em torno da maquina estejam livres de obstaculos, limpos e
adequadamente iluminados.

e Eliminar todas as condi¢cdes que colocam em risco a seguran¢a antes de utilizar a maquina e informar sempre o

responsavel de departamento sobre cada eventual irregularidade de funcionamento.

N&o utilizar a maquina se esta estiver com alguma avaria.

E proibido modificar os dispositivos e os circuitos de seguranca.

E proibido realizar modificagdes na maquina sem a autorizacgéo do fabricante.

Se o cabo de alimentacéo for danificado, este deve ser substituido pelo fabricante ou pelo servigo de assisténcia

técnica, ou de qualquer forma por uma pessoa com qualificagcao similar, de modo a prevenir qualquer risco.
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|Capitulo 4. Normas de seguranca | PT |

. O quadro eléctrico deve permanecer sempre fechado durante o funcionamento.

. E proibido fumar durante o funcionamento da maquina!

e E proibido executar qualquer operagéo de manutengdo e/ou regulagdo durante o funcionamento da maquina. O desmontagem
das protecgdes deve ser confiada s6 aos técnicos de manuteng&o em servico, instruidos para isso.

e E proibido fazer com que a maquina funcione sem antes desmontar as protecgdes. Antes de recolocar a maquina em
funcionamento, verifique se as proteccdes removidas anteriormente estdo nas posicdes certas.

. Se o operador se afastar da maquina, desligar a maquina colocando o interruptor geral na posicéo “0” (OFF)!

e O fabricante declina de qualquer responsabilidade por danos a pessoas ou coisas em consequéncia do ndo cumprimento das
normas de segurancga.

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
alcancar temperaturas tais que possam provocar queimaduras.

O Na&o tocar a lamina soldadora (13) logo ap6s a solda,
ultrapassando a barreira de proteccdo contra
acidentes com a mao. Possibilidade de queimaduras
devidas ao calor residual na lamina soldadora (13)

Q Em caso de quebra da lamina soldadora (13) néo
proceder com a solda. Providenciar imediatamente
sua substituicao

0 Nao tocar a paleta de fechamento pulméo (16) durante
a fase de aquecimento. Possibilidade de queimaduras

QO Na&o tocar a ventoinha em movimento ou utilizar a
maquina sem o prato retinado (12)

Q Certificar-se que a bobina de filme esteja
correctamente alojada em sua sede (14)

O Quando nado se utiliza a maquina deixar sempre a
campana superior (18) aberta

Q As rodas (19) devem ser utilizadas exclusivamente
para deslocamentos “breves” em pavimentos lisos e
horizontais.

4.2. Descrigcédo dos adesivos de seguranca
Na maquina encontram-se 0s seguintes adesivos de seguranca:

= No painel frontal da maquina.

Perigo de electrocusséo!
Risco devido a presenca de energia eléctrica na instalagdo eléctrica colocada na parte interior do painel frontal.

A Caso seja necessario abrir o painel deve-se desligar a maquina e retirar o conector do cabo de alimentagdo da ficha do
circuito geral.

Durante o funcionamento da maquina o painel frontal da maquina deve estar montado

correctamente.

= No elemento de proteccao instalado em frente a lamina de solda.

ii = No painel de protec¢ao do pulméo de calor posicionado atras do prato reticulado.

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

4.3. Dispositivos de proctecao individual

Utilizar calgcados de proteccéo resistentes a choques, a esmagamento e a compressao do pé durante o
transporte e o deslocamento da maquina.

Utilizar luvas de proteccdo conyta o perigo de esmagamento e contra perigos mecanicos durante o
transporte e o deslocamento da maquina.

Utilizar luvas de proteccao contra o risco de corte durante as operacgdes de troca da lamina soldadora.

Utilizar luvas de protecgcdo com base nos riscos dos materiais a serem confeccionados (mecénicos,
quimicos,...) que resistam as temperaturas de contacto com soldadura e/ou lamina soldadora (maximo
100°C).

i Utilizar luvas de proteccdo para o contacto com alimentos durante o uso em caso de
confeccionamento de alimentos.
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|Capitulo 5. Instalacédo da maquina

| PT |

5.1. Transporte e posicionamento

a ser movimentada!

e Para o transporte e o posicionamento da maquina recomenda-se manobrar com muita cautela!
A e Antes de cada movimentacéo, verificar que o meio de elevacao seja apropriado para elevar a carga

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

Se tiver adquirido as pernas:

Q Tirar as pernas da caixa

Q Levantar a maquina com um carro elevador e fixar as 4 pernas
utilizando os parafusos em dotagéo

Q Liberar a campana superior cortando a corda de retencgéo.

Se tiver adquirido o enrolador aparas:

O Desembalar o enrolador aparas e posiciona-lo como indicado nas
instrugcdes em anexo.

5.2. Condi¢Oes ambientais

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

nao inflamaveis

O Para ndo obstruir as tomadas de ar, deixar um espaco minimo de 0,5m ao redor da maquina
Q Uma vez obtido o correcto posicionamento, bloquear a maquina agindo no travéo das rodas.

Condicdes permitidas nos ambientes nos quais a maquina é colocada:

Q Temperatura de + 5°C a + 40°C
O Humidade relativa de 30% a 90% sem condensacao.

A iluminacéo 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 saide do

operador.
GRAU DE PROTECCAO DA MAQUINA = IP20

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

5.3. Conexdo eléctrica

Tenséo (V): ver os dados da etiqueta

Frequéncia (Hz): ver os dados da etiqueta

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

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

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

w w w.minipack-torre.it

W max | A max

MOD.
ANNO
MATR.

Se a maquina ndo for dotada de tomada de alimentacdo 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 instalagao.
O ATERRAMENTO E OBRIGATORIO!

Antes de efectuar a conexdo eléctrica certificar-se que a tensdao 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 seguranca.

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

eléctrica local.

Ligar a ficha do cabo provindo do quadro eléctrico da maquina a uma tomada de corrente do

circuito geral que seja facilmente alcancavel pelo operador.
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| Capitulo 6. Regulacéo e preparacdo da maquina | PT |

6.1. Regulacéo

6.1.1. Painel de comando
A maquina é dotada de um painel de comando, do qual é possivel configurar todas as funcdes de programacéo e
funcionamento.

Q1 Interruptor geral
V¥V Botdo “DECREMENTAR".
Reduz os valores das funcgBes

programadas

A Botdo “INCREMENTAR".
Aumenta os valores das funcBes L3
programadas Q1 L4 S D L1 | L2

3 Bot&o “Soft Shrink”. |

Permite reduzir a velocidade da ventoinha ®
L1 Lampada piloto temperatura
L2 Lampada piloto retraccao

L3 Lampada piloto solda @? @ %D ®
L4 Led Soft Shrink T
D Display. 3 VAX

Visualiza as fungbes seleccionadas e os
relativos dados de programacéo

%k Botdo de sele¢do de contador de ciclos
S Botéo de selecdo de pardmetros

6.1.2. Ligacdo da maquina

Girar o interruptor geral (Q1) para a posicao 1.

O display (D) se acende e aparece 0 n° de programa activo.

A ligagdo da maquina alimenta a resisténcia de retracgdo, que inicia a aquecer.

Antes de usar a maquina esperar que alcance a temperatura programada sinalizada pelo apagamento da lampada piloto
(L1).

6.1.3. Selecdo programas e calibragem parametros

A maquina dispde de 10 programas (Pr 1-Pr 10) que podem ser selecionados pressionando os botdes (A) e (V).

Os programas sao idénticos e, mediante as devidas configuracdes, podem ser realizados 2 tipos diversos de
embalagem:

SOMENTE SOLDADURA
Este programa permite somente a operacgao de solda do filme.

O filme funde-se através do calor da lamina de solda. A presséo entre a lamina de solda e o
contraste superior, revestido com a utilizacédo de teflon provoca a separagdo das duas bordas ’
do filme. \ ’ _
O produto a ser embalado é fechado em um saco flexivel. \I/

Para obter esta funcéo, configurar:
Temperatura pulméo “tEMP" = OFF.

SOLDADURA E RETRAGCAO

Este programa permite, de forma contemporanea, as operacdes de solda e retracc¢éo do filme.
A retraccdo é obtida por meio da circulacédo forgcada de ar quente em volta da embalagem. O
aquecimento é obtido gracas a passagem do ar através de uma resisténcia (pulméo de calor).

O produto a ser embalado é fechado em um saco que adere perfeitamente & sua forma.

Para obter esta funcao, configurar:
o Temperatura pulméo “tEMP" = no valor desejado,
o Tempo de retrac¢ado “Shri” = no valor desejado.

21



|Capitulo 6. Regulacéo e preparacdo da maquina | PT |

Ap0s selecionar o programa desejado, pressionar o botdo (S) para visualizar os parametros do programa.

No ecra surge o codigo (intermitente) que identifica o primeiro parametro que se alterna com o valor configurado.

Se o parémetro indicar uma funcdo associada a um LED indicador presente no painel, este mesmo LED pisca para
indicar que sera programado um parametro para a fungéo associada.

Para modificar o valor, atuar nos botdes (A) e (V).

Apbs configurar o valor desejado, pressionar novamente o botdo (S) para passar ao parametro sucessivo e assim por
diante, até sair da modalidade de programagé&o de parametros sinalizada pelo retorno no ecré a indicacdo do programa
selecionado.

Nota: os botdes (A) e (¥) atuam em passos de um digito mas se forem mantidos pressionados por mais de um
segundo, o valor aumenta ou diminui rapidamente.

»
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|Capitulo 6. Regulacéo e preparacdo da maquina

| PT |

Os parametros de funcionamento para cada programa sao:

Parametro

Descricdo

Limiar

Padrao
(Default)

)
’

1

Y
Xy
|'|‘|
N)

]
[

Tempo de solda
E o intervalo de tempo no qual ocorre a soldagem do filme.

OFF /0,1 + 3,0 sec.

1,3

-,
LA
-
o
-~
|
-

Tempo de retracc¢éo
E o intervalo de tempo no qual ocorre a termorretracio
(funcionamento da ventoinha).

OFF /0,1 +10,0 sec.

25

e
C
m
-
b
-
]

Temperatura pulméo

E a temperatura que a resisténcia do pulméo de calor deve
atingir.

O valor indicado corresponde a:

0 = 0° (aresisténcia esta desligada)

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

OFF/1 +150

100

™,

Ll_
i
.‘n

O
]

Tempo de retardo da ventoinha depois da solda
E o tempo de espera entre o final da soldadura e o inicio da
termorretracdo (funcionamento da ventoinha).

OFF /0,1 +1,0 sec.

OFF

A
]
iy
-
-,
"ln

Soft Shrink

Permite reduzir a velocidade da ventoinha ao valor
configurado no parametro sucessivo “SPSS”.

Para inserir/desinserir rapidamente a fungéo “SoFt” é previsto
0 botéo Soft-Shrink (3) que tem esta funcédo, ou seja, deve ser
pressionado e liberado para inserir/desinserir a fung&o.

No momento da insercdo da funcdo, o ecrd mostra
imediatamente o parametro "SPSS" do programa ativo que
pode ser modificado.

Para sair desta modalidade, basta ativar um ciclo de
funcionamento ou pressionar o botao (S).

Esta funcdo é util para embalar produtos leves.

OFF - On

OFF

Y
]
-

X}

.
]

™~
]

Velocidade Soft Shrink
E o parametro que permite regular a velocidade da ventoinha.

40 + 100 %

50

CONTADOR DE CICLOS PARCIAL B
Quando a maquina estiver na modalidade SELECAO DE PROGRAMAS, o ecrd mostra o programa em execucao (por
exemplo: “Pr. 17).

Desta modalidade, pressionar o botdo (k) para entrar na funcdo “contador de ciclos parcial” na qual o ecrd mostra o
valor obtido pelo contador de ciclos parcial.
Pressionar novamente o botéo (%) para retornar a selecéo dos programas e, assim, a rotagao.

O contador de ciclos parcial prevé o aumento a cada soldadura até 9999 ciclos, no maximo e, a seguir, a contagem &
blogueada em condig&o de espera do comando de reset.
O comando de reset do contador de ciclos parcial pode ocorrer somente na modalidade Contador de ciclos

pressionando o botdo (%) e mantendo-o pressionado por mais de 3 seg.
No momento da execu¢do do comando de reset, o ecrd mostra “0”".
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6.1.4. Mensagens de alarme
A placa electrénica prevé a deteccdo de alguns alarmes que sdo assinalados mediante a visualizagédo no visor (D) das
seguintes mensagens:

AL1: Fim de curso B1 fechado para a activagcdo da maquina.
As causas podem ser:
QO Maquina ligada com campana abaixada. Levantar a campana.
Q Fim de curso B1 avariado. Reparar ou substituir o fim de curso.
Em ambos os casos a maquina ndo executa o ciclo e é necessario abrir o contacto do fim de curso para
anular a sinalizagdo. Quando o contacto é aberto o alarme desaparece.

AL2: Temperatura ndo alcancada.
A causa pode ser:
Q Atemperatura de trabalho ndo foi alcangada no tempo estabelecido (15 min.).
Controlar se o termopar esta posicionado correctamente. Controlar a resisténcia de aquecimento.
Para restaurar o alarme desligar e voltar a ligar a maquina.

AL3: Temperatura maxima superada.
As causas podem ser:
O Termopar com cabos interrompidos, danificado ou ndo em contacto no ponto de fixacdo do dissipador térmico.
O Placa de membrana com respetiva conexdo flat danificada com perda do isolamento elétrico.
O Iman de retracdo danificado com perda de isolamento térmico.
O Na placa de poténcia, o0 componente eletrénico para o controlo da alimentacéo do dissipador esta com defeito.
Efetuar as medidas elétricas e ou substituir os componentes.
Para restaurar o alarme desligar e voltar a ligar a maquina.

AL4: Termopar interrompida.
Para restaurar o alarme desligar e voltar a ligar a maquina.

ALS5: Proteccédo da lamina soldadora.
A causa pode ser:
o Curto-circuito triac de soldadura ou circuito da soldadura aberto no lado da tens&o de rede.
Para restaurar o alarme desligar e voltar a ligar a maquina.

ALG6: Intervencao do terméstato de segurancga do pulmé&o devido a um sobreaquecimento.
A causa pode ser:
o Mau funcionamento do sistema de controlo temperatura do dissipador.
Controlar se a maquina apresenta anomalias durante o funcionamento (ruidos estranhos, emisséo de odor de
gueimado, temperaturas de trabalho estranhamente altas).
Tentar reativar manualmente o termdéstato de seguranca situado em baixo do painel frontal (desconectar a
tenséo elétrica da maquina antes de abrir o painel).

AL7: Segurancga operador
A causa pode ser:
o  Curto-circuito do relé KM.
Para restaurar o alarme desligar e voltar a ligar a maquina.

ALS8: Seguranca operador
A causa pode ser:
o Circuito do relé KM aberto.
Para restaurar o alarme desligar e voltar a ligar a maquina.

ALL: Campana fechada apés a retraccgao.
Se durante um ciclo de retracgdo a campana permanecer fechada além do tempo de retracgéo configurado, a
maguina continua a retrac¢do por um tempo maximo de 10 segundos e depois para.
Para restaurar o alarme é suficiente abrir a campana.

EEE: Bloqueio da maquina.
Contactar a assisténcia técnica.

OffL: Nao ha comunicacao entre a unidade do ecra e a unidade de poténcia.
Para restaurar o alarme desligar e voltar a ligar a maquina.

Se apos ter efetuado as intervencBes de controle indicadas para o restabelecimento da méaquina, o alarme
permanece, procurar a assisténcia técnica.
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6.2. Insercao da bobina de filme

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).

0O Oooocoodo O

6.3. Regulacdo dos microperfuradores

O correto posicionamento dos microperfuradores permite
obter uma termorretracdo ideal e evitar ruturas na
embalagem acondicionada durante a soldadura.

Para isto é possivel regular a distdncia entre o
microperfurador (A) e o contraste (B) girando o préprio
contraste.

Diminuindo esta distancia, a perfuracdo do filme torna-se
mais evidenciada.

6.4. Posicionamento do prato retinado

O prato retinado (12) pode ser posicionado em funcdo do
objecto a ser confeccionado.

Para uma boa confeccdo o prato retinado deve ser
posicionado de modo que a solda do filme se encontre na
metade da altura da confecgao.

Para seu posicionamento agir como segue:

Q Puxar o prato conforme indicado pelas setas

O Remover o prato dos encostos

Q0 Reposicionar o prato nos encostos na altura desejada.

6.5. Regulacéo do suporte da bobina e do prato
O suporte bobina (4) e o prato de confeccionamento (11)
devem ser regulados em funcao da largura (a) do objecto a
ser confeccionado deixando aproximadamente 1-2 cm de
espaco entre o objecto e a borda de solda.
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|Capitulo 6. Regulacéo e preparacdo da maquina | PT |

6.6. Execucdo da 1" solda do filme

Para executar a 1" solda posicionar o filme como indicado

na figura.

Abaixar a alca da campana com a mé&o esquerda e I s |
pressionar com uma presséo de 10-15 Kg. f /é

A maquina entrara automaticamente em funcionamento e . / l #
realizar-se-a a 1” solda no lado esquerdo do filme. H f

Com a mao direita ajudar o destaque do filme da lamina ﬁf’ -

soldadora. ™

6.7. Engate do filme no enrolador (onde previsto)

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

Passa-la ao redor dos rolos de transmissao (26) e (27), ao
rolo de comando (28) e engata-la ao enrolador (29).

Agora a maquina esta pronta para proceder ao embalagem. 26 —____

6.8. Introducgéo do objecto a ser confeccionado

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

Introduzir o produto no filme com a méo direita e fazé-lo
correr para a esquerda até deposita-lo no prato retinado
deixando aproximadamente 1-2 cm de espaco entre o
produto e o chassis interno de solda de modo a permitir a
passagem do ar para a termoretragéo.

6.9. Embalagem

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

Se for configurada a funcdo “SOLDADURA E
RETRAQAO”, o filme retrai-se ao redor do produto; neste
caso, diminuir levemente a pressdo no puxador da
campanula para permitir a separacéo do filme da zona de
soldagem para dentro.

Com a mao direita ajudar o destaque do filme das laminas
soldadoras para fora.

26



| Capitulo 7. Manutenc&o ordinéria | PT |

7.1. Cautelas para intervencdes de manutencao ordinéria
A MANUTENGAO ORDINARIA DEVE SER EFECTUADA POR PESSOAL QUALIFICADO OPORTUNAMENTE
INSTRUIDO.

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

7.2. Tabela de manutencéo
O tipo de maquina requer interveng8es reduzidas de manutencdo mas é necessario seguir o Plano de manutencao.

FREQUENCIA | COMPONENTE TIPO DE OPERACAO

A cada Maquina Limpar a maquina com um pano humedecido com agua.

dia

A cada Lamina soldadora Remover com um pano seco os residuos de filme que podem permanecer
dia depositados na lamina soldadora.

A cada Campanula superior Limpar tanto a parte interna da campéanula em Plexiglass exclusivamente
dia em Plexiglass com agua e sabao.

A cada Campanula inferior Remover os residuos de filme depositados no interior da campéanula e na
dia area do pulméo de calor com ar comprimido.

A cada Lamina soldadora Controlar se a lamina soldadora esta desgastada.

més Controlar o estado de desgaste do Teflon e substituir, se necessario.

A cada Liquido de Controlar o nivel do liquido e abastecer.

3 meses resfriamento

7.3. Limpeza da lamina soldadora

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

Q Para uma melhor limpeza aconselhamos lubrificar
periodicamente a lamina soldadora com graxa anti-
adesiva a base de teflon fornecida com a maquina.

7.4. Remocao de rebarbas de filme plastico e outros

Q Antes de remover eventuais residuos de filme
depositados nas partes quentes da maquina (exemplo
na paleta abre pulméo calor), aguardar que a maquina
tenha esfriado adequadamente

0 No caso de ter que limpar a campana inferior, remover
o prato retinado (12) e tirar o que tiver caido em seu
interior (desenho A)

Q Quando a bobina do enrolador automatico (29) estiver
cheia, remover o filme soltando a manopla (30) e
tirando o disco (31) (desenho B).

30 31 29

desenho A desenho B

7.5. Limpeza da maquina

Para a limpeza da campana superior (18),

limpar tanto a parte interna quanto aquela
externa exclusivamente com agua e sabao.

N&o utilizar detergentes com solventes que
podem vir a danificar a campana superior (18) e
reduzir sua transparéncia.

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

QO Se a maquina trabalha em ambiente poeirento é
necessario limpar tanto a parte interna quanto a
externa da mesma com maior frequéncia.
Principalmente, aconselha-se aspirar o p6 que se
deposita nos componentes eléctricos internos.
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7.6. Controlo do liquido de resfriamento (onde previsto)

Verifique, a cada 3 meses, o nivel do liquido de
arrefecimento através da remogé&o do painel traseiro (34).
Certifiqgue-se de que o nivel ndo seja inferior em relagdo a
medida indicada: neste caso retire a tampa (35) e adicione
uma mistura composta por agua e liquido anticongelante
(10%).

7.7. Troca do teflon e borracha

Quando os encostos em teflon (32) estiverem muito
desgastados, substitui-los com aqueles de reposicédo
prestando muita atengdo em sua aplicacéo, linear e plana.
Limpar a borracha (33) com detergente antes da aplicagéo
da fita auto adesiva de teflon.

Se também a borracha (33) resultar deteriorada
providenciar a sua substituicdo no seguinte modo:

Q Tirar a borracha velha

Q Limpar a sede que a contém

Q Inserir a nova borracha em modo linear

Q Limpar a borracha com detergente

Q Aplicar a fita auto adesiva de teflon.

7.8. Troca lamina soldadora

Para substituir a 1amina soldadora (13) seguir o seguinte

procedimento:

Tirar a tensdo da maquina

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

Tirar a lAmina soldadora velha

Limpar a sede e se necessario substituir o teflon isolante

(23) do grampo central

Inserir a lamina soldadora nova partindo do grampo

central e apertando o parafuso (21)

Refilar a |amina soldadora nova alinhada com o orificio

dos pistBes (24) e (25)

Completar a inser¢do da ldmina soldadora em toda sua

sede

Q Empurrar firmemente o pistdo traseiro (24) na direc¢do
da lamina soldadora de modo que esta entre no orificio
do mesmo e apertar o parafuso (22)

Q Empurrar firmemente o pistao dianteiro (25) na direc¢édo
da lamina soldadora de modo que esta entre no orificio
do mesmo e apertar o parafuso (20)

Q Aparar o teflon saliente do grampo central

Q Certificar-se que a l|amina soldadora esteja bem
posicionada e tensionada.

0 0O ODD0O0D

O
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7.9. Solucéo dos problemas

PROBLEMA

CAUSA

SOLUCAO

A maquinarealiza a
solda mas néo a

A temperatura do pulm&o de calor é muito
baixa

Aumentar o valor configurado

termoretracdo, mas
nao é uniforme e
completa

termoretragéao O paréametro do tempo de retragao “Shri" Aumentar o valor (0,1 + 10)

esta configurado em OFF.

O parametro da temperatura do pulmao Aumentar o valor (1 + 150)

“TEMP" esté configurado em OFF.

A maquina encontra-se em aquecimento Esperar que a maquina alcance a
temperatura configurada (desligamento da
luz-espia “L1")

A ventoinha ndo gira O motor da ventoinha esta avariado.
Contactar a assisténcia técnica.

A temperatura maxima do pulméo de calor Contactar a assisténcia técnica

foi superada.

O terméstato de seguranga interveio

desligando a resisténcia.

Ocorre a O filme é inadequado ou de baixa qualidade | Substituir o filme

As dimensdes do produto sdo muito
grandes

As dimens@es do produto sdo maiores do
gue aquelas consentidas (veja o paragrafo
3.1)

A termoretracdo
apresenta “bolhas” (o
filme n&o adere ao

O filme é desprovido de micro furos

Deslizar corretamente o filme através dos
micro furadores (veja o paragrafo 6.2.)

Os microfuros sédo muito pequenos

Diminuir a distancia entre o microperfurador

produto) e 0 contraste (consultar o paragrafo 6.3.)

A solda abre-se A lamina soldadora esta suja ou danificada Limpar a lamina soldadora ou substitui-la se
durante a estiver danificada

termoretracéo O tempo de solda estéa errado Regular o tempo de solda

A pressédo da campana € insuficiente

Aumentar ligeiramente a pressdo na al¢a da
campana

A solda é irregular

O filme é inadequado ou de baixa qualidade

Susbstituir o filme

A soldanao é
realizada

O tempo de solda & muito baixo

Aumentar o valor configurado

A lamina soldadora nao recebe corrente

Consertar o circuito de alimentacdo da
|amina soldadora.
Contactar a assisténcia técnica.

O Teflon e/ou a borracha da tampa estdo
desgastados

Substituir o teflon e/ou a borracha da tampa

A lamina soldadora esta danificada

Substituir a lamina soldadora

Presenca de fumaca
durante a solda

O tempo de solda é elevado

Diminuir o valor configurado

Presenca de residuos na lamina soldadora

Limpar a ldmina soldadora

Se apos ter realizado os controlos acima indicados a maquina ainda ndo funcionar perfeitamente, contactar o
servigo de assisténcia descrevendo exatamente o defeito encontrado.

7.10. Desmontagem, demolicdo e sucateamento residuos

A

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

Proceder no seguinte modo:

O Desligar a maquina da rede de alimentagédo eléctrica
Q Desmontar os componentes.

Cada parte deve ser tratada, despejada ou reciclada com base na classificacdo e nos procedimentos previstos
pela legislagao vigente no pais de instalagéo.

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

Certificando-se que o produto seja correctamente eliminado, facilitar-se-4 a prevencéo de potenciais
consequéncias negativas para o ambiente e a salde do ser humano que, de outro modo, poderiam ser
causadas por um tratamento inadequado do despejo deste produto. Para maiores informacgfes a respeito
da reciclagem deste produto, contactar o vendedor do produto ou, em alternativa, o servico de pés-venda
ou o servico de tratamento de lixo local.
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8.1. Certificado de garantia
A Garantia tem validade de 12 meses a partir da data de instalacdo nas condi¢des indicadas no livrete de instrugdes.
Preencher todos os espagos no verso do postal, cortar ao longo da linha e enviar pelo correio.

8.2. Condicdes de garantia

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

reparacao gratuita de todas as partes por nés detectadas como defeituosas por anomalias de materiais. As reparagées

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

mao-de-obra. Caso as reparagfes ou substituicdes 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 servicos de garantia enviar a peca defeituosa para a casa

fabricante ou revendedor autorizado, para que seja efectuada a reparacdo ou substituicdo. A devolucdo de tal peca

reparada ou substituida esta incluida no adimplemento das operagdes de garantia. A garantia € anulada:

Q Quando o CERTIFICADO DE GARANTIA nédo for enviado devidamente preenchido e assinado até 20 dias da
compra por meio postal

O Pela errada instalacdo, inadequada alimentacdo, negligéncia de uso e violagdo por parte de pessoas néo
autorizadas

O Por modificagdes efectuadas na maquina sem o consenso por escrito do fabricante

O Caso a maquina nao 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 instalacdo ou conexdo a rede de alimentagado eléctrica ou exclusdo do aterramento

ou em caso de violagcBes da propria maquina. A casa fabricante se reserva o direito de efectuar modificacfes de

acordo com necessidades técnicas e de funcionamento.

PARA QUALQUER CONTROVERSIA LEGAL
ELEGE-SE O FORO DE BERGAMO (ITALIA).
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1.1. NMpbéAoyog

To TTapov gyxelpidlo ouvtdxbnke oupewva pe Tnv TTpodiaypaery UNI 10893 louAiou 2000. AtreuBuvetal o€ GAOUG TOUG XPAOTEG ME
OKOTTO va eMTPEWEl pia owoTh Aeimoupyia Tou pnxavAiuatog. Na @uAaytei oe Yépog €UKoAa TTPOoBACIhO, KOVTA OTO pnxdavnua. To
TTAPOV EYXEIPIOIO ATTOTEAET AvVATIOOTIAOTO PHEPOG TOU UNYXAVANATOG YIa 6,TI agopd TNV ac@adAcia. [Na kaAlTtepn katavonon SIEUKPIVI(OUPE
TTAPAKATW TOUG GUPPBONIGUOUG TTOU £XOUV XPNOIPOTTOINBEI.

NPOZOXH:

Kavoviopoi mpoAnyng aruxnudtwyv Tou XpRoTn. Auth n mposidotroinon deixvel TNV mTapoucia KivdUvwv TTou
HITOPOUV VO TTPOKAAECOUV TPAUHATICHOUG OE OTTOI0V XPNOIHOTIOIE TO PNXAvnpa.

NPOZOXH:

ZeoTd 6pyava. AgiXvel TOV KivOUVO EYKAUMATWY Kal TOV KivBUvo aTuXApaTog Kal NaAioTa coffapou, yia Ta dTopd
TTou BpiokovTtal eKTeBEIPéva.

MNPOZOXH:
Mnv ayyideTe.

NPOEIAOMNOIHZH:
Agixvel To evdexOpEVO TTPOKANGNG {NUIWV OTO unXAavnua R/Kail oTa e§apTAPATA TOU.

ap->>

OAa 10 SIKAIWPOTA OXETIKA PE TNV AVATTAPAYWYH TOU TTAPOVTOG EYXEIPIOIOU AVIKOUV OTNV KOTOOKEUAOTIKA €Taipeia. H avamapaywyn,
€0TW Kal TUNUATIKN, aTTayopeleTal aTrd Tov vopo. O1 TTEPIYPAPEG KAl Ol OTTEIKOVIOEIG TTOU TTapouCIdgovTal aTo TTapov eyxelpidlo dev gival
OECMEUTIKEG KOl ETTOMEVWG N KATOOKEUOOTIKN ETAIPEIA ETTIQUAGCOETAI TOU SIKAIWHPATOG VA ETTIPEPEI OTTOIAdNTTOTE OTIYMA OAEG TIG aAAayEG
TIG oTT0ieG Ba Bewprjoel avaykaieg. To TTapov eyxelpidlo dev utTopei va d0Bei oe TpiTa GTOMA XWPIG TNV YPOATITA Ouvaiveon Tng
KOTOOKEUOOTIKAG ETAIPEING.

1.2. XapaKTNPIOTIKA TOU JNXOVAHATOG

ATrokTAoaTe £va pnyxavnua e e€aIPETIKG XaPOKTNPIGTIKA KAl duvaTdTNTEG KAl 0OG EUXAPICTOUHE YIa TNV €UTTIOTOOUVN TTOU Pag deigare.
To cuoTnua cuckeuaaoiag eival povadiko oTo €idog Tou Kal eMBARBNKE 0g OAO TOV KOGUO PE TNV TTAPOUCIia TTEPICCTOTEPWY aTTd 300000
HOoVAdwV TTou AgIToupyoUv GTOV TOPEQ TNG CUCKEUACIAG KOl TOU TTAKETAPIOUATOG.

H TéAeia TexvoAoyia KaBWG Kal n TToIGTNTA TWV EEAPTNPATWY KAl TWV XPNCIMOTTOINBEVTWY UAIKWY TOGO OTNV KATAOKEUN TOU 600 Kal OTIG
OOKIMEG, atroTeAOUV TV KOAUTEPN €yyunan yia TNV KOAr AgiIToupyia Tou Kai Tn dlaxPovIKn agloTTioTia Tou.

To pnxdvnua pTropei va xpnoidotroindei oav €pyaAgio yia Tnv TAuTdXpovn OUYKOAANGCN Kal BepUOCUCTOAR Tou @iAY, 1} cav atAd
epyaAeio ouykGAANong xdapn aTo 191aiTEPOo KUKAwA AgIToupyiag. e auth TNV TEAEUTaIa TTEPITITWAN PTTOPEI va TOTTOBETNOEI Kal péoa e
KOVOVIKEG OOKOUAEG XWPiG BEPUOTUOTOAR.

1.3. Texvikd XapaKTNPIOTIKA TG PNXAVAS

b3 . Replay 40 Replay 55
1 MAdTog “a” 1330 xIA. 1330 xIA.
T Mrkog “b” 920 A, 920 xIA.
"Yyog “c” 880 XIA. 880 xIA.
Bdapog 111 KiIA& 126 KIAG
£ Replay 40 Replay 55
MAdTog “a” 1160 xIA. 1260 xIA.
Mrkog “b” 700 xIA. 810 xIA.
c
“Yyog “c” (kaptrdva KAEIoTH) 1120 xIA. 1165 xIA.
“Yyog “c” (kapmrdva avoixts) | 1220 xiA. 1310 xIA.
A Bdapog 90 KiAG 105 KiAa
MéyioTn TTapaywyn 300 ouokeuaaieg TNV wpa | 300 CUCKEUATIEG TNV WP

| KedAaio 2. XapoKTNPIGTIKG TOU QIAY | EL |

2.1. Xpnoi1yotroloUueEvVa QIAM

To unxdvnua ptropei va douAéwel ge OAa Ta BeppoouaTeASPEVA QIAY AAAG Kal Ta UTTOAOITTQ,
méyoug amd 15 wg 50 micron TUTTOU TEXVIKOU A yia €idn diatpoerg. MNa va emITUXETE
KOAUTEPO aTTOTEAEOUATA, GAG GUVIGTOUUE VA XPNOIYOTIOIEITE QIAY TTOU TA EUTTOPEUOUOOTE P—
eueic. Ta €IBIKA XapakTNEIOTIKA Twv SIKWV Pag QIAP divouv g€yyunon agloTmoTic 1000 atod
TIAEUPAG avTatroKPIoNG GTOUG IOXUOVTEG KAVOVIGHOUG, 600 Kal aTTd TTAEUPAS aog@dAEgiag yia
TNV APIoTN AEITOUPYIa TWV PNXAVWY JOG.

A =500 xIA. MAX D = 250 x1A. MAX
A =600 xIA. MAX D = 250 x1A. MAX

Replay 40
Replay 55

d =77 xXIA.
d =77 xXIA.

ZupBouAeUoupe va SIaBACETE TIG TEXVIKEG KAPTEG KAl EKEIVEG TNG ACQPAAEING
TWV XPNOIMOTTOINHEVWY QIA Kl VO EQapUOdeTe TIG uTTOdEi§EIG!
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| KedAaio 2. XapoaKTNPIOTIKG TOU QIAM | EL

2.2. YwoAoyiopo6g 1ng {wvng A

ZwvnA=b+c+ 100 xIA.

Qc Cwvn “A” voeital To TTAGTOC TToU TTPETTEI VA £XEI N UTTOUTTIVA TOU QIAY VIO Va €ival EQIKTA @ﬂ £©

N CUCKEUOTia TOU TTPOIGVTOG. NSNS
/bJ \/

| Ke@dAaio 3. Opol Xpong ToU HNXOVAROTOG | EL

3.1. AilaoTdoe€ig Kal HEYIOTO BAPOG OCUOKEUATING

Replay 40 a =400 xIA. b =250 xIA. ¢ =160 YxIA. Bdapog = 10 KiAa . N

Replay 55 a =500 yIA. b =380 xIA. ¢ =200 YxIA. Bdapog = 15 KiAa _ b a

Znueiwon: O1 dIaoTACEIG TTOU GaivovTal OTNV TAPTTEAT ava@EPOVTAl OE Jia XwpPIoTr péyloTn didoTaon. \c

MNa tnv péyiotn didotacon TG cuokeuaagiag (b x ¢) TpéTTel va yivel ava@opd oTo KEQAAQIO ’ !

2.2., 6mou @aivetalr 0TI T0 dBpoicua (b x c) eivar oTTwWodATTOTE i00 PE TO TTAATOG TNG

pTTOuTTiVAG TOU @IAY Peiov 100 xIA. ‘

3.2. OT p1ropEi va OUOKEUAOTEI

Ta pnxavAuoTa autd eival o€ B€0n va GUOKEUAoOUV €va eupU QACHA TTPOIOVTWY EVTEAWG OIOPOPETIKA PETALU TOUG, Kal
Yo auTO PTTOPOUV Va XPNOCIKOTTOIOUVTal JE ETTITUXIO OTOUG €EAG TOUEIG: SIATPOPAG, EMTTOPIOU, YPAPIKWY KAl ATTOOTOANG,
pEYAAwvY diavopwy, Blounxaviag, KAwoTougavToupyiag.

3.3. T1 dev Trpétrel va OUOCKEUOOOEI
AtrayopeUeTal ammoAUTWG VO CUOKEUOAOTOUV Ol TTAPAKATW TUTTOI TTPOIOGVTWY yia va atropeuxXBouv povipes BAAReS Tng
MNXaVAG, KaBwg Kai TTpOKANGN KIVOUVOI aTUXNUATWY GTO XEIPIOTH:

A\

Bpepéva kar AoTabn mpoidvra

Yypd k&Be TUTTOU Kal TTUKVOTNTAG O€ UBpauaTa doxeia

EU@AekTa kal EKpnKTIKA UAIKG

®i16Aeg pe aépio uTTO TriEon R OTTOIOUBATIOTE TUTTOU

MTNTIKEG Kau BIAAUTEG OKOVEG

AvTikeipgeva pe d100TACEIG HIKPOTEPES ATTO TIG TPUTTEG TOU BIKTUWTOU TTIATOU

Evdexopeva un TpoBAeTTOUEVA UANIKA Kal TTpoiévTa TTou PTTopouv va eival TTiKivouva yia Tov XpAoTn N
va TTpokaAéoouv BAGBEG oTnv idia TN unxavn.

oo

OOoo0D

| KepdAaio 4. Kavoviouoi aog@algioag | EL |

4.1. NMpo&eIdOTTOINCEIG

Eival e€aipeTIKG onuUavTIKO va SIaBACETE TIPOTEKTIKA TO KEQPAAQIO AUTO OTO GUVOAS TOU £QOCOV TTEPIEXEI ONUAVTIKEG
TTANPOPOPIEG GXETIKA UE TOUG KIVOUVOUG TTOU UTTOPEI VO QVTIMETWTTIOEI O XEIPIOTHG O€ TTEPITITWON E0QAAUEVNG
XPOoNG Tou pnxavruaTog. AuToi ol BepeANIdEIG Kavoveg Ba TTPETTEN va evOWPaTWwOoUV o€ auToug TTou fdN UTTApXOoUuV
OTIG XWPEG OTTOU YIVETAI N EYKATACTACH TOU PNXAVIHATOG.

H eykatrdoTaon Tou pnxavriuatog 6a TpETTel va yiveTal atrd €E0UCIOBOTNHEVO KAl KATAPTIOPEVO TTPOCWTTIKO

H unxavry dev trpoopileTal yia Xpron amd dropa (cuptrepIAauBavopévwy Twy TTaIdIWY) TWV OTTOIWV O YUOIKEG,
aIoONTNPIOKES KAl VONTIKEG IKAVOTNTEG €ival JEIWPEVEG, 1 XWPIG EUTTEIPIA ] yvWOn, EKTOG KI AV QUTA ETTOTTTEUOVTAI
atd éva ATopo uTrelBuVO yIa TNV AOQPAAEIG TOUG, ETTITNEPOUVTAI ] TOUG £XOUV 000l 0dnYieg OXETIKEG JE TN XPAON TNG
OUOKEUNG.

Ta maidid Ba TTPETTEl va ETITNPOUVTAI WOTE VO ATTOTPATTEI TO EVOEXOUEVO VA TTAIEOUV E TN PNXavr).

Mn xpnoipoTToIEiTE TO PNXAVNHA YIa OKOTTOUG SIaQOPETIKOUG ATrd EKEIVOUG TTOU UTTOBEIKVUOVTAI GTO CUMBOAAIO TTWANONG

Mnv emTpETTETE O€ PN £E0UCIOBOTNUEVO TTPOCWTTIKO VA ETTIOKEUALEI ) va EKTEAET OTTOIABNTIOTE ETTEPBACT OTO UNXAVNUA.

O XeIPIOTAG TTPETTEN VA YVWICEN TIG TTPOEIOOTTOINTEIG TWV APUOJIOTHATWY TOU Kl TTPETTEI TTAVTA VA EVNEPWIVETAI ATTO
TOV UTTEUBUVO TOU TUAUOTOG OXETIKA UE TOUG KIVOUVOUG TTOU a@OopoUV T OOUAEIA TOu.

2i¢Te KOG Ta pavikia yupw atrd Toug KAPTToUg TOU evOUUATOG EPYOCIAG, KOUNTIWVOVTAG Ta UE OOPAAEIA.

®povTioTe TO AEITOUPYIKO XWPEO Kal Ta TTEpAcuaTa yUpw atrd TO UNXAvnua TTou TTPETTEN va gival EAeUBepa aTrod
EUTTOdIO, KABaPA Kal KATAAANAG QWTICHEVA.

E€aleiyTe omoiadATTOTE ETTIKIVOUVN KATAOTAON YIA TV OCQAAEIQ TTPIV XPNOIUOTTOINCETE TO PNXAVNUA KOI EVNPEPWVETE TTAVTA TOV
UTTEUBUVO TOU TUAKOTOG Yia EVOEXOUEVEG AVWHAAIEG AsITOoupyiag.

Mn xpnoipoTrolgite To unxdavnua av €xel UTTOOTEN {NUIAL.

AtrayopeUeTal va eTTEURAIVETE GTO PNXAVNHA XWPIG TNV £€60UCI1086TNCT TOU KATOOKEUOOTH).

Av 10 KaAWdIO TPOoPOdOCTiag eival xahaouévo, auté Ba TTPETTEI va AVTIKOTOOTABEI a1Td TOV KATAOKEUAOTH A At TNV UTnpEecia Tou
TEXVIKNG UTTOOTAPIENG 1 €V TTACEI TTEPITITWOEI AT €va ATOUO PE TTAPOUOIa apuodIATNTA, WOTE Va TTPOANPOEi KABE KivOuvog.
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. O nAekTpIKOG TTiVOKOG, KaTd Tn SIAPKEIa TNG AeIToupyiag, TTPETTEl va gival TTAVTA KAEIOTOG.

. Katd Tn Asitoupyia TG pnxavig atmayopeleTal To KATTVIoual

e  AmayopeUeTal va ekTeAeiTe OTTOIQdNTIOTE €pyagia ouviipnong f/kal puBuiong katd Tn AsiToupyia Tou pnyavAuatog. H
QATTOOUVOPHOAGYNCN TwV TTPOCTACIWV TTPETTEl VA avaBéTeTal udvo OTOUG UTTEUBUVOUG CUVTNPENTEG TTOU Eival KATAPTIOUEVOI VIO TO
OKOTTO auTd.

e AmayopeUeTal va XPNOIUOTIOIEITE TO PNXAVNHA XWPIG TTPONYOUNEVWG VO EXETE ATTOKATACTACEI TIG TTPoaTaCieg. MNpiv atrd Tn Béon o€
Asitoupyia, BeBaiwBeiTe yia TN cwoTh B€0N TwV TTPOCTACIWY TTOU APAIPEBNKAV TTPONYOUHEVWG.

. >€ TTEPITITWON OTTOUAKPUVONG TOU XEIPIOTH) aTTO TN pNXavr), aBoTe Tn pnxavn B£Tovtag Tov yevikd diakdTrTn atn B€on “0” (OFF)!

. O KaTAOKEUOOTAG aTToTTOIEITal KABE €uBUVN yIa {nUIEG O€ TTPOCWTTA 1) TTPAYHATA TTOU ATTOPPEOUV ATTO TN hN THPNON TWV KAVOVWY
ao@aAgiag.

MHN ENITPENETE TH XPHZH TOY MHXANHMATOZ >E MH EKMAIAEYMENO NPOzQMNIKO!

Katd tn S1dpKeld TG Epyaciag Trpooox o€ OAa Ta {eOTA PéPn TG HNXAVAG T OoTroia SuvavTal va
avaTtrTiSouVv UPNAEG BEPUOKPATIEG TTOU NTTOPOUV VA TTPOKOAEGOUV EYKAUMATO.

Q Mnv ayyiCete Tn Aetrida ouyk6AAnong (13) auéowg PeTa
TN OUYKOAANGN, EETTEPVWVTOG WE TO XEPI TO QPAYMdA
TTpooTagiag ammd aruxnuata. [lMepimTwon eykauuaTog
Aoyw Tng evamropeivacag Bepudtntag otn  Aemida
ouyk6AAnong (13) Béon

Q Mn ouvexioete Tn OUYKOAANGN o€ TepiTTTwon Bpalong
TNG Aemidag ouykOAAnong (13). AVTIKOTOOTAOOTE TNV
auéowg

Q Mnv OKOUMTIAOETE TO PTUOPAKI KAEITiNaTOG (16) KaTd Tn
@aon Béppavaong. MepimTwon eykavpaTtog Béon

O Mnv  akouuTIioeTe  TOV  QVEMIOTAPA O€  Kivnon N
XPNOIYOTIOINCETE TN hNXAvH Xwpig To TdaTo cuokeuaoiag (12)

0 BeBaiwbeite 611 n prroptriva QIAY gival TOTTOBEeTNUEVN
owoTa otn Béon Tng (14)

Q Ortav dev XPNOIPOTIOIEITAI N MNXOVH AQFVETE TTAVTA TNV
avw kautrava (18) avoikti

O O1 pddeg (19) Ba TTpéTTel va XpnOIKMOTTOIOUVTaI ATTOKAEIOTIKA YIO
«OUVTOPEGY PETOKIVAOEIG O€ Agia Kal ETTITTEdQ TTATWHATA.

4.2. Neprypa@ni auToKOAANTWY ac@alcgiag

ETmi TOU unXavAPaTog UTTAPXOUV Ta €S AUTOKOAANTA ACQPOAEIaG:

*  3TO UTTPOOCTIVO TTiVOKQ TOU PNXOVIHATOG.
Kiviuvog nAekTpotrAnsiag!
KivOuvog TTou o@eiAeTal GTNV NAEKTPIKA EVEPYEIQ TTOU UTTAPXEI OTNV NAEKTPIKA EYKATACTACN OTO ECWTEPIKO
TOU PTTPOCTIVOU TTIVAKA. Z€ TTEPITITWAN TTOU AVOIXTEI O TTVOKAG €ival ATTaPAiTTO VA ORMACETE TO INXAVNUO
Kal va ByAAETE TO @QIG TOU TPOPOBOTIKOU KaAwdiou atrd Tnv TTPida Tou YeVIKOU NAEKTPIKOU KUKAWATOG.
Katd tn AiToupyia TOUu uNXOVALOTOG O MTTPOCTIVOG TTivaKag 8a TpETrel va £Xel TOTToOeTnOei oWOoTd.
= Emi Tng mpooTaciag mou gival ToTToBeTnuévn UTTPOOTA atrd Tn AeTTida o@pdyiong.

j = Emi Tou Tivaka ac@aAgiag Tou TTvelpova BepudTNTAG TOTTOBETNUEVO TTIOW OTTO TOV OTTAIGHEVO ME

TAéyPa dioko.

MPOXOXH! Zeotd Opyava. YITodeIkvUel TOV KivOUVO EYKOUUATWY HE KivOUVO TPAUHATIOMOU, OKOMN
Kal oof3apou yia TO ATOUO TToU EKTIOETAI.

4.3. ZUOKEUEG TTPOCWITIKAG TTPOOCTACIAG

in XpnoiyoTrolgiTe UTTOBNPATA AOPAAEiag avOEKTIKG OTA XTUTTAUATA, TN OUVOAIWN KAl GUUTTIEDT TWV TTOdIWV
DY | ara TN YETAPOPA KAl JETOKIVNON TOU PNXOVIAHATOG.

XPNOIYOTTOIEITE YAVTIA TTOU VA TTPOCTATEUOUV aTTé TOV KivOuvo oUVBAIYNG Kal atrd Pnxavikoug KivOUvoug
KT TN JETAPOPA KAl JETOAKIVNON TOU JNXAVAUOTOG.

XpNOIYOTTOIEITE YAVTIA TTOU VO TTPOCTATEUOUV OTTO TOV KivOUVO KOTTAG Kal aTrd TIG £pyaadieg aviaAAayng

TwWV AeTTidwyv oppdyiong.
XpPNOIYOTTOIEITE YAVTIA YIA TNV TTPOCTACIA aTTO TOV KivOUVO TwV UAIKWV GUOKEUATIAG (MNXAVIKA , XNHIKA...)
TTOU QVTEXOUV O€ BEPUOKPATIES ETTAPNG e CUYKOAANGN A/Kal TNV UTTApa cuykOAAnong (uéy. 100°C).

TTEPITITWAON CUCKEUACIAG TWV TPOPIUWV.

QT XpNOIYOTTOIEITE TTPOOTATEUTIKA YAVTIA YIO TNV ETTAPN UE TPOPES KATA TN IGPKEIA TNG XProng o€
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5.1. MeTag@opd kail ToTroBéTnon

o ZTNnV HETAQOPA KaI TNV TOTTOBETNON TG PNXAVIAG CUBOUAEUOUNE VA EVEPYEITE pE PEYAAN TTpoooxn!
A o lpiv amdé omroladitrore petakivnon, PeBaiwbeite 6T To péco aviywong eival KAatdAAnAo va
ONKWOEI TO QPOPTIO TTOU TTPOKEITAI VO METAKIVNOEI!

QO Koéwete pe Walidl Tn o@payida TTPOCEXOVTAG VO TTPOQPUAAEETE Ta
MaTIa 0ag PE YUOAId Kal TpaBAgeTe va Byel TO XOPTOVEVIO KIBWTIO.
AgaipéaTe TIG Bideg Kal TIG evOEXOUEVEG TTAAKEG TTOU OTEPEWVOUV TO
Unxdavnua otnv TTaAETa.

Av aTToKTACATE TA TTOOAPIKA:

Q BydATe To KOUTi TTOU TTEPIEXEI TA TTODAPIKA

QO AvaonkwoTe TN PNXavr ME éva avupwTikd Kal oTEPEWOTE Ta 4
TTOOAPIKA XPNOIUOTTOIVTAG TIG TTAPEXOUEVEG Bideg

QO EAeuBepwoTte TNV Tavw KAAuwn KéBovtag 1o KopdeAdKl TTou Tnv
OUYKPOTEI.

Av QTTOKTAOATE TOV TTEPIENIKTPA ATTOKOUUATWV:
QO ATTOOUCKEUAOTE TOV TTEPIEAIKTI PO ATTOKOUUATWY Kal TOTTOBETAOTE TOV
oUPPWVA WE TIG CUVNUMPEVEG 0BNYiES.

5 2. Zuvlnkeg epIBAAAoOvVTOGg
Q TomoBeTACTE TN PNXavr TTPOCEXOVTAS va gival TEAElIa opifovTia oto TaTtwua (AMBeAapiouévn), o€ éva KatdAAnAo
TePIBAANOV XWwpPiG uypaadia, eUPAEKTA UAIKA, agpia i AAAEG EKPNKTIKEG UAEG. To unxdavnua Ba Tpétrel va eykabioTaral
pbvVOo ot Agieg, OpICOVTIEG KOl UN EUPAEKTEG ETTIPAVEIEG.

O Agnrote évav eAelBepo xwpo TouAdyiotov 0,5m yupw ammd Tn pnxavh, yia va pnv euepagovral 1o avoiypara
e¢agpiopou

O Ao@aAioTe Tn pnxavr), 6tav oAokANpwOEi N cwaTr TOTTOBETNON TG, EVEPYWVTAG GTO PPEVO TWV TPOXWV.

Emtpemdueveg oUVONKEG OTOUG XWPEOUG TTOU €ival TOTTOBETNMEVN N UNXAVA:

Q Ogpuokpaaia atmmd + 5°C wg +40°C

Q Xxemkn vypaocia oo 30% wg 90% Xwpig cuuTTUKVWwon.

O @wTIoNSG TOU XWPOU TTPETTEI VA gival CUPPWVOG PE TNV I0XU0OUCA VOPOBEDIa TOU KPATOUG Kal TTPETTEI OTTWOOATIOTE va

gival opoIdPOPPOG Kal VO eEa0PaAIlel KAAR opaTdTNTA, yIa TNV ACPAAEIN Kal TNV UYEIQ TOU EPYACOPEVOU.

BAGMOZ AZ®DAAEIAZ THZ MHXANHZ = 1P20
O NMAPATOMENOZ OOPYBOZ TOY MHXANHMATOZ EINAI KATQTEPOZ AINO 70 dB(A

5.3. HAekTpIKN oUV3eon

Tdon (V): BAéte oToixeia Tvakidag

ZuxvoTtnta (Hz): BAéTTe aToIxXEia TTIVOKISAG

Méyiotn atroppdéenaon ioxUog (W): BAETTE oTOIXEIO TTIVOKISAG
Méyiotn atroppdéenaon peupatog (A): BAETTE oToIXEIQ TTIVOKI®AG

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

W max | A max

2nUEIWON: Z& OTTOIAdNTIOTE ETTIKOIVWVIO PE TOV KATOOKEUOOTIKO OIKO avo@QEPETE TTAVTA TO
MOVTEAO TNG UNXAvAG Kal ToV apiBud TTAQiGiou TTou avaypd@ovTal aTnv TTAAKETA TTou BpioKeTal
OTO TToW PEPOG TOU PNXAVAATOG.

MOD.
ANNO
MATR.

A THPEITE TOYZ KANONIZMOYZ AZOAAEIAZ TOY XQPOY EPIAZIAZ!

Av n pnxavr) dev £xel 61K TnG BUoPa TpoPodoaoiag XpnNOIMOTIoIROTE éva BUopa KAaTdAAnAo yia
TNV TAON KAl TO AUTTEP TTOU avaypd@ovTal OTnV TTAOKETO PE TA OTOIXEIQ TNG UNXAVAG Kai
OTTWOBNTIOTE CUPPWVO PE TOUG IOXUOVTEG KAVOVIGHOUG ThG XWPAG.

H F'EIQZH EINAI YNIOXPEQTIKH!

Mpiv kKAveTe TNV NAEKTPIKN aUvdeon BePaiwbdeite 6T n Tadon Tou dIkTUOU avTioToixei ata VOLT
TTOU avaypAa@ovTal OTnV TTAGKETA TTOU BPICKETAI OTO TTiIoW PEPOG TNG MNXAVAS Kail OTI N yeiwon
gival oUP@WVN PE TOUG IOXUOVTEG KAVOVIOUOUG OOQPAAEING. € TTEPITTTWON AUPIBOANIOG OXETIKA
ME TNV TAon TOU SIKTUOU ETTIKOIVWVACTE PE TNV €TaIPEia NAeKTpIiopoU (AEH) Tng TrepIoXAg 0ag.

JUuvOEOTE TO @IG KAAWDIOU TOU NAEKTPIKOU TTivaKA TOU HNXAVAPATOG O€ Mia TTpifa yeviKou
NAEKTPIKOU KUKAWHMATOG TTOU €ival EUKOAQ TTPOCRAGCIKN aTrd TO XEIPITTH.
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6.1. PUBuion
6.1.1. Nivakag xeipiopou

To pnxavnua civalr e§OTTAIOPEVO PE Eva TTivoKa €AEyyou, aTTO TOV OTTOIO UTTOPEITE va puBuioeTe OAEG TIG AEITOUpPYiEG

TTPOYPOPMATIONOU KOl AEITOUPYIKOTATAG.

Q1 Tevikdg SIOKOTITNG
¥V [AAkTpo “MEIQZH".

Melwvel TIg TINEG TwV AEITOUPYILV
A TAAkTpO “AY=HZH"

AUgAvel TIG TIUEG TwV AEITOUPYIWV
3 Kouprtri “Soft Shrink”.

TAC ETMITPETEl VA WEIDOETE TV TaxUTNTA Q1 L4 S D

TOU QVEUIOTHPA

L4 Led Soft Shrink

L1 ‘Evdeign Bepuokpaaciag ®

L2 ‘Evdeign ouutmTtuéng

L3 ‘Evdei&n ouykoAAnong ® Q0O ®
|
\

D 0O66vn.

Acgixvel TIG TTPOETIAEYUEVEG AgITOUpPYiEG Kal 3 VAX
Ta avriotoixa Oedopéva  TTOU  £XOUV
SIaTUTTWOE

%k KoupTi emAoyng KatayéTpnong KUKAwvV
S Kouyrtri emAOYAG TTAPAUETPWV

6.1.2. @éon o¢ Kivnon TnG MNXAvAg
lupioTe Tov yevikd B1akoOTITN (Q1) oTn Béon 1.
H 064vn (D) avoiyel kai eppavidetal 0 apiBudg Tou TTPoyPaPPaTOG.

H €évauaon Tou pnxavAuaTog Tpo@odoTei TNV avTioTaon TNG cuppikvwaong, apxi¢ovrag va Bepuaiveral.

Mpiv apxioeTte TTEPIPEVETE va QTACEI OTNV KaBopiouévn Bepuokpaaia kal va ofroel To AauTrdki Tou deiktn L1.

6.1.3. EmiAoyA TpoypauuATWYV Kal Baduovopnon TapapéTpwy

To pnxavnua éxer 10 poypduparta (Pr 1+Pr 10) Tou €mMAEyovVTal TTATWVTAG Ta KOUUTTIG (A ) Kai (V).

Ta TpoypduuaTa gival TTAVOUOIOTUTTA Kal, JEOW TWV KATAAANAWY pubuicewyv, PTTopolv va eKTEAETOUV 2 JIOPOPETIKEG

TUTTOAOYiEG oUOKEUaaTiag:

ZYTKOAHZH MONO

Auté 1O TTpdYpAppa ETITPETTEI HOVO T OTEPEWON TNG TAIVIAG.

H Tavia ammAwvertal ye Tn Bondeia Tng BepudtnTag TnG AetTidag otepéwaong. H ieon petagu g
AeTTidag oTepéwong Kal TNG avTiBeong Tou uwnASTEPOU TEPAGV e ETTIKAAUWN TTPOKOAEI TO
SlaxwpPIoHO Twv 300 Awpidwy TNG TaIvViag.

To TTpoidVv TTou TTPOKEITAl VA CUOKEUAOTET TIEPIEXETAI O€ Pia OIOKETA OAKO.

Emituyxaveral puBpifovrag:
o Oeppokpaoia Tveupova “tEMP" = OFF.

ZYITKOAAHZH KAI ZYZTOAH

To TTPOYPAPPa aUTO ETTITPETTEI TAUTOXPOVA TN OTEPEWON KAl CUPPIKVWON TNG TAIVIOG.

H ouppikvwon apdyetal amd tnv §avaykaopévn KukAogopia Tou Beppou aépa yupw atmod Tn
ouokeudoia. H Béppavon Tou aépa eEAc@OAIfeTal PE TO TTEPACHA TOU OTTO pIa avTioTaon
(Trvedpovag BepudTNTaG).

To Tmpoidv TTou eival va ouokeuaoTei gival KAEIOPEVO o€ éva 0dKO TToU EQATITETAI TEAEIQ OTN

Popua TOU.

Emituyxaveral pubuiovrag:
o Ogpuokpacgia Trvetyova “tEMP" = Tnv emluunTr TiuA,
o Xpoévog emavagopds “Shri” = Tnv emBupunTr TIUA.
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A@ou eTIAEEETE TO EMIOUPNTO TTPOYPANMA TTATACTE TO KOUMTTI (S) yia va EUPAVIOETE TIG TTAPAPETPOUG TOU TTPOYPANMATOG.
21nv 0Bovn Ba epupavioTei 0 KWBIKOG (TTou avaBoofPrivel) o oTToiog TTPOadIoPifel TNV TTPWTN TTAPAUETPO TToU Ba aAAGEEl e
N PUBUICOMEVN TIPA.

>& TTEPITITWON TTOU N TTOPAUETPOG deixvel KATTola AsiToupyia TTou oxeTiCeTal Ye €va led deikTn TTOU UTTAPXEI OTOV TTivVOKA,
10 id10 TO led avaBoofrvel yia va uTtodeigel OTI TTpOYPAUUATICEl HIa TTAPAPETPO YIO TN OXETIKN AEITOUpPYia.

MNa va aAAGgeTe eTTOpévwg TNV TIMA TTATAOTE Ta KOUPTTIA (A ) Kai (V).

A@ouU puBuicete TNV emOUPNTA TIUA TTATAOTE {avA TO KOUWTTI (S) yia va PeTaREiTe TNV €TOUEVN TTAPAUETPO Kal OUTW
KaBeEAG Péxpl va Pyeite amd Tn AsiToupyia TOU TTPOYPOUUOTIONOU TWV TTOPOUETPWY TTOU UTTOOEIKVUETAI OTTO TNV
EMOTPOPN TNG 086VNG OTNV £VOEIEN TOU ETTIAEYUEVOU TTPOYPANMATOG.

Znueiwon: Ta kouptrid (A) kai (V) evepyolv o€ BrpaTa Tou evog wneiou aAAd av kpatnBouv Tratnuéva TTEPICOOTEPO
atro éva BeUTEPOAETTTO N TIPA AUEAVETAI i PEILVETAI ypHyOpPa.

»

.
M
-
#
.
-
A
|
o

-
T

-
o
.“-

., a = - .
v
7y
Shre | 25
v
ZN
EENP T 100
v
A
SHEL | OFF
v
A
SoFEl | OFF
v
A S —— - @ —
s Sr55 =1i
v

37



| KepdAaio 6. PUBUION Kal TIPOETAOIMATIO TNG MNXAVAC | EL |
O1 TrapapeTpol Aeiroupyiag yia kaBe TTpdypappa eivai:
Mapduerpog | Meprypaen Eupog MpogmiAoyn

Xpoévog k6AAnong

,—:’E',:’,L (Ep:xﬁl 0 XPOVOG KATA TOV OTTOi0 EKTEAEITAI N OUYKOAANON TOU OFF/01+305¢eur | 1.3
Xpoévog eravagpopdg

- _ Eival o xpévog katd Tov oTroio ekTeAeiTal N Bepuik cuotoAj | OFF /0,1 + 10,0 o5

S (AerToupyia Tou avepIoTAPA). SeuT. '
Oepuokpacia Tveldova
Eival n Bgppokpaaia Tou péTrel va @OACEl N avTioTacn Tou

_ _ _ | mvevpova BgppodTNTOG.

ceElF | H TIMA TTOU UTTOBEIKVUETAI AVTIOTOIXET O€: OFF/1 +150 100
0 = 0° (H avrioTaon eival amrevepyoTroinuévn)
1...150 = 100° ... 398°C (2°C ava onueio)
Xpovog KaBuoTEPNONG EVEPYOTTOINONG PTEPWTAG META THV
KOAANnoON

,-:”:’,E‘,- EIV(XI’ O XPOvog avapovAg METAEU ToOU ) TéAOUG mS | oFE/ 0.1+1,08eut. | OFF
OUYKOAANGNG Kal TNG apxng TG OepUIKAG OUGTOAAG
(AeiToupyia Tou avepioTAPQ).
Soft Shrink
206 EMITPETTEI VA PEIWCETE TN AEITOUPYIQ TOU AVEUICTAPA HE
TNV TIPOYPAMPATIOPEVN TIWA OTn BIadoXIKY TTAPAPETPO
“SPSS”.
MNa va €evepyoTTOINCETE/QTTEVEQPYOTTOINCETE TN AgIToupyia
“SoFt” €xel TrpoypappaTioTei To KoupTri Soft-Shrink (3) T0
OTTOi0 TTaTNUEVO Kal EAEUBEPO EVEPYOTTOIEI/ATTEVEPYOTTOIET TN
AeiToupyia.

- _— Kard tnv karaxwpnon Tng Asitoupyiag n oBoévn deixvel

i g : } " " . . OFF - On OFF

== %= | apéowg Tnv TTapdaueTpo "SPSS" Tou evepyou TTPOYPAUMATOG
TO OTTOIO PTTOPEI TN CUVEXEIQ VA TPOTTOTTOINOEI.
MNa va e&éNBete amd pia TéTOlO AEITOUPYiO OPKED  va
eKTEAEOETE évav KUKAO AEITOUPYIOG 1 va TTOTAOCETE TO KOUMTTI
(9).
H Asitoupyia auth xpnoIyeUEl yia TN CUCKEUOOIO EAQPPIWY
TIPOIOVTWV.
Taxornra Soft Shrink

5 ,,:,,_:’ ,_:' EIVC’(I N TOPAUETPOG TTOU OQG ETITPETE TN puBuion TNg 40 = 100 % 50
TaxUTNTOG TOU AVEPIOTAPA.

MEPIKH KATAMETPHZH KYKAQN
Otav 10 pnxavnua givar otn Asitoupyia EMIAOMH MPOTPAMMATQN, n 086vn deixvel To TPOypauua o€ ekTéEAean (TTX

"Mpoy. 17).

ATTO TN AIToupyia auTr] TTOTWVTAG TO KOUNTTI (k) €10€pxeaTe OTN AcIToupyia “NEPIKAG KOTAUETPNONG KUKAWY” GTNV OTToia N
0006vn deixvel TNV TIYN TTOU ETMITEUXONKE OTTO TN YEPIKF KATAUETPNON KUKAWV.
ZavaTTaTWVTOG TO KOUWTTH () ETTIOTPEPETE OTNV ETTIAOYH TWV TTPOYPAUUATWY Kal £TG1 OTNV TTEPICTPOGH.
H pepikn katauérpnon KUKAwv TTPoBAETTEl TNV algnon o€ ouvapTnon Ye KaBepia auykOAANon PEXP!I TN PEYIOTN €vOeiEn
9999 KUKAWV HETA TNV OTTOI0 N KATAUETENON UTTAOKAPE! TTEPIMEVOVTAG TNV EVTOAN TNG ETTAVAQPOPAG.
H evioAl emava@opdg TnG KaTauéTpnong KUKAwV ptropei va yivel yovo otav Bpioketal otn Aeiroupyia KATapéTpnong
KUKAWYV TTOTWVTOG TO KOUMTTI(3K) KOl KpATWVTAG TO TTATNHEVO YIa TTEPICTOTEPO aTTO 3 OEUT.
Katd Tnv ekTéAeon TnNG evToAnG TnG eTTava@opdg n 086vn Ba deifel eTouévwg “0”.
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6.1.4. Mnvipara cuvayepuou
H nAekTpOVIKr KAPTA TTPORAETTEI TNV EUPAVIGN OPICHUEVWV GUVAYEPHWYV TTOU ETTICNUAIVOVTAI PE TNV ENPAVIONG GTNYV 004vn
(D) Twv akOAOUBWVY PUNVUUATWY:

AL1: AvaoToAéag TEAoug Siadpopng B1 KA&10TOG KATA TO AVAMMO TNG HNXAVAG.
O1 aitieg ptTopEi va eivai:
Q Mnyxdavnua avapuévo e Tov B6Ao KaTeRaouévo. ZnNKwoTe Tov B6A0.
Q TéNog diadpopng B1 xahaopévo. EmdiopbwaTe 1) aAAGETe To TEAOG B1adpOopnG.
Kai oTig U0 TTEPITTITWOEIG TO PNXAvNMa eV EKTEAEI TOV KUKAO gpyaaiag kal Ba TTPETTEl va aVOIEETE TNV £TTAQN
ToU TEAOUG SIOBPONAG VIO VO OKUPWOETE TNV £VOEIEN.
Me 10 @volypa Twv ETaQWY n cAuavon AdBoug oTauaTd.

AL2: Mn emiTteuxBeica Bepuokpaaia.
H airia ptropei va givai:
Q H Beppokpaacia epyaciag dev emTEUXONKE 0TOV KABOPIOWEVO Xpodvo (15 min.).
EAéyEte av To Bepuolelyog cival ToTroBeTnUévo owaTd. EAEyETE TNV avTioTaon Bépuavong.
[a 710 reset Tou cuvayepuoU oBNOTE KAl AvAYTE TTAAI TN INXaVvH.

AL3: ‘Exe1 SemepaoTei n pE€yioTn OgpUoKpaacia.

O1 aitieg ptTopei va givai:

QO OegpuooToixeio Ye dIAKEKOPPEVA KOAWDIO TTOU €XOUV UTTOOTE Cnuid r} Oev eival Og €TaQr] PME TO OnuEio
OTEPEWONG OTO BEPUIKG aTTOYWYEQA.

O  TMAakéTa pepPpavng e avahoyn €TTiTTedn oUVOEDN TTOU £XEI UTTOOTEI CNUIG PE ATTWAEIQ TNG BEPUIKNAG HOVWONG.

Q MayvrTeg CUOTOAAG TTOU £XOUV UTTOOTEI {NMIA e ATTWAEIQ TNG NAEKTPIKAG HOVWONG.

Q XNV NAEKTPIKN TTAGKETA I0XUOG TO NAEKTPOVIKO £EAPTNMA YIa TOV €AEYXO TNG TPOPODOTiag TOU ATTaywyEa
€xel utrooTei BAGRN.

EkTeAéOTE TIG NAEKTPIKEG HETPATEIG r)/Kal QVTIKATAOTAOTE TO EEAPTHMATA.

MNa 1o reset Tou cuvayeppoU ORACTE KaI avAWTE TTAAI TN uNXavi.

AL4: AlakeKOUHEVO OTOIXEIO.
[a 10 reset Tou ocuvayepuoU oBNOTE KAl AVAYTE TTAAI TN INXOVH.

ALS5: MpooTacia Tng Adpag cuyk6AAnong.
H aitia propei va givai:
o BpaxukukAwpa ocuykdAAnong triac A avoixTé KUKAwpa ouykOAAnong TTAeupdg téong Tou SIKTUOU.
[a 10 reset Tou cuvayepuoU oBNOTE KAl AVAYTE TTAAI TN UNXAVH.

ALG: MapépBaon Tou BeppooTdTn aoPaAgiag Tou TTveUova e§aiTiag uTrEpBEpUavong.
H aitia ptropei va givai:
o AucAsitoupyia Tou GUCTAPATOG EAEyXOU BEPUOKPATIag Tou atraywyéa BepudTnTaG.
BeBaiwBeite 611 TO unxdvnua dev Trapouciddel avwpaAieg katd Tn didpkela TG Asitoupyiag (TTapdagevoug
BopUBouUG, EKTTOUTTA HUPWDIAG KaUong, TTapadoiws uWnAég Bepuokpaaicg Aeitoupyiag).
EmmixeipnoTe va emavagépeTe XEIpoKivnTa TO BEPUOCTATN ac@aAeiag TTou BpioKeTal KATW OTTO TO YTTPOCTIVO
Tivaka (aQaip€aTe TNV TACN ATTO TO PNXAVNHA TTPIV AVOIEETE TOV TTIVOKQ).

AL7: Ao @dAeia XeIpIoTA.
H aitia ptropei va givai:
o BpaxukukAwpa Tou peAé KM.
[a 710 reset Tou ocuvayepuoU oBNOTE KAl AVAYTE TTAAI TN UNXOVH.

ALS8: Aoc@dAsia xeIpIoTA.
H aitia ptropei va givai:
o Avoixto KUKAwpa Tou peAé KM.
[a 10 reset Tou cuvayepuoU oRNOTE KAl avAyTe TTAAI TN INXAVH.

ALL: KA€10TH KOPTTAVO META TH CUMTITUSN.
Av Katd Tov KUKAO OUMPTITUENG N KAPTTAVO TTAPAMEVEl KAEIOTH TTépav Tou TEBEVTOG Xpdvou CUUTTTUENG, N
uUnxavA ouvexicel Tn cUPTITUEN YIa PEYIOTO XPOVOo 10 SEUTEPOAETTTWY, TTEPAV TOU OTTOIOU OTAUATAEI.
lNa 10 reset TOU cuvayEPPOU APKEN VO AVOIEETE TNV KAPTTAVA.

EEE: MTTAOKAPICHO MNXOVAOTOG.
ETTIKoIvwVACTE PE TNV TEXVIKA UTTOGTAPIEN.

OffL: ATTOTUXUMEVN ETTIKOIVWVIO METASU TG 006VNG Kal TG povadag 1o0X00G.
[a 10 reset Tou ocuvayepPuoU oRNOTE KAl avAWTE TTAAI TN INXAVH.

Av PETA TNV TTPAYHATOTTOINCN TWV £PYACIWV KAl TWV gAEYXWV TTOU €vOEIKVUVTAI YIO TNV ETAVAQOPA TOU
HMNXAVAMATOG, O CUVAYEPMOG TTAPAUEVEL, ETTIKOIVWVAOTE ME TNV UTTNPECIA TEXVIKAG UTTOOTHPIENG.
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6.2. Toro0éTnoNn MTTOUTTIVAG QIAM

TotmoBeTAGTE TNV WPTTOUTIIiVA QIAM OTOV KUAIVOpO (5)
MTTAOK&POVTAG TNV JE TA KWVIKA aTolxEia (6)
TotroB€TNCN Tou KUAIVOPOU GTO OTHPIYHA UTTOUTTIVOG
MepdoTe TO QIAY TTEPIE TOU KUAIVEpOU avaaTpo®Ag (7)
Mépaopua HEoW TWV «UIKPOTPUTTNTWVY (8)

Mépaopa mavw atrd Tov KUAIVOPO eTTava@opdg @IA (9)
MepdoTe TO QIAY TTEPIE TOU KUAIVOpOU avaoTpodrig (10)
Mépaopa TNG KATWTEPNG AKPNG TOU QIAY KATW aTTd TO
TMATO TNG CUoKeuaaiag (11)

Mépaoua NG avwTePng AKPNG TOU QIAM TTAVW atrd TO
mAaTo cuokeuaaiag (11).

0O Oooocoodo O

6.3. PUBMION TWV HIKPO-TPUTTAVIWV

H owoTA T0TT00£TNON TWV UIKPO-TPUTTAVIWY COG ETTITPETTEI
va ETMITUXETE MIG BEATIOTN BEPUIKN CUOTOAR OTTOPEUYOVTAG
TO OKIOIMO TOU OUCKEUAOWPEVOU TTAKETOU KATA WAKOG TNG
OUYKOAANONG.

lMNa 10 okomd autd ptropeite va pubBuioete TNV amméaTACH
peTagU TOU pIKpO-TpuTraviou (A) kai Tou KovipdoT (B)
TTEPIOTPEPOVTOG TO iBIO TO KOVTPAOT.

Meiwvovtag auTh TV atréaTacn n diIdtpnon Tou QIAY YiveTal
o évTovn.

6.4. ToroBéTNnON TOU SIKTUWTOU TTIATOU

To dikTuwTé MATO (12) pTTopei va TomoBeTnBei avdAoya pe

TO QAVTIKEIMEVO TTPOG CUCKEUATIQ.

MNa pia koA cuokeuagia 1o SIKTUWTO TIATO TTPETTEI Va gival

TOTTOBETNUEVO HE TPOTTIO TTOU N GUYKOAANGN TOU @QIAY va

Bpioketal oTa piIcd ToU UYPOUG TNG CUOKEUATIAG.

[a TNV TOTT00£TNOT) TOU EvepyEioTE WG €EAG:

Q Tpapnre 1o MATO akoAouBwvTag Ta TOEa

Q BydATte 1o mdTO a116 TIG OUVOEDEIG

QO =avaromoBeTAoTe TO TIATO OTIC  OUVOECEIS  OTO
€mMOUPNTO UYOG.

6.5. PUBuIoN BAoNG PITOMTTIVOG KAl TTIATOU CUCKEUATIOG

H Bdon tng pmoutivag (4) kair To TATo cuokeuaaiag (11)
Tpétel va puBuioTolv avdAoya e TO @Apdog (a) Tou e
QVTIKEIUEVOU TTPOG CUCKEUOTI, a@rRvovTag TepiTTou 1-2 €K. §

)

()
b

XWPO UETAZU TOU QVTIKEIMEVOU Kal Tou TrepIBwpiou J—L
OUYKOAANONG. T i Y [
""" ' =y i
: "’ } LTI E ' !
(e |inni s Rannnannas 1-2 cm
AN ) |
J2cm 11 4
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6.6. EKTéA£0n 1ng OUYKOAANONG QIAM

MNa va ekTeAéoeTe TNV 1N CUYKOAANGN QEPETE TO QIAY OTTWG
Oeixvel n eikéva.

KateBdoTe TO XEPOUAI TNG KAUTTAVAG PE TO ApIOTEPD XEPI KOl
méoare ye Tieon 10 — 15 KIAwv.

H pnxavry 6a ptmrel autopdtwg o€ Asimoupyia kai Ba
TIPAYUOTOTTIOIACETE TV TIPWTN OUYKOAANON OTO aploTEPO
3dKpPO TOU QIAY.

Me 10 O€gi xép1 BonBNOTE TO EKOAANUA TOU QIAY aTrd TNV
Aemida TNG cuykdAAnong.

6.7. Favr{wua Tou QIAY OTN OUOKEUN TTEPIEAIEN
MpaypatotroigioTe TWpPA pia oelpd KUKAWV APKETA yia va
oxnuaTioel gia Aoupida OKAPTOU PIAY.

MepdoTe TNV yUpw aTTd TOUG KUAIVOPOUG €TTIOTPOPNG (26)
Kal (27), amd Tov KUAIVOpO XelpiopoU (28) kai yavi{waTe
TNV OTNV ouoKeun TePIEAIENG (29).

Twpa n gnxavh gival £€ToIun yia va Tpofei oTnv ouoKeuaaoia.

(61TOU TrPOBAETTETAN)

26

6.8. Elcaywyn TOU QVTIKEIPEVOU TTPOG CUOKEUATIX

AvaonKwaoTe PE TO apIGTEPS XEPI TNV AKPN TOU QIAY TTAvw
OTO TNATO GUCKEUATIAG.

BdaAete pe 1o degi xépI TO TTPOIGV PEOA OTO PIAY KAl OTTPWETE
TO TTPOG TO APICTEPA PEXPI TTOU VA TO OKOUMTIHOETE TTAVW
010 OIKTUWTO TIATO a@rjvovTag TrePITTou 1 — 2 €K. Xwpo
MeETAEU TOU TIPOIGVTOG Kal TOU €0WTEPIKOU TEAGPOU
OUYKOAANONG £T01 WOTE Va EMTPETTEI TO TTEPACHA TOU aépa
yia TNV BEPUOCUCTOAR.

6.9. Zuokeuaoia

MéCoviag OTO XEPOUAI TNG KAPTTAvOG ME pia  TTieon
TTEPITTOU 15 KIA. N KOUTTAVA TTNYAIVEl VA OKOUPTTACE! TTAVW
OTN CUYKOAANTIKA AETTidOq.

Me autd Tov TPOTTO YiveTal QUTOPATWS N GUYKOAANGN TOU
@IAY OTIG avoIXTEG TTAEUPEG (DECIG KOl UTTPOCTIVH).

Av éxete puBpioel Tn Acitoupyia “TYTKOAAHZHZ KAl
2YETOAHZ” Ba &eite To PIAY va ouaTENAETAI YUpwW ATTO TO
TTPOIOV, HEIWOTE ETTOPEVWG EAAPPA TNV Trieon oTn Aafn
TNG KaPTTAvag oUTwG WOoTE VA  KAtaoTei duvath n
ammdéoTTacn Tou QIAY OTTO TNV TTEPIOXN TNG GUYKOAANGONG
EVTOG.

Me 10 Beti xép1 BonBAOTE TNV ATTOCGTTACT TOU QIAY ATTO TIG
AeTideg oUYKOAANGNG TTPOG Ta £EW.
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7.1. NMpo@uAGseIg yia eTTEUPBACEIS TAKTIKAG CUVTAPNONG
H TAKTIKH ZYNTHPHEH NPEMEI NA TPATMATOMOIEITAI ANO EIAIKEYMENO MPO:QMIKO KATAAAHAA EKMAIAEYMENO.

Mpiv mpayparotroioere otroladnrore eméufaon ouvripnong oBAOTE TV pnxavy dpwvrag oTo
YEVIKO S1aKOTITN, BYAATE TO BUOUA ATTé TNV TPi{a PEUPATOG KAl TTEPIMEVETE VO KPUWO'EI N pnxavn!

7.2. NMivakag ouvTApnong

H TutroAoyia Tou PNXavAPATOG ATTAITE HEIWPEVEG EPYOTIEG TUVTAPNONG, TTAPOAa auTd aKOAOUBAOTE TO TTPOYPAUMA GUVTAPNONG.

ZYXNOTHTA | EEAPTHMA TYNOZ EPTrAZIAZ

Kdabe Mnxdavnua KaBapioTe 10 pnxdvnua pe éva mavi Bpeypévo e vepo.

npepa

Kdabe Aettida ouykOAANONG | AQaipEoTe e Eva OTEYVO TTaVi T UTTOAEIJUOTA TOU QIAY TTOU PTTOPET va

nuépa arroTiBevral aTn AetTida guykOAAnong.

Kdabe Mavw kautTdva KaBapioTe TO eEWTEPIKO KAl EGWTEPIKO TNG KAPTTAVAS aTTO TTAEEIYKAGG

nuépa atrd TTAEEIYKAGG OTTOKAEIOTIKA KAl JOVO g vePS KAl GATTOUVI.

Kdabe Kdatw kaptéva A@aipéoTe Ta UTTOAEIJPATA TOU QIAY TTOU £X0OUV atToTeBEl yéoa aTnv

nuépa KOUTTava Kal aTnV TTEPIOXN TOU TTveUpova BepudTnTOG YE CUPTTIECUEVO aépal.

Kdabe Aettida ouykOAAnonG | BeBaiwBeite 611 dev €xel Oapei n AetTida ouykOAAnong.

MAva EAéyETe TNV KaTAOTACON TNG POOPAG TOU TEPASGV KOl AV €ival ATTapaiTnTO
QVTIKOTAOTHOTE TO.

Kdabe Yypd wugng EAéyEre TO eTTiTrEd0 TOU UYPOU KaI avayeUioTe TO AV gival ATTAPAITATO.

3 prveg

7.3. KaBapiopog Aeridag cuykOAAnong

Q Aogaipeite pe éva aTeyvo TTavi Ta UTTOAEiYPATA QIAY TTOU
evoéxetal va pévouv  oTn  Aetmida  ouykOAAnong.
[MpaypaTOTIOIEITE TNV TTAPATTAVW EPYOCia AUEOWS PETA
atmé piIa OuykOAANon €101 WOTE Ta OKOPa  CeoTd
UTTOAEIJUOTA VO a@aIpoUvTal e EUKOAIQ

Q MNa koAUTEpo KaBAPIOPO CUCTAVETAI N TTEPIODIKA
ANiravon  1Tng  eAtmidag  ouykOAAnong  pe 1O
avTIoUYKOAANTIKG ypdoo pe teflon Tou cag mTapéxetal
ME TN WNXavh.

7.4. ATropdkpuvon @Upag atrd TTAACTIKO QIA|

Q [lNpotol ATTOPOKPUVETE EVOEXOUEVA UTTOAEiUPATA QIAY
amd Ta {eoTA PEPN TNG MNXAVAG (TT.X. OTO QTUAPAKI
avoiyuatog BaABidag Bépuavang), TTEPIUEVETE WOTTOU N
MNXavA va Kpuwaoel dedVTWG

Q 2TV TEPITITWAON TTou TTPETTEl va KaBapioeTe TNV KATW
Kautrdva oa@aipeite 10 OIKTUWTO TmdTto  (12) Kai
OTTOMOKPUVETE TA KOPPATION TTOU £TTECAV OTO E0WTEPIKO
ToU PEPOG (eikGva A)

Q Orav n pmouTiva TNG QUTOUOTNG CGUOKEUNG TTEPIEAIENG
(29) eivar yepatn, apaipéoTe To QIAY EgRidwvovTag TNV
AaBn (30) kar aaipwvTag Tov dioko (31) (eikéva B).

7.5. KaBapiopog TG unxXavig
lMNa v kaBapidTnTa ™G dvw kKaptravag (18)
KaBapioTe eowWTEPIKA Kal e§WTEPIKG IOVO E vEPO

Kal oaTrouvi.
Mnv xpnoIPoTTOIEiTE ATTOPPUTTAVTIKA HE OIaAUTEG

TTOU €eVOEXETAl VO TIPOKOAEGOUV (NuIG OTnv

Kautrava (18) Kal va geiwoouv Tn dia@avela Tng.

Q la tov KaBapioyd TNG PNXavig XPNOIYOTIOIEITE éva
Bpeypévo tavi.

Q Ed&v n unxavh Asitoupyei og xwpo pe okodvn gival
amapaitnTo va KaBapifete TMO CGuXvA Tn unxavn,
€CWTEPIKA KAl ECWTEPIKA. ZUCTAVETAI KUPIWG va
aQaIPEITal N OKOVN TTOU PEVEI OTA ECWTEPIKA NAEKTPIKA

pépn.
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7.6. "TEAeyX0G WUKTIKOU uypouU (61Tou TrpoBAETTETAI)

EAéyxete kd@Be 3 pnveg 10 emimedo TOu uypoU WuEng
EefIdwvovTag Tov Tiow Trivaka (34).

BeBaiwBeite 611 TO €MiTTEdO TOU UYPOU dEV €ival KATWTEPO TOU
onueiou TToU evdeikvuTal, BIAPOPETIKA EEBIBWOTE TO TTWHA (35)
Kal TTpooBéoTe éva peiyda vepoU KAl AVTIWYUKTIKOU uypou
(10%).

7.7. AN\ayn teflon ka1 AdoTixou

Otav ol ouvdéoelg amod teflon (32) eivar TTOAU @Bapuéveg,
avTIKaBIoTACOTE  TIG  PE  Ta  avTioTolXa  aVTOAAOKTIKA
TIPOCEXOVTAG N TOTTOBETNON Va gival YPAMIKA Kal ETTITTESN.
KaBapiete 10 AdoTixo (33) ME OTTOPPUTTAVTIKO TTPOTOU
TOTTOBETACETE TNV AQUTOKOAANTN teflon Tavia.

Edv kai 10 AdaTixo (33) eivar @Bapuévo 10 avTIKaBIOTATE ME
TOV ak6AouBo TpoTTO:

Q Agaipeite T0 TTAAIO AGCTIXO

KaBapilete TNV utTodoXn OTTOU £ival TOTTOBETNPEVO
TotroBeTeiTe YPAPMIKA TO VEO AAOTIXO

KaBapilete pe ammopputravtikd To AdoTIXO

a
a
a
Q TomoBeTeite TNV AUTOKOAANTN Tauvia teflon.

7.8. AAAayn Aemridag ouyk6AAnong

MNa va avrikaraotioete TN Aemida  ouykdAAnong  (13)

akoAouBeite Tnv €€n¢ dladikaaia:

Q  AIOKOTITETE TNV TAGN GTN INXAVH

Q =eRidwvere TIg TpEIg PBideg (20) — (21) — (22)

Q Agaipeite TNV TTAAIG AeTTida CUYKOAANGNG

QO KaBapifete Tnv uttodoyxr) Kol €4av  gival  amopaitnTo

avTikaBiotate 10 povwtikG teflon (23) Tou KevTpiKoU

OKPOOEKTN

Eicdyete Tn véa Aetrida ouykOAANONG EeKIvWvTag atmd Tov

KEVTPIKO akpodEKTN Kal oiyyeTe Tn Bida (21)

Q TomobBeteite TN véa Aemida ouykOAAnong &uotd pe TNV
TPUTTA TWV JIKPWYV TTIOTOVIWYV (24) Kai (25)

QO OAokAnpwvete TV  TOTTOBETNON NG  VvEOG  AgtTidag

OUYKOAANoNG o€ 6An Tn Béon

>mpwyveTe BaBid To TTiow MOTOVI (24) TTPOg TN AeTida

OUyKOAANONG €101 WOTE N AETTIOA va PTTEl OTNV TPUTTA TOU

TMoTovIoU Kal o@iyyeTe TN Rida (22)

Q Zmpwyvete BaBid 1o pmpooTivé moTévI (25) TTPog TN
Aemida ouykOAANoNg €101 WOTe n AetTida va pTTeEl OTnV
TPUTTA TOU TTIOTOVIOU Kal o@iyyeTe TN Bida (20)

Q TomobBereite 710 teflon ToOU €&€xel amd TOV KeEVIPIKO
OKPOOEKTN

0O BeBaiwbeite 6T n Aemida ouykOAAnong eival owaoTtd
ToTToBETNUEVN KOl O€ TAON.

O

O
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7.9. AUon Twv TTpoBANuATWY

NMPOBAHMA

AITIA

AYZH

To pnxdavnua ekTeAei
TN ouykOAAnon aAAd
eV EPUOCUPPIKVWVEI

H Beppokpaacia Tou TrveUova BepudTnTag
gival TToOAU xaunAn

AugnoTe Tn pubuiouévn BepudTNTA

H TrapdueTpog Tou Xpoévou ouaToAAg “Shri”
gival puBuiopévn oto OFF.

Auénorte Tnv Tin (0,1 = 10)

H TrapdueTpog Tng Beppokpaaciag Tou
Tveupova “tEMP" givan puBuiopévn ato
OFF.

AuénoTte Tnv Tipn (1 + 150)

To pnxdavnua gival o Bépuavan

Mepipévete péxpl TO0 PNXAavnua va eTacel m
pubuIouévn BepudTNTa (QTTEVEPYOTTOINGN
atd TN Auyvia “L1")

Agv TTEPIOTPEPETAI O AVEUIOTAPAG

O KIVNTAPAG TOU QVEUIOTAPA £XEI UTTOCTEI {nuId.
ETmKOIVWVACTE e TNV TEXVIKN UTTNPETia
eEuTTNPETNONG.

‘Exel EemepaoTei n péyiotn Beppokpaacia Tou
TTveUpova BeppdTNTOG.

‘Exel eTéUBel 0 BeppooTATNG aoPaAciag,
ATTOoUVOEOVTAG TNV AVTIOTOON.

ETTIKoIVWVAOTE PE TNV TEXVIKA UTTNPETia
eEUTTNPETNONG.

H 6gppoocuppikvwon
yiverail, aAAd dev givai
oHoIooP®N Kal
TANPNG.

To @IAY dev gival KaTAAANAO 1 gival KaKAG
TTOIOTNTAG

AVTIKATAOTAGTE TO QIAN

O1 d100Td0E€Ig TOU TTPOIOVTOG €ival TTAPa TTOAU
[VEAYe ¥

O1 dlaoTdoEIg TOU TTPOIOVTOG Eival
HEYOAUTEPEG ATTO EKEIVEG TTOU ETTITPETTOVTAI
(S¢eite TTApdypago 3.1.)

H 6gppoocuppikvwon
TTAPOUCIALEl
“@uoalideg” (TO QIAM
Oev €QATITEI OTO
POioV)

To @IAY OV €XEI MIKPEG OTTEG

AQAOTE va KUANOEI CWOTA TO QIAM SlaPETOU
TWV JIKPWV oTTwyV (deite TTapdypago 6.2.)

O1 pIKpo-0TTEG gival UTTEPROAIKE HIKPEG.

MeiwaoTe TNV atrdéoTaon YETAEU TOU UIKPO-
TpuTTavIioU Kol TOU KOVTPAOT (BeiTe
TTapdypago 6.3)

H ocuykéAAnon avoiyel
KOTA T
Oepuocuppikvwon

H Adpa ouyk6AAnong eival Bpwuikn f €XEl
utTooTEl CnNUId

KaBapioTe Tn Adpa ouyk6AAnong i
QVTIKATAOTAOTE TNV Qv £XEl UTTOOTEl CnuId

O xpdvog ouykdAAnang eival AdBog

PubBuioTe 10 Xpdvo TG GUyKOAANGNG

H Trieon Tou Kwdwva dev ival apKeTN

AugnoTte eAappwg TV TTiean otn Aafr] Tou
KWOwva

H ocuykéAAnon &ev
€ival KAVOVIKA

To @IAy dev gival KatdAANAo 1 gival KaKAg
TTOI0TNTAG

AVTIKATAOTAOTE TO QIAY

Agv yiveTai n
OUYKOAANnoN

O xpdvog ouykOAAnong eival TToAU xaunAdg

AugnaoTe Tn pubuiouévn TIuR

H Adpa ouyk6AAnong dev Tpo@odorTeital

EmmokeudoTe To TPO@OOOTIKO KUKAWUG TNG
Aapag ouykdAANoNG.

ETTIKoIVWVACTE PE TNV TEXVIKNA UTTNPETia
e€uTTNPETNONG

To 1e@ASV ri/Kail n TolpoUxa ToU KAAUPUOTOG
£xouv @Bapei

AvTIKOTOOTAOTE TO TEPASV r)/Kal TNV TOIYOUXA
TOU KAAUPUATOG

H Adpa ouykOAAnong éxel uttoaTei {nuid

AvTiKaTtaoTAaTE TN Adpa GuykOAAnong

Mapoucia Katrvou
KOTA TN OUYKOAANnon

O xpdvog ouykOAAnong gival Tépa oAU uwnAog

MeiwoTe TN puBpIouévn TIPA

YTapyouv uttoAgipparta o1n Adua ouykOAAnang

KaBapioTte TN Adpa ouykOAAnong

Av JETA TNV EKTEAECT) TWV TTAPATTAVW EAEYXWV TO MNXAvNUa Sev AsiToupyei akOpa TEAEIA, ETTIKOIVWVAOTE JE TNV
UTTNPECIA TEXVIKNAG UTTOOTAPIENG TTEPIYPAPOVTAG HE aKpPifela TO TTPOBANMA TTOU £XEI ELPAVIOTEI.

7.10. ATroouvapuoAéynon, didAuon Kal ATTOPAKPUVOT UTTOAOITTWV

MPOZOXH!

A

O1 epyaaieg amoouvappoAdynong kai didAuong TpéTrel va avaAapBdavovTal amd €I0IKEUPEVO TTPOCWTTIKO
TTOU Va £XEI TIG INXAVIKES Kl NAEKTPIKES YVWOEIC ATTAPAITNTES YIa va SOUAEWEl o€ a0QAAEIC CUVONKEG.

AkoMoubeite TnVv £€n¢ dladikaaia:
O ATmoouvoéeTe Tn unxavh atré 1o SIKTUO NAEKTPIKNG Tpo®odoaiag
QO ATmoouvapuoAoyeiTe Ta PEPN.

OAa 1O aTroppipgyOTa TIPETTEl VA PETAXEIPIfOVTAI

va JSiati@evrai

A AVOKUKAWvVOVTal avdAoya HE TNV

KaTnyoplotroinon kKail TiS TTPoRAeTopeveg S1adIKaoieg amrd Tn vouoBeoia Tou KPATOUG E€YKATACTAONG TNG

MnNXavig.

To oUpBoAo deixvel 6TI TO TTPOIOGV AUTO BEV TTPETTEI VA PETAXEIPIOTEI GAV OIKIOKO OKOUTTIO!I.

BeBaiwbeite 6T TO TIPOIGV OTTOMOKPUVETAI PE TOV OWOTO TPOTTO, autd Ba Bondroel oTnv TTPOANWN evdeXOuEVWV
apvnTIKWV €TTAKOAOUBwWV yia To TTEPIBAAAOV Kal TNV uyeia Twv avOpwTiwy, Ta oTroia Ba PTTopoUcE va TTPOKAAECE!
aKOTAAANAOG XEIPIOPOG TOU TIPOIGVTOG autol. lMa Mo AETITOPEPEIG €TEENYATEIG OXETIKA HE TNV AVOKUKAWON TOu
TIPOIGVTOG AUTOU, ETTIKOIVWVACTE PE TOV TTPOUNBEUTH) TOU TTPOIOVTOG 1 SIAPOPETIKA PE TNV TEXVIKA UTTOOTHPIEN PETA TNV
TTwANoN A Kal 70 app6dIo OEPPRIS YIa TO XEIPIOPO TWV ATTOPPIYUATWV.
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| KepdAaio 8. Eyyunon | EL |

8.1. MoTotroINTIKG £yyUNong
H eyyunon ioxuel yia 12 pAveg ammd TNV nUEPOMNVIa €YKATACTACNG KE TOUG OPOUG TTOU AvVAyPAPOVTAl GTO £yXEIPIDIO
00NYIWV. ZUPTTANPWOTE TO TTIOW PEPOG TNG KAPTAG O€ KABE aneio TNG Kal TaAXUOPOUATTE TNV.

8.2. Opol gyyunong

H eyyunon 1oxUel yia 12 prveg atmd Tnv nuepounvia Tomodétnong g unxavng. H eyyinon tepi€xel TNV avTiKatdoTaon n

TNV OWPEAV ETTIOKEUR OAWV TWV KOUUATIWV EKEIVWYV TTOU EUEIS KPIVOUHE EAQTTWHATIKA AOyw aTéAglog Twv UAIKWwy. Ol

ETTIOKEUEG KAI Ol AVTIKATOOTACEIG YivovTal ouvhBwg aTnv £5pa TOU 0iKOU TTapaywyrg Kal 0 ayopaaTng Ba emmRapuveTal he

Ta £€00a PETOQOPAG Kal epyaoiag. EAv n emokeun ) n avrikotdoToon yivel otnv €dpa Tou ayopacTr| autog Ba

empBapuvBei pe Ta £§0da epyaaiag, Tagidiou kai arrolnuiwong ekTog £0pag. O1 TTapoxEg eyyunong Ba ekteAouvtal pévo

uTTOé TNV €uBUVN Tou oikou TTapaywyng n egouciodoTnuévou TTWANTH. Ma va éxeTe dIKAiwPA OTIG TTAPOXEG TNG £yyunong

ATTOOTEIAATE GTOV 0iKO TTAPAYWYNAG ] GTOV ££0UCIOBOTNHEVO TTWANTH TO EAATTWHATIKO KOUUATI, WOTE VO TTpAyUOTOTTOINOE

n €mokeun A n avrikardotaon. H mapddoon Tou €TTICKEUOGUEVOU KOUUATIOU 1 VOGS KaIVOUPIOU GUUTTEPIAQUBAvETAI OTNV

TTapoxr eyyunong. H eyyunon dev 10x0el:

Q Stnv TepiTTwon TTou dev €xel OTaAEl aueca Taxudpouikwg 1o MIZTOMOIHTIKO EMMYHZHZ tnv oTiyun Tng ayopdg,
KATGAANAG GUUTTANPWEVO KAl UTTOYEYPANMEVO EVTOG 20 NUEPWV

O St TrePITTTWON EAATTWUATIKAG €YKATAOTAONG, Tpo@odoaoiag, duéAeldg kKatd Tn XpAon 1 Xepiopyolu otmd pn
e¢oualodoTtnuéva aToua

Q Se mepiTTTwon aAaywv aTn pnxavr dixwg ypatrTr) €yKpIion TOU 0iKou TTapaywyng

Q Se mePITTTWON TTOU N Pnxavr ogv gival TTA(oV IBI0KTNTIa TOU TTPWTOU AyopaoTr.

O oikog Trapaywyng dev @épel uBUvn BAaoel vopou yia {nuieg rou TTPokKARBNKav o€ dTopa i} AVTIKEIPJEVA KAl TTOU

o@eilovTal o€ EAATTWHATIKN EYKATAOTACN 1 OUVOeON OTO BiKTUO NAEKTPIKAG TPOQPOdooiag i EAATTWHATIKAG

yeiwong N oe mepimrwon aAAoiwong tTng pnxavis. O oikog Tapaywyng diatnpei 1o SiIKaiwpa va ETIQEPE]

aAAayég i} BeATIWOEIG avAAoya PE AVAYKEG TEXVIKEG | AEITOUpyiEG.

A OMOIAAHMOTE ANTIAIKIA APMOAIA AIKAZTIKH APXH EINAI EKEINH TOY
BERGAMO (ITAAIA).
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|CnaBa 1. OnucaHue | RU |

1.1. NMpeaucnoBue

HaHHoe “PykoBoactBo” nogrotoerneHo B cootBeTcTBum co craHaaptoMm UNI 10893 ot utons 2000 roga. OHO HammcaHo Anis BCex rnorb3oBarernen
MalLLKHbI B LIENsix 0becneyeHuns ee npaBuribHON SKCryatauun. XpaHuTe 3TOT A0KYMEHT B NErKOAOCTYNHOM M3BECTHOM BCEM MONbL30BATENSIM MECTE
Hefaneko oT MalmHbl. JTo “PykoBOACTBO” SBMSETCA YacTbio MalLMHbI U obecrieumBaeT ee GesonacHoe Mcrnonb3oBaHue. [ns nyyliero NnoHUMaHus
Mbl JaéM OnpeaerneHs CrieaytoLLmX CYMBOSIOB.

OCTOPOXHO!
A MpaBuna TexHWkM 6e3onacHOCTM AN oneparopa. ATo NpeaynpexaeH1e ykasbiBaeT Ha Hanuume onacHoOCTU, KOTOpas MOXeT
HaHeCTV NoBpPEXAEHMA N1LIaM, paboTaloLMM Ha MaLLMHe.

OCTOPOXHO!
Fopsiune y3nbl. YKasbiBaeT Ha ONMAacCHOCTL OXOrOB C PUCKOM HECHaCTHOro Criyyasi, BO3MOXHO TAXENbIX, Ans onepaTopos
MaLUMHBbI1.

OCTOPOXHO!
He kacatbcs!

BYObTE OCTOPOXHbI!
3HaK yKa3bIBaeT Ha MecTo, Fie €CTb BO3MOXHOCTb NMOBPEXAEHNA MalLMHBLI WU-WUIW ero y3oB.

Bce npaea Ha BocrnpousBegeHne AaHHoro “PykoBOACTBA” nMpuHagnexar koMnaHuv-npoussoauTento. lMNepeneyatka, Aaxe vactuyHas, 3anpelleHa
3akoHoM. OnucaHust 1 UnncTpaumm B AaHHOM “PykoBOACTBE” He SIBMSIOTCS 00si3aTenibHbIMK, NMO3TOMY KOMMaHWS-NPOM3BOAUTESb OCTaBMseT 3a
coboli npaso B foboe BpeMsi BHOCUTL Mtobble u3MeHeHns B “PykoBOACTBO”, ecrin COMTET 31O LernecoobpasHbiM. [JaHHoe PykoBOACTBO Henb3s
nepefaBaTth TPETLYM NLAaM 6e3 MMCLMEHHOTO pa3peLLIEHV S KOMMaHWUM-NPOM3BOANTENS.

1.2. XapakTepucTuku MaLLnHbI

BbI nproBpeny MaLLMHy C NPEBOCXOAHBIMM XapaKTEPUCTVKaMI U C BbICOKOW NPOU3BOAWTENBHOCTLIO, M Mbl Briarofapyv Bac 3a caenaHHbIN BbIGOP.
Cwcrema ynakoBKu, MPOV13BOAMMON 3TON MaLLIMHOW — YHYKarbHa, OHa 3apekoMeHoBarna cebsi Bo BCEM Mupe hakToMm cyLlecTBoBaHus 6onee 300000
MaLLVH, paGoTaloLLWX B OTPac/u Tapbl U yrakoBkW. MpoBepka BpeMeHeM JaHHOW TEXHOMOMMM, a Takke KauecTBO KOMMIIEKTYIOLLWX U MaTepuasios,
UCToMNb3yeMbIX B MPOLECCE MPOM3BOACTBA U WUCTbITAHUIA, SBMSIOTCS NyuLUei rapaHTUEN BbICOKOW MPOM3BOOMUTENBHOCTU U HAAEXHOCTU AAHHOM
MaLLmHbl.MallMHa MOXeT BbiTb WCMoNnb3oBaHa Afist CBApVBaHUS U TEPMOYCaZK/ CaMON COBPEMEHHOMN MIacTVKOBOWM MIEHKW, UMM e MpOoCTO Kak
MalLvHa A7is 3anaviBaHus nakeTos, bnaropaps eé creuparnsHoMy paboydeMy KOHTYpy. B nocneaHem criydae, MOXHO YrNakoBbIBaTb U3AENus B MsIrkue
nakeTbl 6e3 TepMOyCaaKm.

1.3. TexHUYeckne gaHHbIe MaLUUHbI

Replay 40 Replay 55
WvpuHa “a” 1330 mm 1330 Mm
OnuHa “b” 920 mm 920 Mm
Beicota “c” 880 mm 880 mm
Bec 111 kr 126 kr
4 Replay 40 Replay 55
WupuHa “a” 1160 mm 1260 mm
OnuHa “b” 700 mm 810 mm
c
BeicoTa “c” (Konmnak 3akpbIT) 1120 mm 1165 mm
BbicoTa “c” (konnak oTKpbIT) 1220 mm 1310 mm
A4 Bec 90 kr 105 kr
Makcum. npon3BoaANTENBHOCTb 300 ynakoBok/4ac 300 ynakoBok/4ac
|CnaBa 2. XapaKkTepuCTUKN NNEHKU | RU |

2.1. Ucnonb3yemblie BUAbLI NIEHOK

MawwnHa moxeT paboTtaTte C MOObIMM  TUNaMuM  TUNaMuM  TepMOYCado4HOW U
HeTepMoyCcago4YHOW NMNEHKN, MPUMEHSAEMOW B MWLLEBOW MPOMBILLNIEHHOCTA U UMEIOLLMX
TonwuHy ot 15 go 50 mukpoH. Mbl pekomeHayem Bam, pagu Haunydywux pesynbTaToB
3anavikv, NPUMEHsTb NMEHKY, NpoAasaemMble HaMmu. CneumanbHble XapakTePUCTUKN HaLIMX
NNEHOK obGecneymBalOT HaAEXHOCTb YNakoBOK (C  TOYKM 3PeHUs  AEeNCTBYIOLLMX
HOPMaTVBOB W 3aKOHOB) W Hawmyylwylo paboTy HawmMx MawuH (C TOYKM 3peHus
cobnogeHns TexHnkn 6e3onacHoOcTy).

Replay 40 A =500 mm MAKC. D =250 mm MAKC. d=77 mm
Replay 55 A =600 mm MAKC. D =250 mm MAKC. d=77 mm

: Mpwu BbIGOpE NNEHKM NONb3yNTEeCh TabNMLaMn TEXHUYECKUX XapaKTEPUCTUK NITEHKM,

HOpMaMM TeXHUKM 6Ge3onacHOCTM UM AaHHbIMA  30eCb  yKa3aHUsMU no
MCMNONb30BaHUIO NIEHOK!
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|CnaBa 2. XapakTepuCTUKN NNEHKKN | RU |

2.2. PacyéTt nonockl A Ang NNéHKun
Monoca A=b +c + 100 mm

CnoBo “nonoca A” 3aecb 0603Ha4aeT Nofocy NMAEHKN C LUMPUHOM, KOTOPYHO OOJPKEH UMETb ./cI
PYFMOH C NNEHKOM, YTOOblI HOPMarbHO yNakoBaThb NPOAYKT. -

|CnaBsa 3. YcnoBus ncnonb3oBaHWsA MalUMHbI | RU |
3.1. MakcumanbHble pa3mMepbl U BeC yNaKOBKHU

Replay 40 a =400 mm b =250 mm c =160 mm Bec = 10 kr

Replay 55 a =500 mm b =380 mm c =200 mm Bec = 15kr b~ To.a
MpumeyaHue: ykasaHHble B Tabnuue pasmepbl OTHOCATCH TOMbKO K CrydasM, ecnu e
MakcuManbHbIi pa3vep B3AT MO OAHOW OCM (a MO APYrMM OCAM — AOMKHbI ObiTb He !
MakcumanbeHbl). [ns makcumansHoro pasmepa ynakosku (b x ¢) Bbl 4OMKHbI y4nTbIBATHL

cBefieHust U3 rmaebl 2.2., B KOTOPOM MOKa3aHo, 4To cymMMa pa3mepoB (b + ¢) Ha 100 mMm ‘
yXe, YeM LUMPUHA PYFOHA NNEHKU.

3.2. MpoAykTbl, roaHbIe ANns YNakoBKU

lU,aHHbIe MalUVHbl CMOCOOHbI 3aknyaTbh B YNaKOBKY LWWPOKYKO rpynny pas3finyHbIX NpoAyKTOB, TaKUX KaK: nulleBble
NpoayKTbl, NPOAYKTblI ANs npoJaxu, rpaduyeckas u no4vtoBas NpoAaykuusi, NpoayKumsi AN Po3HUMYHas TOProBnu,
NPpOMbILUNEHHbIEe n3aenna, TeKCTUrbHaa npoaykuma.

3.3. MpoAaykTbl, 3anpeLéHHble K ynakoBKe

KaTeropnuecku 3anpelleHo ynakoBbiBaTb Crieaytolime Buabl NpoayKuuu, Y4Tobbl n3bexatb CEpbE3HOro MoBPEXAEHUS
MalLUWHbI, @ TaKkke NPUBECTU K pUCKaM MOMy4eHUsi TpaBMbl ONepaTopoM:

A\

Bnarocopepxatuye U HeyCTonumBbIe NPOAYKTHI

Pa3nuyHoro Tvna v NIoTHOCTU XXKUAKOCTU B XPYTKUX KOHTEMHEpaX

JNerkoBocnnameHsioLLMecs MaTepmarns! 1 B3pbiBYaTbie BellecTsa

dnakoHbl C rasoM Mo AaBneHrem 1 drakoHbl n6oro Trna

Cbinyyve 1 netyyme nopoLLku

Cbinyyure BellecTBa C YacTuLaMu, Kotopble Gonee Mernkue, YeM OTBEPCTUS B pelléTyaTon naHenm
JNioGble maTepuanbl U U3LENUs MpW YCIIOBUM, YTO OHM MOTYT KakMM-TO 00pasoM ObiTb onacHbIM AJis
paboTHVKOB U NMOBPeaUTb CaMy MalLUHY.

oocooo0o0o

|FnaBa 4. NMpaBuna TexHMKN 6e30MacHOCTM | RU |

4.1. Mepbl NpeaoOCTOPOXKHOCTU

OuyeHb BaXXHO BHMMATENbHO MPOYUTaTh BCE YacCTu 3TOW rNaBbl, MOCKOSIbKY B HEll COAEPXUTCH BaxHas MHgopmaums o

puckax, C KOTOpPbIMU MOXET CTOMKHYTbCS ornepaTtop NpwW HenpaBWIbHOM 3JKChnyaTauum MaluuHbl. OTU HOPMaTUBHbIE

TpeboBaHUs ABNAIOTCA (DyHAAMEHTaNbHbIMK, K HAM [OOMKHblI ObiTb A0OaBMNeHbl Takke cneumguyeckne HOpMaTuBbI,

OencTByloLWMne B CTPaHe YCTaHOBKN MaLUUHbI.

e YcTaHoBKa MalUWHbI AOMKHA BbINOHATLCSA crneumnanbHo 00YyHEHHbIM U YNOTHOMOYEHHbLIM TEXHUYECKUM NEePCOHArnoM.

e  MawwuHa He nNpegHasHaveHa Ans UCNONb30BaHWUSA NULaMu (B TOM Yucre AeTbMU), Y KOTOPbIX CHUXEHb! dn3ndeckune, CeHCOpHble

UMM YyMCTBEHHbIE CMOCOOHOCTW, WNKM OTCYTCTBYIOT HEobXoAMMble OMbIT UMW 3HaHUS, MOMyYeHHble OT Nuua, OTBEYaloLlero ux

6e30nacHOCTb, KOHTPOMS UMW UHCTPYKTUPOBAHWA MO BOMPOCaM JKCMyaTauymn 3TON MaLlnHbI.

[eTn fomkHbl ObITb NOA NPUCMOTPOM, YTOOBI OHW HE Urpanu ¢ MaLUVHOW.

He ncnonb3oBaTb MalUVHy B LiENsiX, OTIINYHbLIX OT YKa3aHHbIX B OrOBOPE KyMniu-npoaaxu.

He nossonsiTte HeaBTOPN30BaHHOMY NepCoHany BbIMOMHATL PEMOHT 060pyAOBaHMA 1 MobbIe Apyrvie onepauvn Ha MaLluHe.

OnepaTtop AdoMmxeH 3HaTb BCe NpeaynpexaeHusi, kacatolmecs ero paboTbl, a Takke Bcerga ObiTb NPOUMH(OPMMPOBAHHBLIM

OTBETCTBEHHBIM JIMLIOM 00 UMEIOLLMXCS pUCKaX, KacaloLmxcs ero paboTbl.

XOpOoLLO 1 HaaEéXHO 3acTerHyTb Ha 3ansiCTbe pykaBa paboyen oaexapl.

e  3aboTnvBo OTHOCUTLCS K paboyemMy MecTy 1 Mpoxodam BOKPYr MaLUWHbI, KOTOPble He AOMKHbLI MMETb NPenaTcTBun, ObiTb BCeraa
YNCTBIMM N XOPOLLIO OCBELLEHHBIMU.

e [lepen Hayanom aKcnnyaTauMu MalUMHbI YCTPaHWTE BCE BO3MOXHblE OnacHble ycrnoBus paboTbl, a Takke Bcerga coobliaiite

OTBETCTBEHHOMY 3a y4acTOK 06 0bHapyxeHun HemcnpasHOCTel B paboTe.

He nonb3oBaTbCs MalLUHOW B aBapUAHOM COCTOSHUM.

3anpelyaeTcsi HapyLlaTb YCTPOMUCTBA U KOHTYpbl 6e30MacHOCTU.

3anpellaeTcs BHOCUTbL U3MEHEHNS B MaLLMHY 6e3 paspeLleHns Ha 3TO KOMMaHWU-U3roToBUTENs.

Ecnu noBpexaéH TokonoasoasLmi kabens, ero HeobxoaAMMO 3aMeHNTb, 0OpaLLasiCh K U3rOTOBUTENIO UK B CIYxDy TeXHWYecKown

nogdepxkn, B nobom cryyae, onepauuio OOSKEH MNPOBOAMTb MNepcoHan C COOTBETCTBYHOLWEN KBanudukauven, 4Tobsbl

npeaynpeanTb NoOo pUCK.
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|CnaBa 4. MpaBuna TexHMKKU 6e30MacHOCTH | RU |

. Bo BpeMsi pyHKLMOHMPOBaHMS MaLLUMHbI 3NEKTPOLLUT AOSMKEH ObiTh BCEraa 3aKpbiT.

. Bo Bpemsi paboTbl MaLLMHbI 3anpeLLeHo KypuTb!

. 3anpelyaetcst nponsBoauTb Mtobble onepaumn No TexobcrnyxmBaHUO /MM HacTpolike BO BpeMs paboTbl MawwvHbl. 3alwuTHbIe
YCTPONCTBA AOMKHbI CHUMATbCH TONbKO crieuuarnbHO 00y4eHHOMY B 3TUX LieNAX PEMOHTHOMY nepcoHany.

. 3anpelyaetcs paboTaTb Ha MallMHe, He YCTaHOBMB MpeaBapuTENlbHO Ha MeCcTO BCe 3aluuTHble ycTpolctea. lNepen Hayanom
3KCnnyaTauum NpoBepbTe NPaBUbHOCTb YCTAHOBKM BCEX CHATBIX 0 3TOr0 3aLLUTHBIX YCTPOWCTB.

. Ecnu onepaTtop OTXOAMT OT MalUMHbl, TO OH AOIMKEH BbIKMIOYMTL €e nuTaHue, noctasme B nonoxeHve “0” (BbIKI1.) rnaBHbin
BbIKMoYaTenb MalluHbI!

. M3roToBuTENb HE HECET HUKAKOW OTBETCTBEHHOCTU 3a yLepO, HAHECEHHbLIV NOASM UMW UMYLLECTBY NO NPUYMHE HecobnoaeHus
npasun 6e3onacHoOCTy.

HEOBYYEHbIE PABOTHUKW HE MMEIOT NMPABO PABOTATb HA MALLVHE!

Ha pa3nuyHbIX 3Ttanax paGOTbI MalWWHbl NTOMHUTE, YTO CUJTbHO HarpeTbie y35ibl MOryT AoCcTuraTtb
TeMmnepaTtyp, MOrywmx Bbi3BaTb OXXOrm y nepcoHana.

O Cpasy nocne 3ananku 3anpeLleHo TporaTb fe3Bue 3anawku
(13), nepecekasi pykoit 3aWwuTHbIN Bapbep. CyluecTByeT puck
oXora, Tak Kak ne3Bue 3ananku MOXeT BCE eLlé ocTaBaTbCs
ropsymm

0 3anpelwieHo npov3BoAUTb 3anaviky MNpu CrOMaHHOM ne3Bun
3anavikv (13). HesameanuTenbHO Npov3BeanTe ero 3ameHy.

O Ha oatane HarpeBaHWsi 3anpelieHo TporaTb fonartky
3aKkpbiBaHMsA Bo3gywHon nonoctn (16).  CyuwectByeT puck
oxora.

O He poTtparmBaTbCs OO0  Haxogsllerocs B ABWXEHWUU
BEHTUNISTOPA M He Wcronb3oBaTb MalwwuHy 6e3 peluéryaton
naHenu (12)

Q Y6egouTtecb, 4TO PpYNoOH C NNEHKOW NpaBWUMbHO
yCTaHoBneH B CBOEM rHesfe (14)

O Korpa annapat He paboTaeT, ero BepxHuiA konnak (18)
AomkeH 6bITb Bceraa oTKpbIThbIM
0 Tllepemewartb MawuHy € nomolbio konéc (19) Tomnbko Ha

KOPOTKNE PaCCTOAHUA U TOJIbKO MO pOBHOVI n I'OpVI3OHTaJ'IbHOVI
NOBEPXHOCTH.

4.2. OnucaHue HaKneek co 3HakamMm 6e3onacHoCTHU
Ha Kopnyce MallnHbl HaxogATCcAa cneayrwwme HaKnenkn co 3Hakamm 6e3onacHoOCTU:

= Ha nepegHen naHenn mMallUUHbI.
OnacHOCTb NopaxXeHusi ANEeKTPNYECKMM TOKOM!
Puck nopaxeHus TOKOM B SNEKTPOY3nax, HaxXo4sLWMXCA noa nepefHen naHenbo annapara.
Ecnu Bam Hago OTKpbITb NaHenb MallWHbI, TO CHavana OTKIOYUTE 3MEeKTPONMUTaHNe MallvHbl, a 3aTem
BblHbTE BUMKY kabens 13 po3eTkn CETU NUTaHUS .
Bo Bpemsi paboTbl MalLlMHbI €e NepeaHss NaHesb A0MKHA ObITb NPaBUIILHO YCTaHOBEHA.
= Haknewnku Ha 3alMTHOW NaHenu nepe ne3snem 3ananku.
= Haknewnku Ha 3alMTHOW NaHenn HarpeBaTenbHOW NONOCTU NO3aAn pPeLléTyaTon naHenu.
BHUMAHMUE! lNopsune koMnoHeHTbl. YKa3biBaeT Ha PUCK OXora, a creaoBaTesibHO, ONacHOCTb
Aaxe TsHKENou TpaBMbl ANA He3alULWEHHOro oneparopa.

4.3. CpeactBa MHAMBUAYaNbHOWN 3alMUThI

Vcnonb3ynte OOTUHKK, 3aLUMLLAIOLLME HOTU OT yAapoB 1 caaBiiMBaHUA BO BpeMA TPaHCNOPTUPOBKU U
nepemMeLlieHna MallinHbI.

Vcnonb3ynte pa60lw|e nepyaTtKku, 3aluulauime pykn oT caaBimBaHnAa U Opyrmx MexaHn4eCcknx Harpy3ok
BO BpeMA TPaHCNOPTUPOBKN U NepemMeLlleHna MallnHbI.

Vcnonb3ynte pa60tw|e nepyaTtku, salimiiaoLme pykm OoT Nope3oB BO BPEMS 3aMeHbI NE3BUS 3ananku.

Wcnonb3yiite pabouve nepyaTku, 3alumLialolMe PyKU OT MEeXaHWYeCKOro M XMMUYECKOro BO3AeNCTBUS
nakyemblx MaTepuanoB, a Takke 3aluMlialolMe pyku OT BO3AEWCTBUSI BbICOKOW TemnepaTtypbl LiBa
3ananku n-unv nessus 3anankn (kotopas Moxet goxoamTb Ao 100°C).

’ |/|CI'I0ﬂb3yl7ITe pa6oq|/|e nep4yartkuy, 3awiuuiarouine pykm OoT nuileBbiX NPOAYKTOB, €Ciih Bbl UX
ynakoBbIlBaeTe.
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5.1. TpaHcnopTupoBKa 1 pasmeLleHne Ha paboyem mecTe

o [pexxge Yem BLINOMHATL Kaaoe AedCTBME MO MepeMeLleHUI0 MaluvHbl, yGexaanTecb, YTO NMoAbLEMHOE

: o TpaHCNopTMPOBKY U pa3MeLLieHne Ha paGoyeM MecTe BbINOJHANTE C NOBbILLEHHLIM BHUMaHWeMm!
CpPeACTBO COOTBETCTBYET BeCy NepeMeLlaeMoro rpysal

Q HoxHMLaMK paspexbTe TPaHCTOPTHbIE PEMHM (3alLyLLas rasa) v yaanure
KapTOHHYIO Tapy. YaanuTe BUHTbI U, BO3MOXHO, MIACTUHKW, KOTopble AepkaTt
MalLIMHY Ha MoAZoHe.

Ecnu Bamu 6bIn NpUoBpeTEHbl HOXKK:

Q BbIHbTE YMaKoBKY, B KOTOPOI HAXOAATCA HOXKM

Q MpunogHAMUTE MaLLMHY BUIOYHBIM aBTOMOMY34MKOM M MPUKPENUTE 4 HOXKA
BUHTaMM 13 KOMIIEKTa NOCTaBKM

Q OceoGoayTe BEPXHUI KONMak, Nepepesas yaepKUBaOLLNIA LLUHYP.

Ecnm Bl Kynunu ysen HakonneHna oTxoaos, To:
a PacnaKyﬁTe Yy3eJ1 HakonneHna 0TXo4oB U NOMECTUTE ero Ha pa60qu MecTe
COMMacHO NPUIOXXeHHbIM YKasaHUAM.

5.2. YcnoBus okpyxatowen cpeabl

Q [llomecute MalmMHy Ha paboyem MecTe, YOeaMBLLIMCE, YTO MO — FOPU3OHTASIEH, YTO OKPY)KaIOLLMIA BO3AYX HE BMaXeEH, N BOKPYr
OTCYTCTBYIOT rasbl, JIErKOBOCMITaMEHSIOLLMEC MaTtepmarnbl U B3pbiBOONacHble BellecTBa. MalumHa JorkHa CTOsATb TOMBbKO Ha
PPOBHOM, FOPU3OHTArBHON 1 HEBOCTINIAMEHSIFOLLIENCS NOBEPXHOCTU

O Boxpyr MaLLmHbI ocTaBkTe npoxoA, 0,5 MeTpa Ans Boaayxo3abopHbIX OTBEPCTUN 1 BEHTUNALMK

Q 3adwmKcrpyWiTe MaLLMHY Ha B HY>HOM paboyeM NornoKeHWM, C MOMOLLIbIO TOPMO30B Ha TPaHCMOPTHBIX KOMECUKAX.

YcrnoBvisi oKpyxatoLLIEN cpefbl, HeoOXoaVMble Ans paboTbl MaLLIMHbI:
Q Tewmnepatypa ot +5°C o +40°C
Q OrtHocuTenbHas BnaxHocTb oT 30% a0 90% 6e3 BbinaaeHns KoHaeHcaTa.

OcselLieHVe paboyero NoMELLIEHUS! IOIMKHO COOTBETCTBOBATL 3akoHaM, AEVCTBYHOLLIMM B CTPaHe, B KOTOPOiA paboTaeT MaLLMHbL. 310
OCBeLLIEHVE IOMKHO 0BECTe|MBaTL XOPOLLIYHO BUOVMOCTb MaLUMHbI, YTOObI HE HAHECTV Bpen 3peHUIo U 3[0pOBLIO OriepaTopa.

CTENEHb 3ALLUUTBI MALLIMHbI = IP20 _
YPOBEHbD LUYMA, NPON3BEOEHHOIO MALLMHOW, HAXE, YEM 70 aBb(A

5.3. dnekTpuyeckoe NnogKnoYeHne

Hanpsbkenue (B): cmoTpuTe Tabnnyky Ha Koprnyce MalluvHbl
YactoTta cetn ('u): cmoTpuTe Tabnmnuky Ha Kopryce MaLUuHbI
Makc. notpebnsemas moLHocTb (BT): cMoTpuTe Tabnuuky Ha Kopryce MalUuHbI v T Tz [Woa] A
MakcumManbHbI NoTPebnsemMblii Tok (A): cMOTpUTE TabnnyKy Ha Koprnyce MallWHbI

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

wrw w.minipack-torre it

MpumeyaHue: npu Bawem O6LLEHUMM C NPOM3BOAMUTENEM MalUuHbl Bceraa cooblialite emy Ha3aHue
MoZenu, CEPUIHbBIN HOMEP MaLLKHBI, KOTOPbIE YKa3aHbl B Tabnuuke Ha 3agHein 4acTy MalUUHbI.

A COBNIOOAATE NPABUNA TEXHUKW BE3ONACTHOCTU BO BPEMSA PAEOTbHI!

Ecnv MaLLmHbl He cHabxeHa ceTeBoI BUIMKOW, TO UCTOSNb3YTE BUAMKY C NapaMeTpamMiy HarpsbkeH st 1 ToKa,
yKasaHHbLIMW Ha Tabninyke Ha ee kopryce. 3Ta BUrika JorpkHa obsisaTesibHO COOTBETCTBOBATL HOPMaTUBaM
CTpaHbl, rae paboTaeT MaLlmHa.

CTPOI'0 OBA3ATENBHO HANMYUE 3ASEMNAIOLLIEA LUIKHbI!

Mepen, BbINONHEHMEM AMEKTPUYECKOTO MOAKIMOHEHNSt MaLLMHBI YOEOMTECH, YTO SIIEKTPUYECKas CETb MMeeT
HanpsbkeHne, paBHOE YkasaHHbIM Ha Tabrndke TeXaaHHbIX HA ee KOPMYCe 1 YTO KOHTAKT LUMHbI 3a3eMITeHs
COOTBETCTBYET [EVCTBYIOLLMM HopMmaTuBaM. Ecnim Bbl He 3HaeTe mapaMeTpbl CETU MEKTPONUTaHUS, TO
oGpaTUTech 3a MHopMaLME B 0GUC MECTHOTO MOCTaBLLVIKA 3TIEKTPOSHEPN.

OnepaTop MalWHbl JOMMKEH BbIHYTb BUIKY Kabens (MOyLLEero U3 SMeKTpoLLMTa MaLlvHbI) 13 PO3ETKU CETU
SMEKTPOMUTaHUSA.
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6.1. HacTtpownka

6.1.1. MNaHenb ynpaBneHusa
MawwnHa nmeeT naHenb ynpaerieHna, ¢ KOTOpOro MOXHO YCTaHOBUTb BCe (*)yHKLI,MM nporpaMmmMmmpoBaHmna n paGoqme
PyHKUMN.

Q1 MaBHbIN CeTeBOW BbIKNOYaTENb

¥ Knonka “YMEHbBLUEHUE”.
YMeHbLUaeT 3ajlaHHOe 3HaYeHne
napameTpa pyHKUNN

A KHonka “YBEJIMYEHUE".
YBenuumBaeT 3ajaHHOE 3HaYeHne
napameTpa hyHKLMM L3

3 KHonka“Soft Shrink” ("msirkast Q1 L4 S D L1 | L2

Tepmoycaaka"). |

[Mo3BonseT ymMeHbLINTL CKOPOCTb ®
BEHTUNATOPA gii
L1 Csetoauog TemnepaTypbl ® \WI ®
]
T
3 VA

L2 CseTtoauon Tepmoycanku

L3 CaeTtoauoa 3anavBaHusi

L4 Caetoguop Soft Shrink

D [Oucnnen.
OH nokasbiBaeT BblOpaHHble hyHKUUN 1
3ajaBaeMble B PYHKUNAX NnapameTpsbl

KHorka BblGopa cyeTyuka LIKIoB
KHonka BblGopa napameTpoB

n *

6.1.2. BknroyeHne mMaliuHbI

[MoBepHyTb rMaBHbIN BbikNtoYaTens (Q1) B nonoxexuve 1.

Oucnnen (D) BkntoumTcsa n nosisutca Ne 4encTByHOLLEN NPOrpaMMbl.

Mpu BKMNOYEHUWM MalUMHBI NOAAETCA HanpsPKeHWEe Ha HarpeBaTeNlbHbl dNeMEHT TepMOYCafKkWu, KOTOPbI HavyMHaeT
HarpeBaTbCH.

Mepen Tem, Kak Monb3oBaTbCSA MalUMHOMW, NMOAOXKAWUTE, MOKa TemMnepaTypa He OOCTUIHET 3aaHHOro 3Ha4YeHUsi, Ha 4YTo
yKasblBaeT BbIKMOYEHNE CBETOAMOAHOro nHankatopa (L1).

6.1.3. Bblbop nporpamm 1 TapupoBaHue napameTpoB

Ha mawwuHe npegycmotpeHo 10 nporpamm (Pr 1+Pr 10), koTopble MOXHO BbIGpaTh HaxaTnem kHonku (A) n (V).

Bce nporpammbl MaeHTUYHbLI Opyr Apyry, OHW MO3BONSIOT BbINOMHWTE 2 pasHble YNakoBKW, MpeABapuTenbHO 3adaB
onpegeneHHble NapameTpsbl.

TONbKO 3AMAUKA
OTta nporpamMmmMa no3BsondeT BbINOJIHUTb TOJIbKO 3ananBaHune MNEHKN.

MnéHka nnaeBuTca Nod OeUCTBMEM Ternna nes3eus 3anaiku. MnéHka obpesaeTcs U AenuTcs Ha
[Be YacTu nod AaBnNeHneM Mexay NesBuem 3anaiku U ero yrnopom, rnokpbIToM TeIIOHOM. \
B utore nony4yaercsa MArkuUi nNakeT, HEMMOTHO 0BMeralLmnii YNakoBbIBAEMbIN NPOAYKT. \I/

[ins aToro HyXHo 3agathb:
o Temnepatypa HarpeBaTensHon nonoctu “tEMP" = OFF.

3AMAUKA U TEPMOYCAOKA

OTa nporpamma no3sonsieT O4HOBPEMEHHO BbINOMHATL 3ananBaHWe 1 TePMOYCaaKy MIEHKN.
Tepmoycagka NNEHKM nonyyaeTcsl M3-3a NPUHYOAUTENbHOW LMPKYNAUWMM ropsiyero BoO3ayxa
BHYTPY ynakoBku. Bo3ayx HarpesaeTcs npu ero NpoxXoxaeHnn Yepes HarpeBaTernbHbIA SNeMeHT
(BHYTpY HarpeBaTenNbHON NOMNOCTK).

B utore nonyyaeTtcs nakeT, N10THO obnerawLimin Popmy ynakosbIBAEMOro NpoayKTa.

[nsa aToro Hy>Ho 3agaTb:
o TemnepaTtypa HarpeBaTeribHOM nonoctu “tEMP" = xxenaemoe 3HaveHue,
o Bpewms Tepmoycagku “Shri” = xxenaemoe 3HayeHue.
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Mocne BbIGoOpa HyXXHOM NporpaMmmbl HaxaTb Ha (S), YTobbl 0TOBPa3uUTL NapameTpbl NPOrpamMMbl.

Ha gucnnee nosiBUTCA MUraioLLMin Ko NepBoro napameTpa, YepeayrLwmincs ¢ 3agaHHbIM 3Ha4YeHMeM 3Toro napameTpa.
Ecnu 3apaBaemomy napameTpy COOTBETCTBYET onpefeneHHas (yHKUMS CO CBETOAMOOHBIM MHAMKATOPOM Ha naHenu,
TO OH Ha4yHeT MuraTb, yKkasblBasi Ha TO, YTO MAET NPOrpaMMUpPoOBaHNE NapameTpa COOTBETCTBYOLLEN DYHKLMN.

YT106bl M3MEHUTbL 3HAYEHNE, creayeT BOCnonb3oBaTbcs kHonkamu (A) n (V).

Mo 3aBepLUEHUN YCTAHOBKN HY)XXKHOFO 3HA4YeHUS CHOBA HaxaTb KHOMKY (S), 4ToObl MepenTn K cneaylowemMy napameTpy v
Tak Janee [0 BbIXOAA M3 pexuma nporpammupoBaHns napameTpoB, 0 Yem OyaeT cBMAETENbCTBOBATbL OTODpaXkeHne Ha
avcrnee BbIbpaHHOM Nporpammei.

Mpumeyvanue. KHonku (A) n (V) MEHAIOT 3HaYeHne napameTpa Ha OAHY €AUHULY NPV KaXaoM HaXKaTuu, HO ecnn ux
yaepxatb 6onee ogHON CekyHAbl, TO 3HaYeHue byaeT B6bICTPO YBENMYMBATLCA UMM YMEHbLUATLCS.

A
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DyHKUMOHamNbHbIE NapaMeTpbl KaXaou 13 nporpaMmm:
Mo
MapameTp OnucaHue Ownana3oH
YMOJT4aHUIO0
Bpemsa 3ananku
— = OToO BpeMmsi, B Te4eHMe KOTOpOro npou3BoauTCcs 3anaika
SER ° 8P poro np A OFF/0,1+30cex |13
- = = | NNéHkMW.
Bpems Tepmoycagku
— 310 Bpems, B TeYeHWe KOTOpPOro npoOu3BOAUTCHA
ey B P P P A OFF /0,1 + 10,0 cek. | 2,5
- Tepmoycagka (pyHKLMOHMPOBaHNE BEHTUNSATOPA).
TemnepaTypa HarpeBaTesibHOW NONIOCTU
OTo TemnepaTypa, OO KOTOPOW [AOSKEH Harpetbesi
. =y | 21eKTPOHarpesarens HarpeBaTenbHOW NOMOCTMU.
[y :‘: l' 1':'-' [NokasaHHasa BennyMHa cCOOTBETCTBYET: OFF /1 +150 100
0 = 0° (HarpeBaTenbHbIA PE3NCTOP BbLIKMIOYEH)
1..150 = 100° 398°C (2°C Ha ogHy eauHuuy Ha
aucnnee)
Bpems 3agepxku BeHTUNATOpaA nocre 3ananku
- - 370 BpemMsi OXugaHus Mnocne 3aBeplUeHMs 3ananku [o
=1 P A P A% | OFF/0,1+10cek. | OFF
< &I~ = | Havana Tepmoycagku (byHKLUMOHMPOBAHNE BEHTUMSTOPA).
Soft Shrink
lMo3BonsieT yMEeHbLWUTbL CKOPOCTb BEHTUNATOpa A0
3Ha4YeHUsl, YCTAHOBMEHHOrO B CreAylllemM napameTpe
“SPSS”.
UTo6bl OBLICTPO NOAKMIOYUTBE/OTKMIOUYNTE YHKUMIO “SoFt”
nmeeTcsa kHonka Soft-Shrink (3) (Msirkas Tepmoycagka), npu
HaXxaTum " OTnyCKaHuu KoTOpou
— — nogkroyaeTca/oTkno4aeTcs ata pyHKUnS.
SoFE |8 : yHky OFF - On OFF
e = | Mpwn nogknioYeHnn aTon YHKLMM Ha AWUCnnee cpasy Xe
oTobpaxaetca napameTtp "SPSS"  aKkTMBMpOBaHHOW
nporpamMmbl, KOTOPbIA MOXHO U3MEHUTb.
UToObl BBLINTU M3 3TOrO0 pexuma, AOCTaTOYHO 3anycTuTb
OAWH paboymnin LMK U HaxaTtb KHOMKY (S).
OTa (OyHKUMA nonesHa AN yNakoBKW NErknx NpoayKToB.
CkopocTtb Soft Shrink
= i~ — | OTOT  napameTt Nno3BongeT  HacTpOUTb  CKOPOCTb
o = J p p P P 40 + 100 % 50
= = BEHTUNSITOPA.

YACTUYHbIN MNOACYET LIUMKNOB
Korga mawwuHa Haxogutcs B pexume BbIBEOPA NMPOIMPAMM, Ha gucnnee nokasbiBaeTcsl BbINOMHsAeMas nporpaMmma
(Hanpumep, “Pr. 17).

Haxogsacb B 3TOM pexume, MOXHO HaXkaTb KHOMKY (%K), 4ToObl nepenTn K oyHKLMN “NMPOMEXYTOYHBIN CYETUYMK LUKIOB,

rae nokasbiBaeTcAa 3HavyeHune, JOCTUrHyToe NpomMeXXyTo4HbIM CHETYUKOM LUKITOB.

MoBTOpHOE HaxaTue KHOMKM (%K) NO3BONSIeT BEPHYTLCS K BbIGOPY Nporpamm v Tak ganee.

MpPOMEXYTOUHbIA CHETUMK LMKIOB yBENMYMBaET NOACHET Ha OAHY eOMHULY KaXAblA pa3 npu BbINOMHEHWW 3anaviku Ao
OOCTWXEHUs1 MakcMarnbHoOro 3HadeHns 9999, nocne yero noacyeT 6GnokupyeTcs B oxuaaHnm copoca.

C6poc NPOMEXYTOYHOIro noacyeTa UMKIoB BO3MOXKEH JINLWb B peXnme cHeTYnkKa UMKIOB NMpu Ha)XaTun KHOMKU (*) nee

yaepxaHun bonee 3 cekyHa,.
Mocne BbINONHEHMsA cOpoca Ha gucnnee otobpasnTtes "0".
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6.1.4. CooOLieHnsa curHanoB TpeBoru
OneKTPoHHOW nnaTon npegycMaTpmBaeTcss obGHapy)XeHMe HEKOTOPbIX CUrHaroB TPEBOrM, KoTopble Ha aucnnee (D)
OoTMeYaloTCqa cnegyroumm COOﬁLIJ,eHVIﬂMMZ

AL1: KoHueBow BbikntoyaTenb B1 3ambikaeTcsi Npy BKNHOYEHUN MaLLUHbI.
Bo3moxHble NPpUYNHbI:
0O MawwuHa BknoYeHa npu onyLeHHoM Konnake. [NogHsATL konnak.
0 KoHueBon BbiknoyaTens B1 HencnpaseH.
B o06oux crnyyasx MaluvMHa He BbIMNOMHSET UMKIA, U HeobXoOUMO pPa3OMKHYTb KOHTAKT KOHLEBOroO
BbIKIIOYaTENS, YTOOLI OTMEHUTL CUrHan TpeBoru. Mpu pa3mbikaHMM KOHTaKTa CUrHan TPEBOMM ncyesaer.

AL2: TemnepaTypa He 4OCTUTHYTA.
BosmoxHas npuunHa:
Q Pabouas TeMnepatypa He Obina JOCTUrHYTa 3a onpeaenéHHoe 3agaHHoe Bpemst (15 MUH.).
MpoBepnTb NPaBUMLHOCTL pasmeLLeHns Tepmonapsl. [IpoBepuTb HarpeBaTeNbHbIA ANEMEHT.
[nga cbpoca curHana TpeBory BbIKMOYMTb MaLUMHY U ONSATb BKITHOYUTD.

AL3: MakcumanbHasa TemnepaTtypa npeBbllLeHa.

Bo3mOXHble NPpUYUHLI:

O Tepmonapa Cc noBpexaeHHbIMKU Kabensmu, NoBpexaeHa Wi He KOHTaKTUpyeT B TOYKe KpenreHus Ha
Tennopaguartope.

0 MembpaHHass kapTa C  COOTBETCTBYTCTBYIOLUMM  MIOCKUM  MOAKMIOYEHUEM,  MOBpeXAeHas,
XapaKkTepu3yoLascsa yTeYKon dNeKTPUYECKON N30NsaLun.

U YaepxusaroLMii MarHUT MNOBPEXAEH, YTO BbI3blBAET YTEUKY SNEKTPUHECKON N30MALMMN.

U OneKTPOHHbIN KOMMOHEHT, MMEIOLLMINCS Ha CUMOBOW KapTe, AN KOHTPOMSA NUTaHNS paguaTtopa CrioMaH.

BbINONHMTE 3nekTpuyeckne N3MeHeHNs N/Mnm 3aameHnTe KOMMOHEHTHI.

[nsa cbpoca curHana TPeBOry BbIKIMIOYNTbL MaLLUUHY U ONATb BKIOYUTb.

AL4: MpepBaHHaa Tepmonapa.
[nga cbpoca curHana TpeBorv BbIKMOYMTb MaLUMHY U ONSATb BKITHOYUTD.

ALS5: 3awmnTHOEe YCTPOMUCTBO JIe3BUA 3ananku.
Bo3amoxHas npuunHa:
o KopoTkoe 3amblkaHuMe cMMMUCTOpa 3anavikv UM pasoMKHyTas Uerb 3anaiku CO CTOPOHbI HanpPsPKeHWs
ceTu.
[ins cbpoca curHana TpeBory BbIKNIOYUTL MaLLUUHY U ONATb BKIIOYUTb.

AL6: CpabaTbiBaHue NpeAoXpaHUTeNbLHOro TepMocTaTa NonoCcTH U3-3a neperpesa.
BoaMoxHast npuumHa:
0 HewucnpaBHOCTb CUCTEMBI KOHTPOIS TeMnepaTypbl pagvaTtopa.
MpoBepbTe OTCYTCTBME HEHOPMArlbHbIX SIBMIEHUI Npu paboTe MalunHbl (CTpaHHbIe LyMbl, 3anax ropesoro,
HeoGblyaliHO BbiCOKasi TemMnepaTypa).
MonpobyiTe Bpy4YHYl0 COPOCUTL NMPEdOXpPaHWUTENbHbLIA TepMOCTaT, HaxoAAWMIUCS noA nepeaHen naHesnblo
(Npexae YeM OTKpbIBATL NaHenNb, HEOOXOAMMO OTKIIOUUTL HAMPSKEHWE MaLlLUHBI).

AL7: Be3onacHocTb onepaTtopa.
BoamoxHas npuynHa:
o KopoTtkoe 3ambikaHue pene KM.
[ns c6poca curHana TpeBory BbIKMOYMTE MaLUMHY U ONSATb BKITHOYUT.

ALS8: Be3onacHocTb onepaTtopa.
Bo3moxHas npuynHa:
o PasomkHyTas uenb pene KM.
[ns c6poca curHana TpeBory BbIKMOYMTE MaLUMHY U ONSITb BKIHOYUTL.

ALL: Kynon octancs 3akpbITbIM Nocre TepMOyCaaKHu.
Ecnu BO Bpemsi UMKNa TEPMOYCaAKM Kynomn OCTaéTcsi 3aKpbITbiM CBEPX 3a4aHHOr0 BPEMEHWU TEPMOYCaKH,
MallMHa nNpoJdOoSKaeT BbIMOMHATL TepMoycagky B TeueHMe Makcumym 10 cekyHZ, nocrne 4ero -
ocTaHaBnuBaeTcs.
[ina cbpoca curHana TpeBorn 4OCTaTOYHO OTKPbITh KyMor.

EEE: BnokupoBka MallUHbI.
CaspkuTechb co Cnyx06on Texnoanepku.

OffL: OTcyTCTBUE CBA3U MeXAy AUCTINIEEM U CUINOBbLIM LUTOM.
[na cbpoca curHana TpeBory BbIKMIOYUTL MaLLUHY U ONATb BKIHOYUTD.

Ecnu nocne npoBepok ¥ paboT No BOCCTAHOBIIEHUIO Paboyero COCTOSIHUS MalUMHbI CUrHam TpeBOrn He
ncuesaeT, TO HEOGXOAMMO CBA3aTLCSH CO CNYXKG0M TeXHUYECKOM NoALePKKN.
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6.2. 3anpaBKa pyrnoHa ¢ nynéHKown

Momectnte nnéHky B pynoHe (5) B MalUMHy, 3axaB
PYITOH B LIEHTPYIOLMNE KOHYChI (6)

[MomecTuTe pynoH NNéHkM B pynoHogepxaTtenb
[MpoTaHMTe NNEHKY BOKPYr NPOTSKHOrO Banuka (7)
MpoTaHuTe NnNéHky Yepes y3en mukpodnepdopauun (8)
MpoTaHWTe NNEHKY HaA NPOTSXKHBIM Banumkom (9)
[MpoTaHWTe NNEHKY BOKPYr NpoTskHOro Banuka (10)
[MpoTaAHUTE HWXKHUI Kpaw NNEHKU NOA YNaKoBbIBaOLLUM OUCKOM
11)

MponycTtute BEPXHUN Kpamn NNEHKN Hag
ynakoBblBatoLwmm anckom (11).

0o ooocooo O

6.3. PerynupoBka MmukponepdopatopoB

[MpaBnnbHOE  MO3UUMOHMPOBAHUE  MUKpONepdopaTopoB
nossonsieT [OCTUYb  OMTUMAnbHOW  TEpMOyCagkM 1
npeaoTBpaTUTL Pa3pbiB YNAKOBKN BAOMNb NIMHUM 3ananku.
[na 3TOro MOXHO OTperynMpoBaTb pPacCTOSHUE Mexay
mMukponepdopaTtopoM (A) n ynopom (B), noBopaumsas cam
ynop.

[Mpn ymMeHbLIEHUN 3TOrO PacCcTOSAHWUA OTBEPCTUS B MNIEHKe
CTaHOBATCH 6oMbLIMMM.

6.4. PasmelleHune peLléTYaToON NaHenum

PewéTtyatas naHenb (12) moxeT ObiTb pasmelleHa B

COOTBETCTBMU C NpeaMeTOM, NOANEXaLLUMM ynakoBKe.

YTo6bl Mony4yaTb KayeCTBEHHYIO YMNaKoBKy, pelléTyaras

naHenb AoSkHa ObITb pa3MelleHa Tak, YTobbl LWOB 3ananku

NPUXOANNCS Ha CEPEeAnHY BbICOTbI YNaKOBKM.

[ns npaBubLHOroO NO3ULIMOHMPOBAHNSA NaHenn AencTeoBaTb

crnepytowmm obpasom:

Q MMoTsAHyTb NaHenb B HaNpaBneHUn CTPenok

O CHATb NaHenb € yNnopos

O CHoBa ycTaHOBMTb NaHefb Ha YNopbl Ha HYXHON
BbICOTE.

6.5. PerynupoBKa gep)xaTtens pysioHa U ynakoBOYHOro gucka

Hepxatenb pynoHa (4) n ynakoBoudHbIi guck (11) Hago
OTperynupoBatb C YY4€TOM LUMPWHLI (2) ynakoBbIBAEMOrO :
n3genuvsl, octTaBuB NpPUMeEpPHo 1-2 M NycTOro NpPoCTpaHCcTBa
Mexay usgenvMeM u Kpaem KoHeerepa.
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6.6. BbinonHeHne nepBoOMn 3anamku nNiéHKn

[1ns BbINONMHEHMA NEpBON 3anariku NOMECTUTE MMEHKY Tak,
KaKk 9TO MoKasaHO Ha pucyHke. OnycTuTb py4vKy Kynona
NEBON PYKOW U HagaBuUTb Ha Heé ¢ ycunmem B 10-15 kr.
MalumHa aBTOMaTMYeCKM HauMHaeT paboTaTb U BbINOMHSAET
nepByto 3anaiky no NeBOMy Kpato NNEHKN.

Pykow nomornte nnéHke oTaennTbCs OT Ne3Bus 3ananku.

6.7. 3anpaBKa NMEHKN B y3en HaMOTKU (rae npeaycMoTpeH)

Tenepb  BbIMOSMIHUTE  HECKONbKO  LMKIMOB  3ananku,
HeobXxoAMMbIX ANS MONyYeHUs: MOMOCKMA NAEHKM, ULLYLLEN B
oTxoapl.

MpoTSHUTE 3Ty NOMOCKY OTXOAOB BOKPYr BanoB nogauu (26)
n (27), yepes npuBoAHOM Banuk (28) n 3auenute 3Ty
MOSOCKY OTXOA0B Ha y3ern HaMoTku (29).

Tenepb MallMHa roToBa BbINOMHATL YNAKOBKY U3OENMiA.

26

6.8. BBog a annapat ynakoBbiBaemoro nsgenus

JleBow pyKkoW MOAHUMUTE Kpal NNEHKM Hag YNakoOBOYHbLIM
OVCKOM.

lMpaBo pykow MOMNOXWUTE wu3genue BHYTPb MNNEHKU U
nponycTuTe NPOAYKT BMEBO [0 TeX Mop, fnoka OH He
JocTurHeT pewértyaton naHenu. [lpu 3ToM, ocTaBbTe
npumepHo 1-2 cm cBOGOAHOrO NpPOCTpaHCTBA Mexay
U3genueM u BHYTPEHHUM Kpaem paMKu ysra 3ananiku,
ytoObl AaTb MNPOWTM  BO3AYyXy, HeobGXxoAMMOMy AN
TepMOyCaaKu.

6.9. NMpouecc ynakoBku

HapaBmB Ha pydky kynoma ¢ ycunuem okono 15 «kr, oH
conpvkKacaeTcsi C e3BneM 3anaviku.

Takum  obpa3om  aBTOMaTM4ecku  OCyLLeCTBNAETCH
3anaMBaHMe MMNEHKN C OTKPbITbIX KpaéB (NpaBbli W
nepeaHun).

Ecnu ycTaHoBneHa yHKUMA "3AMANKA n
TEPMOYCAIKA", To Bbl yBMAUTE TEpMOYyCaaKy MreHKn
BOKPYr MpoayKkTa, Tenepb HYXHO crerka ocnabutb
[aBrneHve Ha pydyky Komnnaka, 4tobbl nneHka morna
OTAENUTBLCS OT 30HbI 3anawku BHYTPU.

MpaBon pykol nmoMoruTe MréHke OTAENUTbLCA OT Ne3Bui
3ananiku Hapyxy.
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7.1. Mepbl NnpeAOCTOPOXHOCTU ANA onepauuin NaHOBOro TeXxoocnyxnBaHus.
MMAHOBOE TEXOBCNY)XXMBAHME [OOMMXHO MPOBOAUTLCA TONbKO  KBANM®ULMPOBAHHLIM
NEPCOHAIOM C HEOBEXOAMMOW NOArOTOBKOW.

: Mepen Tem, Kak BbINOMHATb TeXOGC.ﬂy)KMBaHVIe, OTKNH4YUTE MALWUNHY OT JNeKTponuUTaHusa (Ha)KaB Ha

ceTeBOM BbIKﬂIO‘-IaTe.Hb), BblHbTEe BUJIKY U3 ceTeBOW pPO3eTKM U NOAOXKAUTEe HeKoe Bpems, YTOOLI
MaluMHa ocTbinal

7.2. Tabnuua TexobcnyxuBaHus
JaHHbIi TUN MalwwuHbl TpebyeT HebGornbluoe KOnMU4YecTBO paboT Mo TexobenyxuMBaHU, TEM He MeHee criegyeT
npuaepxvBaTbCsi pernameHTa paboT no TexobCcnyxmBaHuio.

NEPMOONYHOCTb | KOMIMOHEHT TUN PABOT

Kaxabin MawwmHa OunaTte MaMHY CMOYEHHOW B BOAE BETOLLbIO.

OeHb

Kaxabin Jle3Bune 3anankm C NOMOLLbIO CyXOW TKaHW CHSATb OCTaTKWU MNEHKN, KOTOpasi MOXET ObITb Ha
OeHb NEe3BUN 3ananku.

Kaxabin BepxHun konnak OunCTUTL KONNak U3 OprecTekna ¢ BHYTPEHHEN N HapY>KHOW CTOPOH,

OeHb 13 oprcrekna Nonb3ysiCb UCKMYNTENBHO BOAOW M MbISTIOM.

Kaxabin HwxH1IA konnak YaanuTb ocTaTky NNeHKU BHYTPU KOMnaka u B HarpeBaTenbHOW NosiocTu
OeHb CXXaTblM BO3JYyXOM.

Kaxgpbin Jle3Bue 3anaikun [MpoBepsTb cTeneHb N3HOCAa Ne3Bus 3ananku.

MecsiL, MpoBepsiTb cTENEHb M3HOCa TedhIOHA, NPY HEOOXOAUMOCTU, 3aMEHUTL ErO.
Kaxgpbin Oxnaxgatowas MpoBepuTb YPOBEHBL XUOKOCTU U, MNP HEOOXOAMMOCTHU, JONUT.

3 Mecsua XUOKOCTb

7.3. YUncTtka ne3Busa 3ananku

Q Cyxon TpsNKOW ydanuTe OCTaTKM MIEHKW, KOTopble
MOFMN HaKOMUTLCA Ha Ne3BUW 3ananku. BbinonHanTte
3TV OEeNCTBMA Ccpasdy MO OKOHYaHWM 3anavikv, Tak Kak
elweé ropsune ocTaTkM NNEHKM Nnerko yaansiTes C
nesBus.

Q [Ona cobnogeHns  nydwen  YACTOTbl  fe3Busi
pekoMeHOyeM MepuoaMyeckM cmasbiBaTb Jie3Bue
XNOKOW NPOTUBOAAre3vBHOW CMa3KoW Ha OCHOBe
TednioHa, KoTopasi  MOCTaBnsieTCA  BMecTe C
annapaTom.

7.4. YpaneHue oTxo40B MNiacTUKOBOW NINEHKU

Q Mepen Tem, Kak yoansiTb OCTaTKW MAEHKA C ropsiymx
y3roB annaparta (Hanpumep, C nonaTtku OTKpbIBaHUSA
HarpeBsaTenbHOW MONoCcTW), NOAOXKAUTE HEKOE BPeMS,
4yTobbI MalLMHA ycnena ocTbITb

d lNpu HeobxoAMMOCTU BbIMOSIHUTL OYUCTKY HUXKHEro
Konnaka, cneayeT BbiHYTb pelétyaTtyo naHenb (12) n
yaanuTb ynasLume BHU3 ocTaTku (puc A)

0 Korga OymeT nomHa kaTylika aBTOMaTM4ecKoro yana
HaMOTKM TNeHTbl OTXodoB (29), ypmanute MnéHky,
OTKpYTMB pykoATKy (30) 1 ypanus auck (31) (pucyHok
B).

30

pucyHok B

7.5. OyncTKa MaluHbI
[Mpun uncTke BepxHero konnaka (18) Hago YMCTUTL Kak
€ro HapyXHylo, TaKk W BHYTPEHHIO MOBEPXHOCTb C
MOMOLLIbIO MbISIbHOM BOABI.
3anpeLleHo ncnonb3oBaTe PacTBOPUTENW, Tak Kak OHU
MOryT NMOBpPeAuTb BepxHWI konnak (18) n ymeHbwnTb
€ro Npo3payvHoOCTb.
0 [Onsa 4vcTkM MalwmHbl UCMONb3YMTE TKaHb, Crierka CMOYEHHYH0
B BOJE
O Ecnu annapat pabotaeT B 3anblNéHHOM aTmocdepe, TO
HeobxoanMo 4alle 0ObIMHOrO YMCTUTL Kak BHELLHWe, Tak U
BHYTPEHHVE  noBepxHOCTM  annapata. bonee  Toro,
pekoMeHayeTCs  WCMofb3oBaTb MbINECOC  ANA  OYUCTKU
AMNEeKTPUYECKUX  KOMMOHEHTOB  BHYTpW  annapata  OT
OTMOXEHWI NbINK.
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7.6. KoHTponb oxnaxaaroLlen XXnakocTtuy (rae npeaycMoTpeHo)
Paz B 3 Mecsdua npoBepsanTe YpoOBEHb OXIaxgaroLlen
XMOKOCTW, ONs 3TOr0 CHUMManTe 3afH naHenb (34),
OTBWHTUB BUHTHI.

MpoBepsnTe, UTO YPOBEHb XNOKOCTU HE HUXE yKasaTerlbHOM
MeTKu, B NPOTUBHOM cny4ae, gonente BHyTpb 10% pacteop
BOAbl C aHTUGPUHON XKNOKOCTHIO.

7.7. 3ameHa Te(hNOHOBLIX U PE3MHOBLIX AeTaneun
Korga TedpnoHoBbie ynopbl (32) nog KONNakom U3HOCATCS, UX
Hapgo OydeT 3amMeHUTb Ha Takue Xe geTanu M3 3anacHbiX
YyacTen; byabTe OYeHb BHMMATESbHbI NPU UX YCTAaHOBKE, OHU
OOIMKHbI HAXOAWUTLCS POBHO U MPAMOSIMHENHO.

C nomoLbio MOKLEro cpeacTBa OYUCTUTE PE3VHOBbIE
petanu (33) nepen Tem, Kak npukpenuTe TeOHOBYIO NEHTY
C CaMOKNeLWMCS CNoeM.

Ecnn y pesuHoBbix getanen (33) yxygwwnuce pabouve
CBOWCTBA, TO MPOM3BEAMUTE NX 3aMeHy cnegyrowmnm obpasom:
Ypanute ctapyto pesmHy

Mounctute mecTo noa pesamHOBLIMK AeTansamm
PoBHO-NpsMO NocTaBbTe HOBblE Pe3NHOBbLIE AeTan
Mounctute getanu MoLWMM CpeacTBOM

MpukpenuTe TedNOHOBYD MNEHTYy C CaMOKMelWwmmes
cnoem.

Oo00D

7.8. 3ameHa ne3BuA 3ananku

YUtobbl 3ameHuTb Nnes3sue 3anankym (13), BbINONMHUTE Takue

0encTeus:

O OTKNYUTE 3NEKTPUYECKOE NUTaHKE C annaparta

Q OrtkpyTuTe Tpu BUHTa (20)-(21)-(22)

Q Ypanute ctapoe nessue 3anamku

Q Ouuctnte  MECTO  KpenneHuss  nessuss W, npu

HeoOX0AMMOCTN, 3aMeHuTe M3onupyrowmin TednoH (23)

LEHTParnbHOro KOHTaKTHOrO 3aXvma

BctaBbTe HOBOe nessBue 3ananMkm B LEHTparnbHbIf

KOHTaKTHbIA 32XUM W 3aXMWUTE NEe3BME TaM C MOMOLLbIO

BUHTa (21)

Q T[poTsaHuTe Yepes oTBepcTUS npwxuma (24) e (25) nposog
K Ne3Buto 3anamku

Q0 3aBepwuTe BCTaBKy ne3BusA 3anaviku B ero pabodyee
rHesgo

QO HaxmuTe 0o ynopa Ha 3agHui nopleHb (24) B CTOPOHY
nesBus 3anavikm Tak, 4TOObl fe3BuMe BOLWMO B
cneupansHyio npopesb, a 3aTem 3aTASHUTE BUHT (22)

Q Haxmute o ynopa Ha nepefHuiA nopLueHs (25) B CTOPOHY
nesBusi 3anavikm Tak, 4TOObl fe3BvMe BOLWMIO B
cneupansHyio npopesb, a 3atem 3aTaHuTe BuHT (20)

QO OO6pexbTe yacTM  TedhrioHa,  BbICTynawwye 13
LEHTParnbHOro KOHTaKTHOrO 3aXmma

Q Y6eauTecb, YTO ne3Bue 3anavikyu CTOUT B MPaBUITbHOM
NMOMOXEHNWN Y HAXOOUTCS NOA HANPSHKEHVEM.

O
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7.9. PelueHne Henonagok

Henonagka

npuvnHa

peLwieHune

MawwuHa BbINONHAET
3ane4vyaTtbiBaHne HO He

Crnuwkom HKU3Kasi TeMnepaTypa B
HarpeBaTesibHOM NonocTu

YBennuutb yCTaHOBJTIEHHOE 3Ha4YeHne

npouncxoauT, HO He
paBHOMepPHasa n He
NOJIHOCTbHO

Tepmoycanky MapameTp BpemeHu Tepmoycagkm “Shri" YBenuuntb 3HadeHune (0,1 + 10)
ycTaHoBneH Ha BbIKJI.
MapameTp TemnepaTypbl HarpeBaTebHOM YBenuuntb 3HadeHune (1 + 150)
nonoctn “tEMP" yctaHoBneH Ha BbIKJ1.
MawwmnHa HaxoguTcs B chase Harpesa [oxaaTbes AOCTUXKEHUS] YCTAHOBMNEHHOM
TemnepaTtype Ha MalunHe (BbIKMoYeHne
nHaunkaTopa “L1")
BeHTnnaTop He BpalaeTcs MoBpexaéH aBuratens BEHTUNATOPA.
OO6paTtutbCa B CNyX0y TEXHUYECKOM
NoaAepXKKu
Bbina npesBbilleHa MakCcuManbHasa TemnepaTtypa O6paTMTbC$| B Cny)K6y TeXHUYEeCKon
HarpesaTesribHOM NOsIoCTU. noaaepku.
CpaboTtan npegoxpaHuTernbHbIi TepMocTart v
6bIN OTKMNIOYEH HarpeBaTeanbM ANEMEHT.
Tepmoycagka lMnéHka He NoAXOAWUT UIM HN3KOTrO KavyecTBa | 3aMeHUTb NNEHKY

CnuLwKOM KpyrHble pa3Mepbl NpoayKTa

Pa3amepbl npoaykTa npeBbIwaoT
[onycTumblx (CMoOTpeTh naparpad 3.1.)

Mpu Tepmoycanke
NosiBNAKTCA Ny3bIpy
(nnéHka He npuneraeTt
K NpoAyKTy)

B nnéHke HeT MUKpOOTBEpPCTUN

MpaBunbHO NPOBECTM MNEHKY Yepes
MuKkponepdopaumo (CMOTpeTb naparpad
6.2.)

Crnvwkom MmaneHbkune MUKPOOTBEPCTUA

YMEHbLUNTb PacCTOsiHME MexXay
MUKpOMNepdopaTopoM 1 yNopoMm (CMm.
naparpacd 6.3)

3anevaTtbiBaHue
OTKpbIBaeTCsi BO
Bpemsi TepMoycaakm

3arpssHeHVe Ha CBapO4YHOM HOXeE MK OH
noBpexaéH

Ounctutb CBaPOYHbIN HOX UIN 3aMEHUTb
ero, ecnin oH nospemp,éH

Henpanu'leoe BpeMsa 3anedyartbiBaHnAa

HaCTpOI/ITb BpeMsa 3anedyartbiBaHUA

HepocTtatoyHoe aaBneHue konnaka

HemHoro YBENUYNUTb OaBneHne Ha PYKOATKe
KoJinaka

HepaBHOMepHoe
3anevyatbiBaHue

MnéHka He NoAXOANT UITM HN3KOTO KavyecTea

3aMeHUTb NNEHKY

He npoucxogur
3anevartbiBaHus

CrnnwKOM HU3Koe BpeMs 3anedatbiBaHUA

YBennyuTb YCTaHOBJIEHHOE 3Ha4YeHne

ObecTo4eH CBapOUHbIA HOX

MOYMHWTL MUTAIOLLMIA KOHTYP CBAPOYHOIO HOXa.
O6paTnTbCs B CNYX0Y TEXHUYECKON NOAAEPXKKN.

M3HoLeH TednoH n/unmn ynnotHuten
KPbILLKK

3aMeHUTb TeNOH U/Mnu YNnoTHUTENb
KPbILLKM

[MoBpexaéH cBapOYHbIN HOX

3aMeHUTb CBapOYHbIN HOX

Hanuuue abima Bo
Bpemsi
3aneyvaTbiBaHUs

Bbicokoe BpeMs 3aneyaTbiBaHuA

[OHWN3KTb YCTaHOBMEHHOE 3HaYeHne

Hanu4yne octaTkoB Ha CBapO4YHOM HOXE

Ounctutb CBapPOYHbIN HOX

Ecnu nocrne BbINOMHEHUs1 HACTOALMX NPOBEPOK He AocTuraetcs 6ecnepe6oriHan pa6oTa MallMHbI, 06paTUTLCA
B cnyx6y TeXHMYeCKON NoAAepPKKN U onucaTb OGHapYKeHHY Henonaaky.

7.10. leMOHTaX MalUMHbI, ee pa3dbopKa u yTunusaums oTxoaoB

BHUMAHMUE!

PaboTbl N0 AEMOHTaXy MaLUUHbLI U ee pasBopke OOSKHbI BbINOSHATLCS paGOTHUKAMU, UMELWMMM KBanudukaumio B
[aHHbIX BUAax AesATeNbHOCTY, a Takke obnagatowymm HaBblkaMu NPOBEAEHNS ANEKTPUYECKUX N MEXaHUYeCckux paboT
1 coBMIOAAILLMMU TEXHUKY Ge30macHOCTH.

MocTtynante cnepyowym obpasom:

0 OTcoeamHUTE MaLLMHY OT CETU ANEKTPONUTaHNSA

O Pa3sbepuTe MaluMHy Ha AeTanu.

Kaxgbin Bup petanei (Kak BUA OTXOAOB) AOMKEH ObiTb pasfioXeH MO rpynnamM, yTUNM3UPOBaH WM nepepatoTaH B
COOTBETCTBUM CO CBOMM KNAccoMm W npouedypamu, NpeaycMOTPEHHbIMM 3aKOHaMu, AeUCTBYOWMMU B CTpaHe MOHTaxa
MalUMHBI.

OTO0T cuMBON (NepeyEpkHyThI Bak ¢ 0TxoA4amu) o3HavaeT, 4To AaHHble AeTanu 3AMNPELLEHO BhibpachiBath B MecTa
cbopa 6bITOBbIX OTXOAOB. [poBepbTe, YTO AeTanu AaHHOW MaluHbl OydyT npaBWMbHO YTWUNM3MPOBAHbI — 3TO
npeaoTBpaTUT OTpuLaTenbHOe BO3AEWCTBME Ha MPUPOAHYIO cpedy M Ha 3[0poBbe YernoBeka, Bedb HernpaBunbHas
yTunusaumua okasana Obl BpedHOe BO3AENCTBMS Ha NpUpoAy W Ha Yenoseka. [ns nonyyeHnus Gonee noppobHom
nHbopmaumm o nepepaboTke AeTane MalUuHbl, CBSXXUTECH C KOMMNaHWEeN-NpoAaBLIOM 3TOr0 060PYAOBaHNS UMK Xe CO
cnyx601 NocnenpoaaXHoro 06CnyxvmBaHus, 1 CNPOCUTE Yy HUX O NPaBUNbHOM ObpaLLeHnn ¢ AeTansiMym MalUuHbl, Kak
C oTXo4amu.
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8.1. NapaHTUNHOE cBUAETENbLCTBO

I'apaHTvm LleVICTBVITeJ'IbHa B TeyeHue 12 MecdueB CO OHA MOHTa)Xka MalluHbl Ha YCNoBUAX, YKa3aHHbIX B OaHHOM
OOKyMeHTe. 3anonHuTe no BCEM CTpoKam OOpaTHYK CTOPOHY KapTOYKM O rapaHTusaX, pas3opBuTe €€ Mo INUHUK U
oTnpaBbTe €€ HaMm 1o nouTe.

8.2. MNapaHTUIHBbIE ycnoBus

apaHTus genictButensbHa 12 mecsueB CO AHS MOHTaXa MalluuHbl. [apaHTus BkntoyaeT B cebs becnnaTtHble 3amMeHy unm

peMOHT Nntobon AeTanu, y KOTOPON KOMMaHUS-NPON3BOANTENb OBGHapYXuna HeMcnpaBHOCTb M3-3a MaTepuana gertanu.

PeMoHT unun 3ameHa npousBogutcs oOblMHO Ha 3aBOAE-M3roToBUTENE MyTEM CMMCaHUS MOKynaTenem TPaHCMOPTHbIX

pacxofoB U onnaTbl Tpyaa. Ecnu pemMoHT unu 3ameHa oCyLecTBASETCA Ha TeppuTopun nokynaTens, TO NOCneaHuii

0b6a3aH onnatnTb KOMaHAMPOBOYHbIE pacxodbl, Npoesa W Tpya paboTHMKOB KOMNaHWM-npoussoautens. [apaHTuiiHoe

obcnyxmMBaHne OCYLLECTBMSETCH UCKIIOYUTENBHO 3a CHET KOMNaHWU-NPOU3BOAUTENS MNU ero ouumansHoro gunepa.

YTtobbl MMeTb NpaBO Ha rapaHTMHOE obcnyxuBaHWe, HeobxoAMMO OTNPaBMTb MPOU3BOAMTENIO WMAWM  AUNepy

HencnpaBHyl0 AeTanb, MOTOMY YTO MMEHHO OoHa ByaeT noasepraTbCs PeMOHTY unu 3ameHe. O6paTHas nocTaBka 3TON

OTPEMOHTMPOBAHHOW WNWN 3aMEHEHHON AeTanun Ha agpec nokynartens sBnseTcs NoATBEPXAeHNEM OeNCTBUIN rapaHTuu.

apaHTus aHHynMpyeTcs B Cnyyasx:

O nNpu otcytcteum TAPAHTUMHOIO CBUWOETENLCTBA (CERTIFICATO DI GARANZIA), nomy4YeHHOro npsiMbIM
NoYTOBbIM OTNpaBrieHneM, B TedeHre 20 AHel Co AHS MOKYMKW, NPaBUbHO 3anofMHEHHOro U NOANUCaHHOrO.

Q MNpwv HenpaBMNbHOM MOHTaXe MaLUWHbI, €r0 HENPaBUIIbHOM 3NEKTPONUTaHWUK, NPU HEBPEXHOW aKCnnyaTauum u nNpu
N3MEHEHUN KOHCTPYKLUMM MaLUMHbI MMLAMK1, HE UMEIOLLMMM Ha TO NPaBo.

Q MNpwu u3aMeHeHUN MaLlWHbl, BbINONHEHHON 6€3 NMCbMEHHOTO paspeLleHns KOMNaHUM-NPou3BoanUTeENs

Q Ecnu Tenepb MawmnHa NpUHaANEXUT He NepBUYHOMY MOKynaTento.

KomnaHusa-npousBoauTenb COrMacHO 3aKOHY He HECET MOSIHYI0 OTBETCTBEHHOCTb 3a yliep6, MPUYMHEHHbIN

nMuaMm unuM  UMyLecTBY, KOTOPbIMA BO3MOXHO MNPOM3OWAET M3-3a HenpaBUNILHOrO MOHTaxa WM un3-3a

HeNpaBUIIbHOTO MOAKIMIOYEHUA K 3MEKTPOCETU MNU NPU OTCYTCTBMM 3a3eMSIEHUS UK B cliyyae He3aKOHHOro

BMellaTenbCcTBa B paboTy paHHon mawwuHbl. KomnaHus-npousBoguTenb ocTaBnsieT 3a cobol npaBo

noaroToBMTbL AOMONIHEHMA U U3MEHEHUS B KOHCTPYKLIMIO MaliMHbl, MCXOOA U3 TEXHUYECKMX TpebGoBaHWUW M

YyCNoBUM 3KCNnyaTauum.

AnA PASPELWEHUA NIOBOIo NPABOBOIO CriOPA HEOBXOAMMO
OBPALLUATBCA B CyA rOPOOA BEPIAMO (UTAJIUA).
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IT DICHIARAZIONE CE DI CONFORMITA’ SV C")VERENSTAMMELSEFC')RKLARING EC
EN CE DECLARATION OF CONFORMITY PT DECLARACAO CE DE CONFORMIDADE
minipack- torre DE KONFORMITATSERKLARUNG EL AHAQZH MIZTOMNOIHZHZ CE
FR DECLARATION CE DE CONFORMITE' CSs ES PROHLASENI O SHODE
ES DECLARACION CE DE CONFORMIDAD RU OEKIAPALUA COOTBECTBUA CE
IT Noi: SV Vi
EN we: oroRee MINIPACK-TORRE S.p.A.
FR Nous: CS My Via Provinciale, 54 - 24044 - DALMINE (BG)

ES Nosotros: RU Msi:

IT  dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilita che il prodotto

EN declare under our responsibility that the product

DE erkléaren unter unserer ausschlie3lichen Verantwortung, dass das in dieser Erklarung genannte Produkt
FR déclarons sous notre exclusive responsabilité que le produit

ES declaramos bajo nuestra exclusiva responsabilidad que el producto

SV fdrklarar under eget ansvar, att produkten

PT declaramos sob a nossa exclusiva responsabilidade que o produto

EL dnAwvoupe utrelBuva OTI TO TTPOIGV

CS prohlaSujeme vyhradné na vlastni zodpovédnost, Ze produkt

RU noa Hawy UCKNMHYNTEeSIbHYHO OTBETCTBEHHOCTb 3asiBJisieM, YTO AaHHOe u3genuve

IT  MACCHINA CONFEZIONATRICE TIPO:
EN PACKAGING MACHINE MODEL.:

DE VERPACKUNGSMASCHINE TYP:

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

PT MAQUINA CONFECCIONADORA TIPO:
EL MHXANH XYXKEYAXIAY TYINIOY:

CS BALICI SROJ MODEL:

RU YIIAKOBOYHAS MALIMHA THUIIA:

| |Replay 40 evo [ n° / |
Replay 55 evo | n° / |
[ ]

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

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

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

SV uppfyller de vasentliga sékerhetskraven och relevanta bestdammelser i géllande direktiv

PT éconforme os requisitos essenciais de segurana e a todas as disposi¢des pertinentes das directrizes aplicaveis

EL ouppop@wveTal JE TIG BACIKEG ATTAITAOEIS AO@AAEiag Kal OAEG TIG TUVAPEiG SIATASEIS TWV EQAPUOCINWY 03NYIWV

CS spliuje zékladni pozadavky na bezpeénost a vSechna pfislu§na ustanoveni platnych smérnic

RU COOTBETCTBYeT OCHOBHbIM TpeGOBaHMﬂM 6e30MacHOCTU U BCeEM COOTBETCTBYHOLNM NOJTOXEHUsIM B .D,eﬁcTBleLl.lVIX AUpeKkTuBax

2006/42/CE, 2014/30/UE, 2014/35/UE

IT  Einoltre dichiariamo che sono state applicate le seguenti norme armonizzate

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

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

SV Dessutom forklarar vi, att féljande harmoniserade normer har anvants

PT E, além disso, declaramos que foram aplicadas as seguintes normas harmonizadas
EL Emiong dnAwvoupe 6T epappéodnkav ol £§g EVOPHOVIOUEVEG TTPOSIaYPAPES

CS A kromé toho prohlaSujeme, Ze byly aplikované nasledujici harmonizované normy

RU Takxe Mbl 3adaBrnsaem, 4To Obinun npuMeHeHbI crieayrolimne cornacoBsaHHblieé HOpMaTUBDI

| EN 12100:2010, EN 61000-6-3:2007, EN 61000-6-1:2007, EN 60335-1:2013 |

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

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

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

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

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

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

EL  Artopo egouciodoTnpévo va KatapTioel To TeXVIkO Teuxog: YmeUBuvog TexvikoU Mpagpeiou

CS Osoba autorizovana k vystaveni Technické dokumentace: Vedoucitechnického oddéleni

RU  Jluuo, ynonHomo4eHHOe AnsA cocTaBNeHUsA TeXHUYecKoro ¢haina: HavyanbHUK TeXHUYeCKOro otaena

Dalmine, I o Em e
o7il 2
IT Consigliere Delegato SV Verkstallande Direktor
EN Managing Director PT Conselheiro Delegado
DE Geschaftsfuhrer EL O AiguBivwyv ZuupBouiog

FR Directeur Général CS Generalni feditel
ES Consejero Delegado RU Ynpasnsiowuii AupekTop

61



Q 7

(IT) Tipo / (EN) Type
(DE) Typ / (FR) Type
(ES) Tipo / (SV) Typ
(PT) Tipo / (EL) TUTOg
(CS) Typ/ (RU) Tun

(IT) Matricola n° / (EN) Serial n°

(DE) Kennummer / (FR) No. de série

(ES) No.de matricula / (SV) Registreringsnummer
(PT) Namero de série / (EL) Kwdik6g

(CS) Vyrobni ¢&islo / (RU) MacnopTHbin Ne

(IT) Collaudo / (EN) Test n°

(DE) Abnahmeprifung / (FR) Essai

(ES) Ensayo / (SV) Besiktning

(PT) Teste / (EL) Adkiun

(CS) Kolaudace / (RU) MposepouHble ucrbiTaH;

I
CERTIFICATO DI GARANZIA / CERTIFICATE OF GUARANTEE
GARANTIESCHEIN / BULLETIN DE GARANTIE
CERTIFICADO DE GARANTIA / GARANTIINTYG
CERTIFICADO DE GARANTIA / MIZTOMOIHTIKO EMTYHIHX
CERTIFIKAT ZARUKY / TAPAHTUVHBI CEPTUDUKAT

Data e timbro rivenditore / Date and dealer’'s stamp

Datum und stempel des verkaufers / Date et timbre du revendeur

Fecha y timbre del revendedor / Datum och aterforsaljarens stampel

Data e carimbo revendedor / Huepounvia kai a@payida eouciodotnuévou TTwANTA
Datum a razitko prodejce / lata n nevatb npogasua

(IT) Indirizzo acquirente / (EN) Customer address
(DE) Adresse des Abnehmers / (FR) Adresse de I'acheteur

(ES) Direccién del comprador / (SV) Kdparens adress
(PT) Endereco comprador / (EL) AietBuvon ayopaoTh

(CS) Adresa zékaznika / (RU) Agpec nokynatens

(IT) Data di acquisto / (EN) Purchase date

(DE) Einkaufdatum / (FR) Date d’achat

(ES) Fecha de compra / (SV) Inképsdatum

(PT) Data de compra / (EL) Huepounvia ayopdg
(CS) Datum zakoupeni / (RU) lata nokynku
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ES

PT

EL

RU

Estas instrucciones estan disponibles también en idioma italiano, inglés, aleman, francés.

In caso de necesidad contacte con la Minipack-torre S.p.A.

Estas instrug6es estdo disponiveis também nos idiomas: italiano, inglés, alemao, francés.

Em caso de necessidade, entrar em contacto com a Minipack-torre S.p.A.

O1 00nyieg auTég UTTAPXOUV ETTIONG OTA ITAAIKA, ayYAIKE, YEPUAVIKA, YOAAIKA.

2 € TTEPITITWON avaykng eTTIKoIVwVAOTE Pe TN Minipack-torre S.p.A.

OTW MHCTPYKUUWM TakkKe AOCTYMHbl Ha WTANbSHCKOM, aHrMMNCKOM, HEMELKOM, dpaHLy3CKOM
a3bikax. [Mpu HeobxoammocTn cesasbiBaTeCh ¢ komnaHnen Minipack-torre S.p.A.

Spett.le
minipack-torre S.p.A.

Via Provinciale, 54
24044 DALMINE (BG)
ITALY

MADE IN ITALY
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