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| Capitulo 1. Descripcion | ES |

1.1. Prélogo

Este manual ha sido redactado respetando la norma UNI 10893, version del mes de Julio del 2000. Esta dirigido a todos
los usuarios con la finalidad de permitir un uso correcto de la maquina. 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 comprension a continuacion 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 esta trabajando sobre la maquina.

ATENCION:

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

ATENCION:
iNo tocar!

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

o) gl gl

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
obligacién, por consecuencia la empresa fabricante se reserva el derecho de introducir en cualquier momento todas las modificaciones
que considere oportunas. El presente manual no puede ser cedido en visién a terceros sin la autorizacién escrita de la empresa
fabricante.

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 maquinas activas en el embalaje y confeccion.

La validez del concepto tecnoldgico 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
magquina soldadora gracias a su particular circuito de funcionamiento. En ese Ultimo caso es posible contener el objeto

1.3. Datos técnicos de la maquina

Ancho “a” 1040mm

Longitud “b” 650mm

Altura “c” 570mm

Peso 48Kg

Ancho “a” 930mm

Longitud “b” 550mm

Altura “c” (campana cerrada) 370mm

Altura “c” (campana abierta) 580mm

Peso 36Kg

Produccion méaxima 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 6ptimo funcionamiento de nuestras maquinas.

A =350mm MAX D = 200mm MAX d=77mm

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 s @
producto. VJj '\%

|Capitulo 3. Condiciones de uso de la maquina | ES |
3.1. Dimensiones y peso maximo de la confeccién
a=350mm b =240mm ¢ = 140mm Peso = 8Kg b~ .~ a

- / \‘-‘\‘"“-_‘\_ |

Nota: las medidas indicadas en la tabla se refieren a la medida max. de cada una de las I > e
dimensiones. — J I
Para la medida max. del paquete (b x c); hay que referirse al capitulo 2.2. donde se ve que, ‘““‘*“J// ‘
la suma de (b + ¢) 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:

A\

Productos mojados e inestables

Liquidos de cualquier tipo y densidad colocados en contenedores fragiles

Materiales inflamables y explosivos

Contenedores con gas a presion de cualquier tipo

Materiales en polvo sueltos o 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.

ocooo0ooo

| 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.

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

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

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

e 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.

e 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.

El cuadro eléctrico debe estar siempre cerrado durante el funcionamiento.

e jSe prohibe fumar durante el funcionamiento de la maquina!
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. Se prohibe realizar cualquier tipo de operacion de mantenimiento y/o regulaciéon cuando la méaquina esta 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 maquina,
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 posicién “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)

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

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

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

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

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

Q Sise ha adquirido el carro
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.

f = En la proteccién ubicada delante de la cuchilla de soldadura.

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
(mecénicos, 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 Preste especial atencién durante el transporte y la colocacién de la maquina!l

e jAntes de cualquier movilizacion, asegurese que el medio de elevacidn sea capaz de levantar la carga que se
A quiere mover!

e Sise transporta a mano es necesaria la intervencién de 2 personas.

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

Si se ha adquirido el carro:

Q0 Quitar la caja que contiene el carro

O Monte el carro y cologue la maquina encima, siguiendo las
instrucciones que se incluyen dentro de la caja

Q Liberar la campana superior cortando la cuerda de retencién.

Vite / Screw

~M6x50
Vite / Screw

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 (si se ha adquirido el carro).

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

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

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

W wminipack-torre it

\'al Hz | W max| Amax

Nota: para cualquier comunicacion con el constructor, citar siempre el modelo de la maquina y el
namero de matricula indicados en la tarjeta situada en la parte posterior de la maquina.

A iRESPETAR LAS NORMAS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO!

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

iES OBLIGATORIO LA CONEXION A TIERRA!

Antes de efectuar la 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 alimentacion 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 Botdn “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 I:]
L3 Sefial luminosa de soldadura

L4 Led Soft Shrink @? (? C?D ®
D Display. 1
uali 3 VAX

Visualiza las funciones seleccionadas y los
correspondientes datos de ajuste

%k Botdn de seleccién 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.

als

o NEmERa =7 =T =
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Los parametros de funcionamiento para cada programa son:

. L Por
Parametro Descripcion Margen defecto
Tiempo de soldadura
[ = Ind!ca el tiempo en el que se produce la soldadura de la OFF /0.1 + 3,0 sec. 13
- = = | pelicula.
Tiempo de retraccion
[ B Indica el tiempo de activacion de la termorretraccion OFF/0,1+100sec. |25
= (funcionamiento del ventilador).
Temperatura del pulmén
Indica la temperatura que debe alcanzar la resistencia del
_ _ _ | pulmén de calor.
:'_- :': {1} | Elvalorindicado corresponde a: OFF/1 <150 100
0 = 0° (la resistencia esta apagada)
1...150 = 40° ... 338°C (2°C por punto)
Tiempo atraso del rotor después de la soldadura
,_:”:’,E‘,_ .In.dl.ca el tiempo de espera entrg el flngl de la soldgdura y el OFF /0.1 + 1,0 sec. OFE
inicio de la termorretraccion (funcionamiento del ventilador).
Soft Shrink
Permite reducir la velocidad del ventilador segun el valor fijado
en el parametro siguiente “SPSS”.
Para activar/desactivar rapidamente la funcion “SoFt” esta
contemplado el botén Soft-Shrink (3) que al pulsarlo o soltarlo
activa/desactiva la funcion.
- _ 1 Al activar la funcidn, la pantalla muestra inmediatamente el
i Yl g 4 " " . L OFF - On OFF
== — | 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 boton (S).
Esta funcion sirve para empaquetar productos ligeros.
Velocidad Soft Shrink
ol = ol Es .el pardmetro que permite regular la velocidad del 40 = 100 % 50
- = = | ventilador.

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 (8-9)

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).

ocoood O

O

6.3. Regulacion de los microperforadores

El posicionamiento correcto de los microperforadores permite
obtener la termorretraccién 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 (17) puede ser posicionada segun la
altura del objeto a embalar.

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

Para posicionar la bandeja reticulada efectuar las seguientes
operaciones:

O Tirar la bandeja segun las flechas

Q Remover la bandeja de los encastres

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

6.5. Regulacion soporte bobinay plano de confeccion

El soporte bobina (4) y el plano de confeccion (11) tienen que
ser reglados en funciéon 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 funcién, efectuando
la primera soldadura sobre el lado izquierdo del film.

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

6.7. Introduccidn del objeto que se debe confeccionar

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

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

6.8. Confeccion

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

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

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

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

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. Limpieza hoja soldadora

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

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

7.3. Remocion de recortes de film plastico y varios

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

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

7.4. Limpieza de la maquina

Para la limpieza de la campana superior

(18) limpiar tanto el exterior como el interior

exclusivamente con agua y jabén (figura

A).

No emplear detergentes con disolventes

que podrian averiar la campana superior

(18) y reducir su transparencia.

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

O Sila maquina trabaja en ambiente polvoriento, es
necesario limpiar con mayor frecuencia tanto el
exterior como el interior de la misma. Se conseja
sobretodo aspirar el polvo que se deposita sobre
los componentes eléctricos internos (figura B). figura A figura B

12
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7.5. Cambio teflon y goma

Cuando las piezas de Teflon (32) estan demasiado
gastadas, sustituirlas con las de recambio, prestando mucha
atencion 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:

oDoo0o0

Quitar la goma vieja

Limpiar la sede que la contiene

Insertar la nueva goma de manera lineal
Limpiar la goma con detergente

Aplicar la cinta de Teflon autoadhesivo.

7.6. Cambio de la hoja soldadora
Para sustituir la hoja soldadora (13) seguir este
procedimiento:

oooo

O

O

Desenchufar la maquina

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

Quitar la hoja soldadora vieja

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

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

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

Completar la introduccion de la hoja soldadora en toda la
sede

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

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

Perfilar el Teflon saliente de la morsa central

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

13
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7.7. Solucién de problemas

PROBLEMA

CAUSA

SOLUCION

La maquina suelda,
pero no efectla
termorretroaccion

La temperatura del pulmén del calor es
demasiado baja

Aumente el valor configurado

Se esta trabajando con el programa P01
(solo soldadura)

Cambie el programa

La maquina esta en modalidad
calentamiento

Espere a que la maquina llegue a la
temperatura configurada (apagado del piloto
HAH)

El ventilador no gira

El motor del ventilador esta averiado.
Consulte con la asistencia técnica.

Se ha superado la temperatura maxima del
pulmoén del calor.

El termostato de seguridad ha intervenido,
desconectando la resistencia.

Consulte con la asistencia técnica

Latermorretroacciéon
se produce pero no
es uniforme ni total.

El film no es adecuado o es de baja calidad

Sustituya el film

Las dimensiones del producto son
demasiado grandes

Las dimensiones del producto son
superiores a las permitidas (vea apartado
3.1)

La termorretroaccion
tiene “burbujas”

(el film no se pega al
producto)

El film no tiene microperforadores

Deslice el film correctamente a través de los
microperforadores (vea apartado 6.2.)

La soldadura se abre
durante la
termorretroacciéon

La cuchilla de soldadura esta sucia o
dafiada

Limpie la cuchilla de soldadura o cambiela
si esté dafada

El tiempo de soldadura no es correcto

Regule el tiempo de soldadura

La presion de la campana es insuficiente

Aumente un poco la presién en la manilla
de la campana

La soldadura es
irregular

El film no es adecuado o es de baja calidad

Cambie el film

No se suelda

El tiempo para soldar es demasiado poco

Aumente el valor configurado

La cuchilla soldadora no tiene corriente

Repare el circuito de alimentacion de la
cuchilla soldadora.
Consulte con la asistencia técnica.

El Teflon y/o la junta de la tapa estan
desgastados

Cambie el teflon y/o la junta de la tapa

La cuchilla soldadora esta dafada

Cambie la cuchilla soldadora

Humo cuando se esta
soldando

El tiempo para soldar es alto

Disminuya el valor configurado

Presencia de residuos en la cuchilla
soldadora

Limpie la cuchilla 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.

7.8. Desmontaje, demolicion y eliminacién de los residuos

iATENCION!

A

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

Proceder de la siguiente manera:
O Desconectar la maquina de la red de alimentacién eléctrica
O Desmontar los componentes.
Cada uno de los residuos se debe tratar, eliminar o reciclar en funcién de la clasificacién y de los
procedimientos previstos por la legislacion vigente en el pais de la instalacién.

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:

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

O Por una instalacién errénea, tension de alimentacioén 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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| Capitulo 1. Descricéo | PT |

1.1. Preféacio

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 usuarios. Para efeito da seguranca o presente manual é parte integrante da maquina. Para
melhorar a compreenséao esclarecemos, a seguir, os simbolos utilizados.

ATENCAO:

Normas de prevencdo de acidentes para o operador. Tal adverténcia indica a presenca de perigos
gue podem causar lesdes em quem esta operando a maquina.

ATENCAO:

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

ATENCAO:
Nao tocar!

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

o) gl gl

Todos os direitos de reprodugdo do presente manual sdo reservados a empresa fabricante. A reprodugcdo, 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 modifica¢gdes que considerar oportunas, a qualquer momento. O presente manual ndo pode
ser cedido para analise de terceiros sem a autorizagdo 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
magquinas operantes no campo da embalagem e do embalagem.

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

1.3. Dados técnicos da maquina

Largura “a” 1040mm
Comprimento “b” 650mm

Altura “c” 570mm

Peso 48Kg

Largura “a” 930mm
Comprimento “b” 550mm

Altura “c” (campana fechada) 370mm

Altura “c” (campana aberta) 580mm

Peso 36Kg

Produgdo maxima 300 confecgdes/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 dédo garantias de fiabilidade tanto pelo lado do atendimento as
normas legais quanto pelo lado da seguranca de um Optimo funcionamento de nossas
magquinas.

A =350mm MAX D =200mm MAX d=77mm

Recomenda-se consultar as fichas técnicas e de seguranca dos filmes
utilizados e de ater-se as prescrigdes descritas!
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|Capitulo 2. Caracteristicas do filme

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 o s @
produto. VJj '\%

Capitulo 3. Condicdes de uso da maquina | PT |
3.1. Dimensdes e peso max. da confeccao
a=350mm b =240mm ¢ = 140mm Peso = 8Kg b~ .~ a

- / \"'-._‘

Nota: as medidas indicadas na tabela se referem a medida max. de cada dimensao. I T~
Todavia, para a medida max da confecgdo (b x c) é necessario consultar o capitulo 2.2.,

. M P . . - ~_T /J
onde é possivel ver que a soma de (b + ¢) é igual & largura da bobina do filme menos ““*\L/

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

Pds 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 proépria maguina.

(my

OOoo0D

|Capitulo 4. Normas de seguranca | 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.

e 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 ndo experientes ou sem conhecimento suficiente, a ndo ser que tais pessoas
sejam supervisionadas por um responsavel ou que tenham recebido treinamento para o uso do aparelho, através
da intermediagdo de uma pessoa responsavel pela sua seguranca.

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

e Na&o 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 o0 espaco de operacao e as passagens em torno da maquina estejam livres de obstaculos, limpos e
adequadamente iluminados.

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

responsavel de departamento sobre cada eventual irregularidade de funcionamento.

Nao utilizar a maquina se esta estiver com alguma avaria.

E proibido modificar os dispositivos e o0s circuitos de seguranca.

E proibido realizar modificacdes na maquina sem a autorizacéo do fabricante.

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

técnica, ou de qualquer forma por uma pessoa com qualificagdo similar, de modo a prevenir qualquer risco.

O quadro eléctrico deve permanecer sempre fechado durante o funcionamento.

e E proibido fumar durante o funcionamento da maquina!
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e E proibido executar qualquer operacdo de manutencio e/ou regulagdo durante o funcionamento da maquina. O
desmontagem das protec¢des deve ser confiada s6 aos técnicos de manutencdo em servico, instruidos para isso.

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

e Se o0 operador se afastar da maquina, desligar a maquina colocando o interruptor geral na posigéo “0” (OFF)!

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

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 Nao tocar a lamina soldadora (13) logo apds a solda,
ultrapassando a barreira de proteccdo contra
acidentes com a méo. 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 aguecimento. Possibilidade de queimaduras

O Na&o tocar a ventoinha em movimento ou utilizar a
maquina sem o prato retinado (17)

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

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

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

4.2. Descricédo 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.

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.

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

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

4.3. Dispositivos de proctegéo individual

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

Utilizar luvas de protecgdo conyta o perigo de esmagamento e contra perigos mecénicos 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 proteccdo 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).

’ Utilizar luvas de protec¢do para o contacto com alimentos durante o uso em caso de
confeccionamento de alimentos.
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5.1. Transporte e posicionamento

e Para o transporte e 0 posicionamento da maquina recomenda-se manobrar com muita cautela!

e Antes de cada movimentacdo, verificar que o meio de elevacéo seja apropriado para elevar a carga
A a ser movimentada!

e Caso se transporte a méo é necesséria a intervencéo de 2 pessoas.

Q Cortar a fita com a tesoura, tomando o cuidado de proteger os
olhos com um par de 6éculos, e tirar o papeldo. Tirar os
parafusos e as eventuais pecas que fixam a maquina a palete.

Se tiver adquirido o carrinho:

Q Tirar o carrinho da caixa

Q Montar o carrinho e posicionar a maquina sobre o mesmo
seguindo as instrugBes contidas no interior da caixa

Q Liberar a campana superior cortando a corda de retencgéo.

Vite / Screw

rM6x50
Vite / Screw

5.2. Condi¢cdes 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
néo inflamaveis

Q Para nédo obstruir as tomadas de ar, deixar um espago minimo de 0,5m ao redor da maquina
O Uma vez obtido o correcto posicionamento, bloquear a maquina agindo no travao das rodas (se tiver adquirido o carrinho).

Condic¢des permitidas nos ambientes nos quais a maquina é colocada:
O Temperatura de + 5°C a + 40°C
Q 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 salude do
operador.

GRAU DE PROTECCAO DA MAQUINA = IP20
O RUIDO AEREO PRODUZIDO PELA MAQUINA E INFERIOR A 70 dB(A)

5.3. Conexao eléctrica

Tensdao (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

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

Wmax| A max

MOD.
ANNO
MATR

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

A RESPEITAR AS NORMAS PARA A SEGURANCA NO TRABALHO!

Se a maquina nao 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 tensdo de rede corresponda a
voltagem indicada na placa aplicada na parte traseira da maquina e que o contacto de terra
esteja em conformidade com as normas vigentes de seguranga. Em caso de davidas sobre a
tensédo 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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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 fungdes 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 Botdo “Soft Shrink”. '

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

L3 Lampada piloto solda @? @ C?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.
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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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Os parametros de funcionamento para cada programa sao:

Parametro

Descricao

Limiar

Padrao
(Default)

)
’

1

Y
Xy
g
Ny
N)

]
[

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

OFF /0,1 + 3,0 sec.

1,3

A
-
N
-~

|
-

Tempo de retracgéo
E o intervalo de tempo no qual ocorre a termorretragio
(funcionamento da ventoinha).

OFF /0,1 +10,0 sec.

25

mn
O
)
-
i
-
]

Temperatura pulméao

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

O valor indicado corresponde a:

0 = 0° (aresisténcia esta desligada)

1...150 = 40° ... 338°C (2°C por punto)

OFF/1 +150

100

™,

Ll_
iy
.‘n

Ny
Ny

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

LY
Ky
y
(n]
-

)]
"

Soft Shrink

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

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

No momento da insercdo da fungcdo, 0 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 botéo (S).

Esta funcdo é util para embalar produtos leves.

OFF - On

OFF

"~
-

)

-y,
0

o
L
)
L

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 &
bloqueada 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
Q Inserir a bobina de filme no rolo (5) bloqueando-a por meio
dos cones de centragem (6) 1
Q Posicionar o rolo no suporte bobina
Q Passar o filme em torno do rolo de reenvio (7) ~ 9
O Passagem através dos micro furadores (8-9) ] 8
O Passagem da aba inferior do filme sob o prato de 7
embalagem (11)
Q Passagem da aba superior do filme sobre o prato de
embalagem (11). 6
)

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 distancia entre o microperfurador
(A) e o contraste (B) girando o proprio contraste.

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

6.4. Posicionamento do prato retinado
O prato retinado (17) 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
Q Remover o prato dos encostos
O Reposicionar o prato nos encostos na altura desejada.

s

6.5. Regulacéo do suporte da bobina e do prato de embalagem

O suporte bobina (4) e o prato de confeccionamento (11)
devem ser regulados em funcéo da largura (a) do objecto a ser
confeccionado deixando aproximadamente 1-2 cm de espago
entre o objecto e a borda de solda.

25




|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 alga da campana com a méo esquerda e pressionar
com uma pressdo de 10-15 Kg.

A maquina entrard automaticamente em funcionamento e
realizar-se-a a 1” solda no lado esquerdo do filme.

Com a méo direita ajudar o destaque do filme da lamina
soldadora.

6.7. Introducéo 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 espago entre o produto e o
chassis interno de solda de modo a permitir a passagem do ar
para a termoretrago.

6.8. Embalagem

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

Se a funcéo “SOLDA + RETRACCAO” (programas P02+P10)
tiver sido seleccionada ver-se-4a o filme retrair-se em volta do
produto, entdo, diminuir ligeiramente a pressdo na alga da
campana de modo a permitir o destaque do filme da zona de
solda no interior.

Com a méo direita ajudar o destaque do filme das laminas
soldadoras para fora.
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7.1. Cautelas parainterven¢des de manutencgdo ordinaria
A MANUTENGAO ORDINARIA DEVE SER EFECTUADA POR PESSOAL QUALIFICADO OPORTUNAMENTE
INSTRUIDO.

Antes de efectuar as operag8es de manutencédo desligar a maquina agindo no interruptor geral, tirar
atomada do ponto de corrente e aguardar o esfriamento da maquina!

7.2. Limpeza da lamina soldadora

QO Remover os residuos de filme que possam ter se
depositado na lamina soldadora utilizando um
pano seco; efectuar esta operacéo logo ap6s 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.

7.3. Remocdao de rebarbas de filme plastico e outros

O 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

QO No caso de ter que limpar a campana inferior,
remover o prato retinado (17) e tirar o que tiver
caido em seu interior.

7.4. Limpeza da maquina

Para a limpeza da campana superior (18),

limpar tanto a parte interna quanto aquela

externa exclusivamente com agua e sabéo

(desenho A).

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 utilizar um pano
humedecido em agua

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

Quando os encostos em teflon (32) estiverem muito
desgastados, substitui-los com aqueles de reposicdo
prestando muita atengdo em sua aplicacéo, linear e plana.
Limpar a borracha (33) com detergente antes da aplicacéo
da fita auto adesiva de teflon. Se também a borracha (33)
resultar deteriorada providenciar a sua substituicdo no
seguinte modo:

OOoo0D

Tirar a borracha velha

Limpar a sede que a contém

Inserir a nova borracha em modo linear
Limpar a borracha com detergente
Aplicar a fita auto adesiva de teflon.

7.6. Troca lamina soldadora

Para substituir a lamina soldadora (13) seguir 0 seguinte
procedimento:

oooo

O

O

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 |dmina soldadora nova partindo do grampo
central e apertando o parafuso (21)

Refilar a 1amina soldadora nova alinhada com o orificio
dos pistées (24) e (25)

Completar a inser¢éo da lamina soldadora em toda sua
sede

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

Empurrar firmemente o pistdo dianteiro (25) na direccao
da lamina soldadora de modo que esta entre no orificio
do mesmo e apertar o parafuso (20)

Aparar o teflon saliente do grampo central

Certificar-se que a lamina soldadora esteja bem
posicionada e tensionada.
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| Capitulo 7. Manutencéo ordinéaria

7.7. 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 Trabalha-se com o programa P01 (somente | Trocar o programa
solda)
A maquina encontra-se em aguecimento Esperar que a maquina alcance a
temperatura configurada (desligamento da
luz-espia “A”)
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 termdstato 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 dimensdes 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.)

produto)

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

termoretracao O tempo de solda esta errado Regular o tempo de solda

A pressédo da campana é insuficiente

Aumentar ligeiramente a pressao na al¢a da
campana

A solda é irregular

O filme é inadequado ou de baixa qualidade

Susbstituir o filme

A soldanéo é
realizada

O tempo de solda & muito baixo

Aumentar o valor configurado

A lamina soldadora néo recebe corrente

Consertar o circuito de alimentacéo da
lamina 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 lamina soldadora

Se ap0s ter realizado os controlos acima indicados a maquina ainda nao funcionar perfeitamente, contactar o
servi¢o de assisténcia descrevendo exatamente o defeito encontrado.

7.8. Desmontagem, demolicdo e sucateamento residuos

ATENCAO!

A

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

Proceder no seguinte modo:

O Desligar a maquina da rede de alimentacgédo eléctrica
O 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 prevencdo 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 informagfes a respeito
da reciclagem deste produto, contactar o vendedor do produto ou, em alternativa, o servi¢co de pds-venda
ou o servico de tratamento de lixo local.
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| Capitulo 8. Garantia | PT |

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 alimentacado 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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| KepdAaio 1. Mepiypoaen | EL |

1.1. NMpbéAoyog

To mapdv eyxelpidlo ouvtdxbnke cupgwva pe TV TTpodiaypaery UNI 10893 louAiou 2000. AtreuBuvetal oe GAOUG TOUG
XPNOTEG PE OKOTTO va €MTPEWEl Pia CWOTA AsiToupyia Tou pnxavAuartog. Na @uAaxTei oe pépog €UKoAa TTpooRdaaiyo,
KOVT& oTO pnxdavnua. To Tapdv eyxelpidlo atToTeAEl avamrdoTTacTo PEPOG TOU PUNXAVAMOTOG YIa O,TI a@opd TNV ac@AAEia.
MNa KaAUTEPN KaTavonaon dIEUKPIVICOUUE TTAPAKATW TOUG GUUBOAICHOUG TTOU £X0UV XPNOIUOTTOINBEI.

MPOZOXH:

Kavoviopoi mpoAnyng aruxnudrwv Tou Xprotn. Auti n mpoeidotroinon degiXvel TRV TTapoucia
KIVEUVWYV TTOU UTTopoUV VA TTPOKAAEOOUV TPAUHATIONOUG O€ OTTOIOV XPNOIUOTIOIEI TO uNXAavnua.
MPOZOXH:

ZeoTd 6pyava. Agixvel TOV KivOUVO EYKAUMATWY Kal TOV Kiviuvo atuxfuatog Kai paAiota ocoffapou,
yia Ta GTOpa TTOU BpiocKovTal EKTEBEINEVQ.

MPOZOXH:
Mnv ayyileTe.

MPOEIAONOIHZH:
Acixvel To evdexopevo TTPOKANONG {nuIWV 0TO unXavnua f/kal ota §opTAATE TOU.

o) gl gl

OAa 10 SIKAIWUOTO 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
OEOUEUTIKEG KAl ETTOUEVWG N KOTOOKEUAOTIKA ETAIPEIA ETTIQUAGCTETAI TOU BIKAIWHPATOG VA ETTIPEPEI OTTOIABNTIOTE OTIYUI OAEG TIG AAAAYEG
TIG oTToieG Ba Bewprjoel avaykaieg. To Tapov eyxelpidlo dev utropei va d00ei oe TpiTa GTOMA XWPIG TNV YPOATITA Ouvaiveon Tng
KOTOOKEUOAOTIKAG ETAIPEING.

1.2. XapaKTNPIOTIKA TOU JNXOVAHATOG

ATToKTAOATE éva PnXAavnua Pe eEAIPETIKA XAPAKTNPIOTIKA Kal SUVATOTNTEG KAI 0OG EUXAPIOTOUUE Yia TNV guTTioToolvn TTou Pag deigare.
To ouoTnua cuckeuacoiag gival povadikd oTo €idog Tou Kal eTIRANBNKE o€ OAO Tov KOGUO PE TNV TTapoucia TrepicodTepwV atré 300.000
HOoVAdwV TTou AgIToupyoUv GTOV TOPEQ TNG CUCKEUACIOG KOl TOU TTAKETAPIOUATOG.

H téAeia TexvoAoyia KaBwg Kal n ToIdTNTA TWV £EOPTNUATWY KAl TWV XPNOIYOTTOINBEVTWY UAIKWVY TOO0 OTNV KATACKEUR TOU 600 Kal OTIG
OOKIMEG, atroTeAOUV TV KOAUTEPN €yyunan yia TNV KOAr AgiIToupyia Tou Kai Tn dlaxpovIKn agloTTioTia Tou.

To pnxdvnua pTTopei va xpnoidoTroindei oav €pyaAgio yia Tnv TAuTOXpovn OUYKOAANGCN Kal BepUOCUCTOAR Tou @iAY, | cav atAd
epyaAgio ouyKOAANGoNG xdapn oTo 181aiTEPO KUKAWHA AEITOUpYiag. Ze auTr) TNV TEAEUTAIA TTEPITITWON WTTOPEI va TOTTOBETNOEI Kal yéoa o€
KOVOVIKEG OOKOUAEG XWpiG BEPUOTUOTOANR.

1.3. Texvikd XapaKTNPIOTIKA TG PNXAVAS

MAdTog “a” 1040 xiIA.

Mrkog “b” 650 XIA.

“Yyog “c” 570 xIA.

Bdapog 48 KIAG

MAdTog “a” 930 XIA.

Mrkog “b” 550 xIA.

Yyog “c” (Koutrdva KAEIoTR) 370 xIA.

“Yyog “c” (kapTtrdva avoixTr) 580 xIA.

Bdapog 36 KiAG

MéyioTtn TTapaywyn 300 ouokeuaaieg TRV wpa
| KedAaio 2. XapoaKTNPIOTIKG TOU QIAM | EL |

2.1. XpnoigotroloUheva @QIAl

To unxavnua ptropei va douAéyel e OAa Ta BepuocuaTeAdUEVA QIAY AAAG Kail Ta UTTOAOITTQ,
mayxoug amd 15 wg 50 micron TOTTOU TEXVIKOU 1 yia €idn diatpopng. MNa va emTUxeTE
KOAUTEPO aTTOTEAEOPATA, OAG OUVIOTOUUE VA XPNOIUOTIOIEITE PIAY TTOU TO EUTTOPEUOUOOTE
eyeic. Ta €IBIKA XapakTnEIoTIKE TwV SIKWV Pag @IAP divouv gyylnon aglotmoTic 1600 atmod
TAEUPdG avTaTTOKPIONG OTOUG IOXUOVTEG KAVOVIGHOUG, 600 Kal aTTd TTAEUPAS ao@dAEIag yia
TNV ApIoTN AEITOUPYia TWV PNXAVWY JOG.

A =350 xIA. MAX D =200 xIA. MAX d =77 xA.

TWV XPNOIMOTIOINHEVWY QIAY Kl VO €QapuodeTe TIG UTTOdEigEIg!

é ZupBouAeloupe va SIaBACETE TIG TEXVIKEG KAPTES KAl EKEIVEG TNG AT PAAEING
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| KedAaio 2. XapoaKTNPIOTIKG TOU QIAM

2.2. YwoAoyiopo6g 1ng {wvng A
ZwvnA=b+c+ 100 xIA.

| EL |
Qc Cwvn “A” voeiTal To TTAATOC TToU TTPETTEN VA £XEI N UTTOUTTIVA TOU QIAY YIa VO €ival EQIKTA N ﬂ @
OUCKEUACTIa TOU TTPOIOVTOG. /J '\///'
EL

| KepdAaio 3. Opoi Xpong ToU PNXAVAROTOG |

3.1. AilaoTdoeig Kal HEYIOTO BAPOG OCUOKEUATING

a = 350 yIA. b =240 xIA. ¢ = 140 xIA. Bdapog = 8 KiAa b - .~ a4
Znueiwaon: O1 dIacTACEIG TTOU GaAivovTal OTNV TAPTTEAO ava@EPOVTal OE Jia XwpPIoTr PéyloTn didoTaon. B / ‘H‘\\ 3

MNa v péyiotn didoTacn NG cuokeuaaoiag (b x c) Tpétrel va yivel ava@opd oTo KEPAAAIO K J .
2.2., 6mou @aivetalr o1 T0 @Bpoicua (b x c) cival OTTWOOATIOTE 00 PE TO TTAGTOG TNG \L -
MTTOUTTIVOG TOU @IAY Peiov 100 xIA. ‘

3.2. O11 ptropei va ouokevaoTei

Ta pynxavApota autd gival o B€0n va oUOKEUAOoOUV £va eupU QACHA TTPOIOVTWY EVTEAWG BIOPOPETIKA PETALU TOUG, Kal
ylo autd PTTOPOUV va XPNOIKOTIOIOUVTal JE ETTITUXIA OTOUG €EAG TOUEIG: SIATPOPAG, EUTTOPIOU, YPAPIKWY KAl ATTOOTOANG,
pEYGAwv diavopwy, Blounxaviag, KAwoTougavtoupyiag.

3.3. T1 dev rpémel va cuokeuaoBei

AtrayopeUeTal ammoAUTWG VO CUCKEUOAOTOUV Ol TTAPAKATW TUTTOI TTPOIOGVTWY yia va atro@euXBouv povipes BAGRES Tng
MNXAVAG, KaBwg Kal TTPOKANGN KIVOUVOI aTUXNUATWY GTO XEIPIOTH:

A

Bpepéva kar Aotabn poidvTa

Yypd k&B¢ TUTTOU KaI TTUKVOTNTAG O€ €UBpaucTa doxeia

EU@AekTa kKal EKpnKTIKA UAIKG

®i16Aeg pe aépio UTTO TriEon R OTTOIOUBATIOTE TUTTOU

MTNTIKEG Kau OIAAUTEG OKOVEG

AvTiKeipeVa pe SIOOTATEIG MIKPOTEPES OTTO TIG TPUTTEG TOU SIKTUWTOU TIATOU

Evdexopeva un TpoBAETTOMEVA UAIKA Kal TTPpoidvTa TToU YTTOPOoUV va ival €TTIKivOuUva yia Tov XpAoTn N
va TTpokaAéoouv BAGBES oTnv idla TN unxavh.

ocoooodoo

| KepdAaio 4. Kavoviouoi aog@algiog | EL |

4.1. Npo€IdotToINoEIg

e  Eival e§aipeTIKG onuavTiKO va dI0BACETE TIPOCEKTIKA TO KEQPAAQIO AUTO OTO GUVOAS TOU £EQOCOV TTEPIEXEI ONUAVTIKEG
TTANPOPOPIEG OXETIKA PE TOUG KIVOUVOUG TTOU UTTOPEI VO QVTIMETWTTIOEI O XEIPIOTHG O€ TTEPITITWON E0PAAUEVNG
XPAONG Tou pnxavruaTtog. Autoi ol BepeAIBEIG KavOVES Ba TTPETTEl VO EVOWPOTWOOUV 0 auToUg TTOU BN UTTAPXOUV
OTIG XWPEG OTTOU YiVETAI N EYKATACGTACH TOU PNXAVIHOATOG.

e HeykatdoTaon Tou pnxavipaTog Ba TTPETTEl va yiveTal atrd e£0uaIodoTNPEVO Kal KATAPTIOUEVO TTPOCWTTIKG

e H unxavr) dev TTpoopileTal yia xprion amd dropa (CUPTTEPIAAUBAVOUEVWY TwV TTAISIWY) TWV OTTOIWV Ol QUOIKEG,

aIoONTNPIOKEG Kal VONTIKEG IKAVOTNTEG Eival JEIWPEVEG, 1) XWPIG EYTTEIPIA ] yVWON, €KTOG KI AV QUTA ETTOTTTEUOVTAI

atré éva dropo utrelBbuvo yia TNV 0OQAAEIG TOUG, ETTITNPOUVTAI ) TOUG EXOUV BOBEi 0dNYiEG OXETIKEG HE TN XPrON TNG

OUOKEUNRG.

Ta maudid Ba TTPETTEN va ETITNPOUVTAI WOTE VO OTTOTPATTEI TO EVOEXOUEVO VA TTAIEOUV PE TN Pnxavr).

Mn xpnoipoTToIEiTE TO PNXAvNUa yia OKOTTOUG SIaPOPETIKOUG ATTd €KEIVOUG TTOU UTTOSEIKVUOVTAI GTO GUMBOAAIO TTWANGNG

Mnv emTpéTTeTe O€ PN £§0UCIOdOTNUEVO TTPOOWTTIKG VA ETTIOKEUALE! 1} va eKTEAET oTTOIOONTTOTE £TTEUBACN OTO PNXGVNHA.

O XeIPIOTAG TTPETTEN VA YVWICEN TIG TTPOEIOOTTOINTEIG TWV APUOJIOTHTWY TOU KAl TTPETTEI TTAVTA VA EVNEPWIVETAI ATTO

TOV UTTEUBUVO TOU TUAUOTOG OXETIKA PE TOUG KIVOUVOUG TTOU apopoUV T OOUAEIA TOU.

@it KOAG Ta pavikia yUpw atrd Toug KApTToUug Tou eVOUUATOG EPYOCIAG, KOUNTIWVOVTAG Ta UE GOPAAEIQ.

e  ®povrioTe TO AeITOUPYIKS XWPO Kal Ta TFEPATUATA YUPW atrd To unxAavnua Trou TTPETTEl va eival eAelBepa atrd
EUTTOdIO, KABAPA KAl KATGAANAG QWTICHEVA.

. E¢aAeipTe otroiadiTroTE £TMIKiVOUVN KATAGTACN VIO TNV AOQAAEIA TIPIV XPNCIMOTIOINCETE TO PNXAVNHPO KAl EVIPEPWVETE TTAVTA TOV
uTTEUBUVO TOU TPAPATOG Yia EVOEXOUEVES AVWHOAIEG AeIToupyiag.

. Mn xpnoIpoTTOIEITE TO PNYXAVNHA av £XEI UTTOOTET {NUIG.

e ATTayopeUeTal va €TTEPPRAIVETE GTO PNXAVNMA XWPIG TNV £60UC1080TNON TOU KATAOKEUAOTH.

e Av 10 KaAwdIO TpoPodoaiag gival xahaopévo, autd Ba TTPETTEl va avTIKaTaoTabei atrd Tov KATAOKEUAATH) 1) o110 TNV UTINPECia Tou
TEXVIKAG UTTOOTAPIENG 1) EV TTACEI TTEPITITWOEI ATTO £va GTOPO ME TTAPOHOIa appodIdTNTA, WATE va TTPoANgOei kaBe Kivouvog.

. O nAekTpIkdG TTivakag, KaTd Tn SIGPKEIQ TNG AEIToupyiag, TTPETTEI va gival TTAVTA KAEIGTOG.

. Katd Tn Asitoupyia TnG pnxavig amrayopeleTal To KATTVIoual
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| KepdAaio 4. Kavoviopoi ac@alsiog | EL |

o  ATTayopeUeTal va €KTEAEITE OTTOINBNTIOTE €pyacia ouvipnong rf/kai puBuiong katd Tn Aemoupyia Tou pnxavriuartog. H
ATTOOUVOPUOAGYNON TWV TTPOCTACIWY TTPETTEl va avaBETETal JOVO OTOUG UTTEUBUVOUG OUVTNPENTEG TTOU Eival KATAPTIOMEVOI yia TO
OKOTTO auTo.

e ATTayopeUETal VO XPNOIPOTIOIEITE TO PNXAVNUO XWPIG TTPONYOUHEVWG VO EXETE ATTOKOTOOTACEI TIG TTPOOTACIEG. [piv atTd T B6€on o€
AeiToupyia, BeBaiwBeite yia Tn OwaoTr 860N TWV TTPOCTACIWY TTOU APAIPEBNKAV TTPONYOUMEVWG.

. 2¢ TEPITITWON ATTOPAKPUVONG TOU XEIPIOTH aTTd TN pnxavh, oBACTE TN unxavh B€TovTag Tov yevikd S1akoTrTn otn 6€on “0” (OFF)!

. O kaTaoKEUOOTAG aTToTTolEiTal KABE €UBUVN yia {NUIEG O TTPOCWTTA ) TIPAYHATA TTOU ATTOPPEOUV OTTO TN KN THPNON TwV Kavovwy
aoPaA&iag.

MHN EMITPENETE TH XPHZH TOY MHXANHMATOZ ZE MH EKIMAIAEYMENO MPOZQIMIKO!

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

Q Mnv ayyiCete T Aetmida guykdAAnong (13) apéowg
METG TN OUYKOAANGCN, &eTTEPVWVTOG ME TO XEPI TO
@payua TpooTaciag amd atuxiuata.  MepimmTwon
EYKAUUATOG AOYyw TNG evaTTopEivacag BepudTnTag oTn
Aemmida ouykdAAnong (13) Béon

Q Mn ouveyioeTte Tn ouykOAANoN o€ TTepITTTWOon Bpalong
NG Aetridag ouykdAAnong (13). AvTikaTtaoTAoATE TNV
auéowg

Q Mnv OKOUMTINOETE TO QTUOPAKI KAgIgigaTog (16) katd
N @acon Bépuavong. MepimTwon eykaluatog Béon

O Mnv OKOUPTIACETE TOV  QVEMIOTAPG O  Kivnon n
XPNOIUOTTOINCETE TN PNXavr Xwpig 1o TdaTo ouokeuaaoiag (17)

0O BeBaiwbeite 0TI n ptrouTriva QIAY €ival TOTTOBETNUEVN
owoTa otn Béon Tng (14)

Q Ortav dev XpnOIYOTTOIEITAI N UNXAVH AQAVETE TTAVTA TNV
avw kautrava (18) avoikti

Q Av ammokTAoaTE TO TPOAEI
O1 podeg (19) Ba TpéTTel va  XpnoiyoTTolouvTal
QTTOKAEIOTIKA YIO «OUVTOUEG» UETAKIVAOEIG O€ Agia Kal
ETMTTEdA TTATWHATA.

4.2. Neprypa@ni auToKOAANTWY ac@algiag

ETTi TOU ynXavApaTog uTTdpXouV Td €EMG AUTOKOAANTA OOPOAEIQG:

= 27O UTTPOCTIVO TTIVAKQ TOU PNXOVIAUOTOG.

Kiviuvog nAekTpotrAnsiag!

Kivouvog TTou o@eiAeTal OTNV NAEKTPIKNA EVEPYEIQ TTOU UTTAPXEI OTNV NAEKTPIKI EYKATAOTOON OTO E0WTEPIKO
TOU PTTPOOTIVOU TTiVOKA. Z€ TTEPITITWON TTOU AVOIXTEI O TTiVaKAg gival aTTapaiTNTO VO OBACETE TO PNXAvnua
Kal va BYGAETE TO @IG TOU TPOPOBOTIKOU KaAwdiou atrd Tnv TTPifa TOU YEVIKOU NAEKTPIKOU KUKAWMATOG.

Katd tn AciToupyia TOUu uNXOVALOTOG O MTTPOCTIVOG TivaKag 8a TpETrel va £Xel TOTToOeTnOEi cWOoTd.
= Emi Tng mpooTaciag mou gival ToTToBeTnUéVN UTTPOOTA atrd Tn AeTTida o@pdyiong.

e

MPOZOXH! Zeotd Opyava. YITodeIKvUEl TOV KivOUVO EYKOUUATWY HE KivBUVO TPAUHATIONOU, OKOMN
Kol cofapoU yia TO ATOMO TToU EKTIOETAI.

»
w
M
c

OKEUEG TTPOOWTTIKAG TTPOCTACIAG

XpnoiyoTrolgiTe UTTOBNHATA ACPAAEiag avOEKTIKG OTA XTUTTAUATA, TN OUVOAIWN KAl GUUTTIEDT TWV TTOdIWV
KAt TN JETAPOPA KA JETOAKIVNON TOU JNXAVAUOTOG.

?I

XpNOIPOTIOIEITE YAVTIA TTOU VO TTpooTaTelouv atrd Tov Kivouvo oUvBAIwNG Kal atré punxavikoug Kivouvoug
KT TN JETAPOPA KA JETOKIVNON TOU PNYXOVAUOTOG.

XpnaoiyoTroigite yavTia TTou va TTPOCTATEUOUV aTTd TOV KivOUVO KOTTAG KAl OTTo TIG EPYATies avTaAAayng
TWV AeTTidwyv oppdyiong.

S

XpnoiyoTrolgite yavTia yia Tnv TTpooTacia atmd Tov KivOuvo TwV UANIKWYV ouoKeuaoiag (UNXavikd , XnUIKJ...)
TTOU AVTEXOUV O€ BEPUOKPOATIES ETTAPNG ME OUYKOAANON fi/Kail TNV ptrdpa ouykOAAnong (péy. 100°C).

i XpPNOIUOTIOIEITE TTPOCTATEUTIKA YAVTIA YIA TNV ETTAQPH PE TPOPEG KATA TN SIGPKEIQ TNG XPHONG O€
TTEPITITWAON CUCKEUATIAG TWV TPOPIUWV.
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5.1. MeTag@opd kail ToTroBéTnon

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

o Av n pETA@OPA YiVETAI XEIPOKIVNTA Eival ATTaPAiTNTN N EMEPRACN 2 ATOPWY.

0 Koéwete pe wahidl Tn o@payida TTPOCEXOVTAG VA TIPOPUAAEETE Ta
MaTIa 00¢ ME YUuoMid kai TpaBngete va Pyel TO XAPTOVEVIO
KIBwTIo. AQaipéaTe TIG Bideg Kal TIG evOeEXOUEVEG TTAAKEG TTOU
OTEPEWVOUV TO UNXAvNUa OTNV TTAAETA.

Av atToKTAOATE TO TPOAEI:

QO A@aip€aTe TO KOUTI TTOU TTEPIEXEI TO KAPOTOAKI

O ZuvappoAOYrOTE TO KAPOTOAKI KAl TOTTOBOETHOTE TO PNXAvVNUa O€
auTo, aKOAOUBWVTAG TIG 0OnYieEg TTOU UTTAPXOUV JECT TO KOUTI

QO EAeuBepwoTte TNV TTAvW KAAUwn KOBovTag 1O KOPOEAAKI TTOU
TNV OUYKPQTEI.

M6x50
Vite / Screw

5.2. ZuvOnkeg TePIBAAAOVTOG

O TotmoBeTACTE TN PNXavr) TTPOoEXOVTAG va gival TEAEIa opifovTia oto Tatwpa (MBeAapiopévn), o€ éva KatdAAnAo
TePIBAANOV XWwpPIiG uypaacia, eUPAEKTA UAIKA, agpia | AAAEG EKPNKTIKEG UAeG. To unxdavnua Ba Tpétel va eykabioTaral
MOVO o€ Acieg, OPICOVTIEG KAl N EUPAEKTEG ETTIQAVEIEG.

O AognoTte évav eAelBepo xwpo TouAdyiaTov 0,5m yUpw aTTd TN unxavi, yia va gnv eggpdadovtal Ta avoiyuata eagpiouou

O Ao@aAiote TN pnxavr), 6tav oAoKANPpwOEei n owaoTh TOTTOBETNON TG, EVEPYWVTAG OTO QPEVO TWV TPOXWV (av
QTTOKTOATE TO TPOAEN).

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 cuuTTUKVWOn.

O pwTIoNSG TOU XWPOU TTPETTEI VA gival CUPPWVOG PE TNV I0XU0UCA VOPOBEDia TOU KPATOUG Kal TTPETTEI OTTWOBNTIOTE VA

gival opoIGPOPPOG Kal va Eaa@alidel KaAr) opatdTNTaA, yia TNV ao@AAEIA KAl TNV UYEIQ TOU €pyalopEvou.

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

5.3. HAekTpIKN 00Vdeon

Tdon (V): BAétTe oToixeia Tvakidag

ZuxvoTtnta (Hz): BAéTTe aToIxEia TTIVOKISAG

Méyiotn atmroppdéenan 1oxUog (W): BAETTE aTOIXEIO TTIVOKISAG
Méyiotn atroppdéenaon peupatog (A): BAETTE aToIXEIQ TTIVOKI®AG

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

W w w.minipack-torre. it

W max | A max

2nUEIWOoN: Z& OTTOIOBNTIOTE ETTIKOIVWVIA UE TOV KOTOOKEUQOTIKO OIKO QVAQEPETE TTAVTA TO
HOVTEAO TNG PNXAVAG Kal Tov aplBud TrAaigiou TTou avaypd@ovTal oTnv TTAAKETA TTou BPioKeTal
OTO TToOW PEPOG TOU PNXAVAATOG.

MOD.
ANNO
MATR.

A THPEITE TOYZ KANONIZMOYZ AZOAAEIAZ TOY XQPOY EPIAZIAZ!

Av n pnxavr dev €xel dikd TNG BUoUa TPOYodoaiag XPNOIKOTTIoINOTE éva BUCPa KATtdAAnAo yia
TNV TAON KAl TO OUTTEP TTOU avaypda@ovtal OTnv TTAAKETA PE Ta OTOIXEId TNG PNXOVAG Kal
OTTWOBNTIOTE CUPPWVO PE TOUG IOXUOVTEG KAVOVIGHOUG ThG XWPAG.

H FEIQYH EINAI YIIOXPEQTIKH!

Mpiv kavete TNV NAeKTPIKN oUvdeon BeBaiwBeite 6T N TAON Tou dIKTUOU avTioTolxei ota VOLT
TToU avaypd@ovTal aTnV TTAGKETA TTOU BPIiCKETalI GTO TTIoW WEPOG TNG UNXAVAG Kal 6Tl N yeiwaon
gival oUPQWVN e TOUg IOXUOVTEG KAVOVIOUOUG AOQAAEING. Z€ TTEPITITWON AP@IBOAIAG OXETIKA e
TNV Tdon Tou SIKTUOU ETTIKOIVWVAOTE PE TNV eTaIpEia nAekTpiopoU (AEH) Tng TrepIoXAG 0aG.

2uvdEéoTE TO @QIG KAOAWIOU TOU NAEKTPIKOU TTiVAKA TOU PNXOVAUOTOG O€ pia TIpila yevikou
NAEKTPIKOU KUKAWMATOG TTOU €ival EUKOAA TTPOOBACIKN ATTd TO XEIPIOTH.
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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 TIAAkTpO “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 I:]
L3 ‘Evdei&n ouykoAAnong ®

w--©
<9
b©

*

D 0O66vn.
Acgixvel TIG TTPOETIAEYUEVEG AgITOUpPYiEG Kal
Ta avriotoixa Oedopéva  TTOU  £XOUV
SIaTUTTWOE

%k KoupTi emAoyng KatayéTpnong KUKAwvV
S Kouyrtri emAOYAG TTAPAUETPWV

6.1.2. Oéon o¢ Kivnon TnG MNXAavAng
lupioTe Tov yevikd B1akoTITn (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 dgiktn L1.

6.1.3. EmiAoyn TpoypauuATWY Kal Baduovopunon 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 KATAANAWY pubuicewyv, PTTopolv va eKTEAETOUV 2 JIOPOPETIKEG

TUTTOAOYiEG oUOKEUaaTiag:

ZYTKOAHZH MONO

Auté 1O TTpdYpAppa ETITPETTEI HOVO T OTEPEWON TNG TAIVIAG.

H Tavia ammAwvetal ye n Bondeia Tng BepudtnTag TnG AetTidag otepéwaong. H Tieon 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 TTPOYPAPPO QUTO ETTITPETTEI TAUTOXPOVA TN OTEPEWOTN KAl CUPPIKVWON TNG TAIVIOG.

H ouppikvwon apdyetal amd tnv §avaykaopévn KukAogopia Tou Beppou aépa yupw atmod Tn
ouokeuaoia. 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 Ogpuokpacia Tvetyova “tEMP" = Tnv emluunTr TiuA,
o Xpoévog emavagopds “Shri” = Tnv emOupunTr TIUA.
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A@ou eTIAEEETE TO EMIOUPNTO TTPOYPANMA TTATACTE TO KOUMTTI (S) yia va EUPAVIOETE TIG TTAPAPETPOUG TOU TTPOYPANMATOG.
21nv 0B6vn Ba epPavioTei 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 OXETIK AEITOUpYia.

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

A@ouU puBuicete TNV emOUPNTA TIUA TTATACTE {ava TO KOUWTT (S) yia va YeTaREiTe TNV €TOUEVN TTAPAUETPO Kal OUTW
KaBeENG Péxpl va PByeite amd Tn AsiToupyia TOU TTPOYPOUUOTIONOU TWV TTOPOUETPWY TTOU UTTOOEIKVUETAI OTTO TNV
EMOTPOPN TNG 086VNG OTNV £VOEIEN TOU ETTIAEYUEVOU TTPOYPANKATOG.

Znueiwon: Ta kouutrid (A) kai (V) evepyolv o€ BrpaTa Tou evog wneiou aAAd av kpatnBouv Tratnuéva TTEPICOOTEPO
atro éva BeUTEPOAETTTO N TIPA QUEAVETAI i PEIVETAI ypHyopa.

»
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O1 TrapapeTpol Aeiroupyiag yia kaBe TTpdypappa eivai:
Mapduerpog | Meprypaen Eupog MpogmiAoyn

Xpovog k6AAnong

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

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

I ; : 2,5
(AeiToupyia Tou avepioTAPQ). O€uT.
Oepuokpacia Tvelova
Eival n Bgppokpaaia Tou péTrel va @OACEl N avTioTacn Tou

_ _ _ | mvevpova BeppodTNTOG.

EETIF | H TIMA TTOU UTTOBEIKVUETAI AVTIOTOIXET O€: OFF/1 +150 100
0 = 0° (H avrioTaon eival amrevepyoTroinuévn)
1...150 = 40° ... 338°C (2°C ava onueio)
Xpovog KaBuoTEPNONG EVEPYOTTOINONG PTEPWTAG META TRV
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 PEIWOETE TN AEITOUPYIQ TOU AVEUICTAPA HE
TNV TIPOYPAMUATIOPEVN TIWA OTn dI1adoXIKY TTAPANETPO
“SPSS”.
MNa va €evepyoTTOINCETE/QTTEVEQYOTTOINCETE TN AgIToupyia
“SoFt” €xel TrpoypappaTioTei To KoupTri Soft-Shrink (3) T0
OTTOi0 TTaTNUEVO Kal EAEUBEPO EVEPYOTTOIEI/ATTEVEPYOTTOIET TN
AeiToupyia.

- _ Kard tnv karaxwpnon Tng Aeitoupyiag n oBoévn odeixvel

P Y z < " B . < OFF - On OFF
auEOWG TNV TTAPAUETPO "SPSS" Tou evepyoUu TTPOYPAUNATOG
TO OTTOIO PTTOPEI TN CUVEXEIQ VA TPOTTOTTOINOEI.
MNa va e&éNBete amd pia TéTOlO AEITOUPYiO OPKED  va
eKTEAEOETE évav KUKAO AEITOUPYIOG 1 va TTOTAOETE 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 TTPOypauua o€ ekTéAeon (TTX

"Mpdy. 17).

ATTO TN AIToupyia auTr] TTOTWVTAG TO KOUNTTI (k) €10€pxeaTe OTN AcIToupyia “NEPIKAG KOTAUETPNONG KUKAWY” GTNV OTToia N
0006vn deixvel TNV TIYN TTOU EMITEUXONKE 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 OTTOIA N KATAUETENGON UTTAOKAPE! TTEPIMEVOVTAG TNV EVTOAN TNG ETTAVAQPOPAG.
H evioAf emava@opdg TnG KaTauéTpnong KUKAwV ptropei va yivel yovo otav Bpioketal oTn Aeiroupyia KATapéTpnong
KUKAWYV TTOTWVTOG TO KOUMTTI(3K) KaI KpATWVTAG TO TTATNMEVO YIa TTEPICTOTEPO aTTO 3 OEUT.
Katd Tnv ekTéAeon TnNG evToAnG TNG eTTava@opdg n 086vn Ba d¢eifel eTopévwg “0”.
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6.1.4. Mnviparta cuvayeppuou
H nAekTpoVIKr KAPTA TTPORAETTEI TNV EUPAVIGN OPICHUEVWV GUVAYEPHWYV TTOU ETTICNUAIVOVTAI PE TNV ENPAVIONS GTNV 0046vn
(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 dUo TTEPITTITWOEIG TO PNXAvNUa eV EKTEAEI TOV KUKAO epyaciag kal Ba TTPETTEl VO AVOIEETE TNV TTOQN
ToU TEAOUG SIOBPONAG VIO VO OKUPWOETE TNV £VOEIEN.
Me 10 @volypa Twv ETaQWVY N cuavon 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 eivai:

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 ATTaywYEQ
€xel utrooTei BAGRN.

EkTeAéOTE TIG NAEKTPIKEG HETPATEIG )/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 ocuvayepuoU oBNOTE KAl AVAYTE TTAAI TN INXOVH.

ALG: MapépBaon Tou BeppooTdTn aoPaAgiag Tou TTveUova e§aiTiag uTrEpBEpUavong.
H aitia ptropei va givai:
o AucAeitoupyia Tou GUOTAPATOG EAEyXOU BEPUOKPATIiag Tou atraywyéa BepudTNTAG.
BeBaiwBeite 611 TO unxdvnua dev Trapouciddel avwpaAieg katd Tn Oidpkela TG Asitoupyiag (TTapagevoug
BopUBouUG, EKTTOUTTA HUPWDIAG KaUong, TTapadoiws uWnAég Bepuokpaaicg Aeitoupyiag).
EmmixeipnoTe va emavagépeTe XEIpoKivnTa TO BepUOCTATN ac@aAeiag TTou BpioKeTal KATW OTTO TO YTTPOCTIVO
TTiVoKa (apaipéaTe TNV Tdon atmd To unXavnua TTPIv avoigeTe Tov Trivaka).

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 ocuvayepuoU oRNOTE KAl avAYTe 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

TomoBeTAGTE TNV PTOUTIiVa @IAM  oTov  KUAIvOpo (5)
MTTAOKAPOVTAG TNV PE Ta KWVIKG oTolxEia (6)

To1roB£TNoN TOUu KUAIVOPOU GTO GTHPIYUO UTTOUTTIVOG
MepdoTe 10 QIAY TTEPIE TOU KUAIiVOpOU avaoTpo®nig (7)
Mépaopa HECW TWV «UIKPOTPUTTNTWVY (8-9)

Mépaopa TG KATWTEPNG AKPNG TOU PIAY KATW ATTO TO TTIATO
NG ouokeuaoiag (11)

Mépaoua TN avwTePNG AKPNG TOU QIAM TTAvw aTTd TO TTIATO
ouokeuaaoiag (11).

ocoood O

O

6.3. PUBuION TWV HIKPO-TPUTTAVIWV

H owoTh ToTT00£TNON TWV HPIKPO-TPUTTAVIWV CGAG ETTITPETTEl VA
EMTUXETE MIa PBEATIOTN OePMIKA OUGCTOAN QTTO@PEUYOVTOG TO
OKiOIYO TOU OUOKEUOOMEVOU TTAKETOU KOTA MAKOG  TNG
OUYKOAANONG.

o 10 OKOTTO auTO PTTOPEITE VO pUBUIcETE TNV atrdéoTOCN PETAEU
TOU MIKpO-TpuTTavioU (A) Kal Tou KovTpdoT (B) TTepioTpépovTag
TO idI0 TO KOVTPAOT.

Meiwvovtag autr Tnv atrdéaTacn n SIATPNGN TOU QIAW YiveTal TTIO
£vrovn.

6.4. TomroBéTNnON TOU SIKTUWTOU TTIATOU

To OIKTUWTO TdTo (17) PtTopei va ToTToBeTnNOEi avaAoya pe 10
QAVTIKEIPUEVO TTPOG CUCKEUATIQ.

MNa pia koA cuokeuaoia 10 BIKTUWTO TIATO TTPETTEl va gival
TOTTOBETNUEVO PE TPOTTO TTOU N OUYKOAANON TOu @IAY va
BpiokeTal oTa piod Tou UYPOUG TNG CUCKEUATIAG.

MNa v To1T08£TNOoT) TOU EvepyEioTE WG EEAG:

Q TpapAgTe To mMATO aKoAouBwvTag Ta TOEA

Q BydATE TO TIATO OTTO TIG CUVOETEIG

Q =avartotroBeTACTE TO TMATO OTIG CUVOETEIG OTO €TMIOUUNTO

Uyog.

—

N 00O

(o)}

()]

Sy

6.5. PUBuion Baong PITOUTTivag KAl TTIIATOU CUCKEUATIOGg

H Bdon Ttng pmoptivag (4) kai o TTdTro ouokeuaoiag (11)
TpéTel va puBuiotolv avaloya pe TO @Apdog (a) Tou
QVTIKEINEVOU TTPOG OCUCKEUOTIQ, a@QrvovTag TrepITTou 1-2 K.
XWPOo HETOEU TOU  QVTIKEIMEVOU Kl Tou  TrepIBwpiou
OUYKOAANONG.
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6.6. EKTéA£0n 1ng OUYKOAANONG QIAM

MNa va ekteAéoete TNV 1N GUYKOAANGON @EpeTE TO QIAY OTTWG
Ocixvel n eIkéva.

KateBdoTe TO XEPOUAI TNG KAUTTAVAG PE TO APIOTEPS XEPI Kal
méoare pe mrieon 10 — 15 KIAWv.

H pnxavi Ba pmel outopdtwg o€ Asitoupyia  kal  Ba
TTPAYUOTOTTIOINCETE TNV TTPWTN OUYKOAANON OTO apIoTEPS GKPO
TOU QIAU.

Me 10 O€ti xépi BonbAoTE TO EeKOAANUA TOU QIAY atrd TNV
AeTTida TNG ouykOAAnoNG.

6.7. EIcaywyn TOU OVTIKEIMEVOU TTPOG CUOKEUATIA

AvoonKkwoTe PE TO ApIOTEPO XEPI TV GKPN TOU QIAY TTAVW CTO
TMATO CUOKEUATIOG.

BaAete pe 10 O€Ci XEpI TO TTPOIOV PECA OTO QIAM KOl OTTPWETE TO
TTPOG Ta APIOTEPA WEXP! TTOU VO TO AKOUMTTACETE TTAVW OTO
OIKTUWTO TTIATO AQPrVOVTAG TTEPITTOU 1 — 2 €K. XWPO WETALU TOU
TTPOIGVTOG KAl TOU E0WTEPIKOU TEAGPOU CUYKOAANCONG £TOT WOTE
va ETMITPETTEI TO TTEPACUA TOU AEPA Yia TNV BEPUOCUCTOAN.

6.8. Zuokeuaaoia

MéCovtag 010 XEPOUAI TNG KAUTTAvag e pia Trieon mepitrou 15
KIN. N Koumdva Trnyaivel va  akKOuutrAcel Tavw  OTn
OUYKOAANTIKN AeTTida.

Me autd Tov TPOTTO YiveTal AQUTOPATWG N GUYKOAANGN TOU QIAY
OTIG aVOIXTEG TTAEUPEG (BECIG KOl UTTPOOTIVR).

Av  éxete Ola0AéCel  Tnv  TTapaAAayfy  «OUuykOAAnon -+
BepuooucTori» (P02+P10) Ba deite TO QIAY va oiyyel yupw
atd 1o TTPOIGV, PEIWOETE TOTE EAAPPA TNV TTiEcn aTnv Aafr] Tng
KAUTTAVAG £€TO1 WOOTE VO ETTITPEYPETE TO EEKOAANUA TOU QIAY QTTO
TNV TTEPIOYXT TNG CUYKOAANCNG ECWTEPIKA.

Me 1o O€€i xé€pi PonbrAoTe TO EEKOAANUO TOu QIAY amd TIG
OUYKOAANTIKEG AETTIOEG TTPOG TO EEWTEPIKO PEPOG.
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7.1. Mpo@uAdgeig yia eTeBACEI§ TAKTIKAG CUVTAPNONG
H TAKTIKH YNTHPH:IH MPEMEI NA MPArMATOCMOIEITAI ANO EIAIKEYMENO MPOZQMIKO KATAAAHAA
EKMAIAEYMENO.

YEVIKO S10KOTITN, BYAATE TO BUOHO ATTd TNV TrPiIa PEUUATOG KOl TTEPIMEVETE VO KPUWOEI N unxavn!

é Mpiv TpaypaToTTOINOETE OTrOIOdNTIOTE EMEPBOAON OUVTAPNONG ORAOTE TV pnXoav SpwvTag oTO

7.2. KaBapiopog Aemridag ouyk6AAnong

Q Ag@aipegite pe €va aTeyvO TTAVI TA UTTOAEIMPATA QIAM
TTou  evOéxeTal va  pévouv Ot AetTida
OUuyKOAAnong. [MpayuartoTroleite TNV TTAPATTAVW
epyooia auéocwg PETA ammd pia ouykOAAnaon €101
woTe Ta akOpa Ce0Td UTTOAEiypaTa va agaipouvral
ME EUKOAia

O lNa koAuTepo KaBapIOPO CUOTAVETAI N TTEPIODIKNA
AiTravon TG eAmidag ouykOAAnong peE  TO
avTIOUYKOAANTIKG  ypdoo upe teflon mou oag
TTAPEXETAI JE TN PNXAVA.

7.3. Aropdkpuvon @Upag atrd TTAACTIKO @IAY Kol GAAA

Q [lpotoU ATTOUAKPUVETE €VOEXOMEVO UTTOAEiUUaTA
@IAY ammd Ta CeoTd pépn TNG pnxavhg (Tm.X. oTo
@PTUOPAKI  avoiyyatog  PBaABidag  Bépuavong),
TTEPIMEVETE WOTTOU N UNXAVA VA KPUWOEl SEOVTWG

Q XTnv TTEPITITWON TTOU TIPETTEl va KABApIoETE TNV
KATw Kautrdva agaipeite 10 SIKTUWTO TdTo (17)
KOl OTTOPOKPUVETE TA KOMMATIO TTOU ETTECQV OTO
EOWTEPIKO TOU PEPOG.

7.4 KaBapiopog TG MNXavig

MNa v kaBapidTnTa TG Avw KAUTTavag

(18) kaBapioTe €OWTEPIKA Kal €EWTEPIKA

MOVO e vepO Kal oatrolvi (EIKOva A).

Mnv XpNOIUOTIOIEITE QTTOPPUTTAVTIKA UE

OIOANUTEG TTOU €EVOEXETAI VO TTPOKAAECOUV
nuId oTnv Kaptrava (18) kal va Pewoouv

T dlagdveia TnG.

Q Ma Tov KaBapiopd TNG UNXAVAG XPNOIUOTTOIEITE
éva Bpeypévo Travi.

Q Ed4v n pnxavi Asitoupyei o€ xwpo ue okdvn eivai
armapaitnTo va kabapilete Mo ouyxvd Tn UNXavh,
ECWTEPIKGA KOI EOWTEPIKA. ZUOTAVETOI KUPIWG va
agaipeital n okdvn TIOU HEVEI OTA E€0WTEPIKA
NAEKTPIKA PéPN (eIkOVa B). eikéva A eikéva B

42



| KepdAaio 7. TOKTIKA) OUVTAPNON

7.5. ANAayn teflon kai AdoTixou

Otav o1 cuvdéoeig amd teflon (32) eivar TTOAU @Bapuéveg,
QAVTIKABIOTACTE TIG JE TA AVTIOTOIXA AVTOAAQKTIKA TTPOTEXOVTAG
n TOTT00€TNON VA €ival YPAUMIKN KOl ETTITTEDN.

KaBapilete 10 AdoTIXO (33) HE ATTOPPUTTAVTIKO TTPOTOU
TOTT00eTOETE TNV QUTOKOAANTN teflon Tawvia. Edv kai T1O
AaoTixo (33) eival @Bapuévo TO AvTIKABIOTATE Pe ToV akOAouBo
TpOTIO:

Q Ag@aipegite TO TTAAIO AGCTIXO

Q KabBapifete TNV urod0XA OTTOU €ival TOTTOBETNUEVO

Q TotoBeTeiTe YPAUUIKA TO VEO AAOTIXO

Q KabapileTe pe aTOPPUTTAVTIKO TO AAGTIXO

O TotroBeTeite TNV AUTOKOAANTN Talvia teflon.

7.6. AAAayn Aemridag ouyk6AAnong
MNa va avrikataoTAoete TN Aemmida  ouykoAAnong (13)
akoAouBeite TNV €€A¢ diadikaaia:

Q AIGKOTITETE TNV TACNH GTN KNXAVH)

Q =ePidwvete TIG TpeIg Bideg (20) — (21) — (22)

O Agaipegite TNV TTANIA AeTTida GUYKOAANGNG

O KaBapifete Tnv uttodoxn kai €dv eival  amopaitnTo
avTikaBiotdre 10 povwTtikG teflon (23) TOu KevTpikoU
AKPOOEKTN

Q Eiodyete TN véa Aetmida ouykOAANONG EeKIVWVTAG atrd Tov

KEVTPIKO aKPOdEKTN Kal o@iyyete TN Bida (21)

Q TomoBeteite TN véa Aemida ouykOAANoONng uotd pe TNV
TPUTTA TWV PIKPWY TTIGTOVIWY (24) Kai (25)

O OAMokAnpwvere Tnv  TOoTTOBETRON NG VvEag  AeTTidag
ouykOAAnong o€ 6An Tn Béon

Q Zmpwyvere BaBid 10 Tiow TOTOVI (24) TPog TN AeTTida
ouykOAANONG £T01 WOTE N AETTida va PTTEl OTNV TPUTTA TOU
moTovioU Kal o@iyyeTe T RBida (22)

Q Zmpwyxvete Babid 1O WTTPOCTIVO TOTOVI (25) TTpOG TN
AeTTida GUYKOAANGONG €101 WOTE N Aemida va JTTEl oTnV
TPUTTA TOU TTIOTOVIOU Kal o@iyyeTe Tn Bida (20)

Q TomoBeteite 1O teflon TTOU €€€xel amd TOV KeEVTPIKO
AKPOBEKTN

O BeBaiwBeite 611 n Aemida ouykOAAnong eivar ocwaoTtd
TOoTTOOETNUEVN KAl O€ TAON.
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7.7. Nbon Twv TTpoBANuATWY

NMPOBAHMA

AITIA

AYZH

To ynxdavnua ekteAei
TN GUYKOAAnon aAAa
OEV EPUOCUPPIKVWVEI

H Beppokpaacia Tou Trveupova BepudTnTag
gival TToAU xapunAn

AugnoTe Tn pubpiopévn BepudTnTa

Aeitoupyei pe 1o Tpdypauua P01 (uoévo
OUYKOAANGN)

AANNGETE TTPOYPAPa

To pnxdavnua gival o Bépuavan

Mepipévete Péxpl TO0 PNXAavnua va eTacel m
pubuIouévn BepudTNTa (QTTEVEPYOTTOINGN
atré 1n Auyvia “A”)

Agv TTEPIOTPEPETAI O AVEPIOTAPAG

O KIVNTAPAG TOU QVEUIOTAPA EXEI UTTOGTEI {NUId.
EmiKoIivwvAOTE YE TNV TEXVIKI UTTNPETIa
eEuTTNPETNONG.

‘Exel EemepaoTei n péyiotn Bepuokpagia Tou
TTveUpova BeppdTNTOG.

‘Exel eTéURel 0 OepPoaTATNG AoPaAEiag,
ATTOoUVOEOVTAG TNV AVTIOTOON.

ETTIKoIVWVAOTE PE TNV TEXVIKA UTTNPEDia
e€UTTNPETNONG.

H 6gppoocuppikvwon
yiveTal, aAAd dev givai
oHoIooPPN KAl
TANPNG.

To @IAY dev gival KaTAAANAO N gival KaKAG
TTOI0TNTAG

AVTIKATAOTAGTE TO QIAN

O1 d100Td0E€Ig TOU TTPOIOVTOG €ival TTApa TTOAU
MEYAAEG

O1 dlaoTdogIg TOU TTPOIOGVTOG Eival
HEYOAUTEPEG ATTO EKEIVEG TTOU ETTITPETTOVTAI
(S¢gite TTApdypago 3.1.)

H 6gppoocuppikvwon
TTAPOUCIALEl
“@uoalideg” (TO QIAM
Oev EQATITEI OTO

To @IAY Oev €XEI MIKPEG OTTEG

AQAOTE va KUANOEI CWOTA TO QIAU SlaPETOU
TWV JIKPWYV oTTwV (deite TTapdypago 6.2.)

Oeppocuppikvwon

MPOiIoV)
H ouyk6AAnon avoiyel | H Adua ouykdAAnong eival Bpwpikn A €xel KaBapioTe TN Adpa ouykdAAnong n
KOATA TN uTTOoOoTEl CNUId QVTIKATAOTAOTE TNV OV €XEl UTTOOTEI NuId

O xpdvog ouykdAAnang eival AdBog

PubBuioTe 10 Xpdvo TG GUYKOAANGNG

H Trieon Tou Kwdwva dev ival apKeTN

AugnoTte eAappwg TV TTiean otn Aafr] Tou
KWdwva

H ocuykéAAnon &gv
€ival KAVOVIKA

To @IAy dev gival KatdAANAo 1 gival KaKAg
TTOI0TNTAG

AVTIKATAOTAOTE TO QIAY

Agv yiveTai n
OUYKOAANnoN

O xpdvog ouykOAAnong eival TToAU xaunAdg

AugnoTe TN pubuiouévn TR

H Adpa ouyk6AAnong dev Tpo@odorTeital

EmmokeudoTe To TPO@OBOTIKO KUKAWUG TNG
Aapag ouykdAANoNG.

ETTIKoIVWVAOTE PE TNV TEXVIKA 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 GUykKOAAnong

Mapoucia Katrvou
KT T OUYKOAANnON

O xpdvog ouykOAAnong gival Tépa oAU uwnAog

MeiwoTe TN puBuIouévn TIUA

YTapyouv uttoAgipparta o1n Adua ouykOAAnang

KaBapioTte TN Adpa cuyk6AAnong

AvV PETA TNV EKTEAEON TWV TTAPATTAVW EAEYXWV TO pHNXAvNHa Sev AsiToupyei aKOHA TEAEIN, ETTIKOIVWVAOTE ME TNV
UTTNPECIA TEXVIKNG UTTOOTAPIENG TTEPIYPAPOVTAG HE aKpifela TO TTPOBANMA TTOU £XEI EHPAVIOTEI.

7.8. ATroouvappoAéynon, didAuon Kal aTTopdKpuvon UTTOAOITTWYV

NPOZOXH!

A

O1 epyaaieg amoouvappoAdynong kail didAuong TpéTrel va avaAapBdavovtal ammd €IBIKEUPEVO TTPOCWTTIKO
TTOU Va £XEI TIG INXOVIKEG KAl NAEKTPIKES YVWOEIS ATTAPAITNTES YIa va SOUAEWEl 0 a0@AAEIC CUVONKEG.

AkoMoubeite TnVv £€n¢ dladikaaia:
O ATmoouvoéeTe Tn unxavh atré 1o SIKTUO NAEKTPIKNG Tpo®odoaiag
Q AmoouvapuoAoyeiTe Ta pépn.

OAa 1O QTmroppigyoaTa TPETTEl va  peTaxelpiovral va  diatifevral

A OVAOKUKAWVOVTalI avdAoyo ME TNV

KaTnyoplomroinon kKal TiS TPoRAeTopeveg S1adIKaoieg ammd Tn vopoBecia Tou KPATOUG E€YKATACTAONG TNG

MnNXaviAg.

To oUuBoAo deixvel 6TI TO TTPOIOV AUTO BEV TTPETTEI VA PETAXEIPIOTEI GAV OIKIOKO OKOUTTIOI.

BeBaiwbeite 0TI TO TTPOIGV OTTOMOKPUVETAI PE TOV OWOTO TPOTTO, auTtd Ba PBonbroel otnv TTPOANWN evoeXOUEVWV
apvnNTIKWV €TTAKOAOUBwWV yia To TTEPIBAAAOV Kal TNV Uyeia Twv avOpwTiwy, Ta oTroia Ba PTTopoUcE va TTPOKAAECE!
aKOTAAANAOG XEIPIOPOG TOU TIPOIGVTOoG autol. lMa 1Mo AETITOPEPEIG €TTEENYATEIG OXETIKG WE TNV AVOKUKAWON TOu
TTPOIGVTOG auToU, ETTIKOIVWVIOTE PE TOV TTPOUNBOEUTH) TOU TTPOIOVTOG 1 SIAPOPETIKA PE TNV TEXVIKH UTTOOTAPIEN WETA TNV
TTwANoN A Kal 70 app6dIo CEPPRIS YIA TO XEIPIOPO TWV ATTOPPIMUATWY.
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8.1. MoTotroINTIKG £yyUNong
H eyyunon ioxuel yia 12 pAveg ammd TNV nUEPOMNVIa €YKATACTAONG KE TOUG OPOUG TTOU AvVAyPAPOVTAl OTO £YXEIPIDIO
00NYIWV. ZUPTTANPWOTE TO TTICW PEPOG TNG KAPTAG O€ KABE anueio TNG Kal TaXUOPOUATTE TNV.

8.2. Opol gyyunong

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

TNV OWPEAV ETTIOKEUR OAWV TWV KOUUATIWV EKEIVWYV TTOU EUEIG KPIVOUME EAQTTWHATIKA AOYw aTéAElng Twv UAIKWwy. Ol

€TTIOKEUEG KAI Ol AVTIKATAOTACEIG YivovTal ouvhBwg oTnv £5pa TOU 0iKOU TTapaywyrg Kal 0 ayopaaTrg Ba emapuveTal he

Ta £€00a PETOQOPAG Kal epyaoiag. Edv n emokeun r n avrikatdoToon yivel otnv €dpa Tou ayopaoTr| 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. Fa 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 €TTICKEUOGHEVOU KOUUATIOU 1 VOGS KaIVOUPIOU GUUTTEPIAQUBAVETAI OTNV

TTapoxr eyyunong. H eyyunon dev 10x0el:

Q Stnv TepiTTwon TTou dev €xel OTOAE aueca Taxudpouikwg 1o MIZTOMOIHTIKO EMTYHZHZ v oTiyun Tng ayopdg,
KATGAANAG GUUTTANPWEVO KAl UTTOYEYPANMEVO EVTOG 20 NUEPWV

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

Q Se mepiTrTwon 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 euBuvn Baoel vopou yia {nuieg rou TTPokKARBNKav o€ dTopaA i} AVTIKEIPJEVA KAl TTOU

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

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

aAAayég i} BeATIWOEIG avaAoya PE AVAYKES TEXVIKEG | AEITOUpyiEg.

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

1.1. NMpeaucnoBue

[aHHoe “PykoBoacTBO” NOAroTOBMNEHO B cOOTBETCTBUM €O cTaHdapTom UNI 10893 ot mons 2000 roga. OHO HanmcaHo afist Bcex
nonb3oBaTenert MaluHbl B Liensx obecriedeHns ee NpaBWrnbHOM 3KCTyaTaumm. XpaHuTe 3TOT OOKYMEHT B JIErKOLOCTYMHOM
M3BECTHOM BCEM MOSIL30BATENSAM MECTE HEAANEKO OT MalLMHbI. 3TO “PyKOBOACTBO” SABMSAETCS YaCTbio MaLLMHbLI M 0becnevnBaeT ee
Ge30nacHoe 1Cronb3oBaHWe. s NyyLlero NoHMaHMs Mbl AaéM onpeaerieHns criedyroLmx CUMBOSIOB.

OcTtopoxHo!

MpaBuna TexHUKn 6e3onacHOCTU AnA onepaTopa. ATo NpeAynpexaeHue ykasbiBaeT Ha HaliM4yMe onacHOCTH,
KOTOpas MOXeT HaHeCTV NOBPEXAEHUA Nuuam, paboTaloLmMM Ha MaLUMHe.

OcTtopoxHo!

[opsure y3nbl. YKa3biBaeT Ha ONACHOCTbL OXXOFOB C PUCKOM HECYacTHOro ciy4asi, BO3MOXHO THXENbIX, ANs
onepaTopoB MalUUHbI.

OcTopOoXHO!
He kacatbcs!

BYObTE OCTOPOXHbI!
3HaK yKa3bIBaeT Ha MecTo, rie €CTb BO3MOXHOCTL NMOBPEXAEHNS MaLLMHLI W-UMK ero y3ros.

o) gl gl

Bce npaea Ha BocrnpousBegeHne AaHHOro “PykoBOACTBA” npuHagnexar koMnaHuu-npoussoauTento. lMNepeneyatka, Aaxe vacTuyHas, 3anpelleHa
3akoHoM. OnucaHust 1 UnncTpaumm B AaHHoM “PykoBoACTBe” He SIBMSIOTCS 00si3aTeNibHbIMK, NMO3TOMY KOMMaHWS-NPOM3BOAUTESb OCTaBMseT 3a
coboli npaBo B noboe BpeMsi BHOCUTL Mtobble u3MeHeHust B “PykoBOACTBO”, ecrin COMTET 3TO LenecoobpasHbiM. [JaHHoe PykoBOACTBO Hernbas
nepefaBarth TPETLYM NMLAM 6E3 MMCBMEHHOTO pa3peLLIEHV S KOMMaHWUM-NPOM3BOANTENS.

1.2. XapakTepucTuKu MalLnHbI

BbI npriobpeny MalmHy ¢ NPeBOCXOAHLIMI XapaKTEPUCTUKAMU U C BLICOKOV MPOM3BOAMTENBLHOCTLIO, U Mbl Briarogapum Bac 3a caenaHHbIv BoiGop.
Cuctema ynakoBKy, NPOM3BOAVIMON 3TOM MaLLMHOMN — YHUKarbHa, OHa 3apekoMeHoBara cebst Bo BcEM Mype hakToMm cyLlecTBoBaHust 6oree 300 000
MalLLvH, paboTatoLLMX B OTPACIM Tapbl 1 YMaKOBKU.

MpoBepka BpemeHeM [aHHON TEXHOMOMMW, a Takke Ka4eCTBO KOMMMEKTYIOMX W MaTepuanos, WUCMonb3yeMbiX B MpoLiecce MpOV3BOACTBa U
MCMNbITaHWI, SBMSIIOTCA fyyLLIEN rapaHTUeN BbICOKON NPO13BOAUTENBHOCTY N HAAEXKHOCTM AaHHON MaLLUHBI.

MawumHa MoxeT 6bITb MCMonb3oBaHa AN CBapUBaHUS Y TEPMOYCa[KM CaMOoWi COBPEMEHHOW MIacTUKOBOW MIEHKM, UMK e NPOCTO Kak
MaliMHa ANS 3anavBaHWA nakeTos, Gnarogaps e€ cneumanbHoMy pabodyemy KOHTypy. B mocnegHem criydae, MOXHO ynakoBbiBaTb
nspenusa B Msrkue naketbl 6e3 Tepmoycaku.

1.3. TexHnYecKkue AaHHble MallUHbI

WnpuHa “a” 1040 mm

OnuHa “b” 650 mm

BeicoTa “c” 570 mm

Bec 48 kr

WupuHa “a” 930 mm

OnuHa “b” 550 mm

BeicoTa “c” (Konnak 3akpbIT) 370 mm

BeicoTa “c” (Konmnak OoTKpbIT) 580 mm

Bec 36 Kkr

Makcum. npon3BoaANTENBHOCTb 300 ynakoBok/yac
|CnaBa 2. XapakTepuCTUKN NNEHKU | RU |

2.1. Ucnonb3yemMblie BUAbI NNEHOK

MawuHa moxeT paboTaTb € MObGbIMM TUMAMU TUNamMyM TEPMOYCAAOYHON U HEeTepMOyCado4HON
NNEHKW, NPUMEHSIEMON B MULLEBOW NPOMbILLNIEHHOCTU U UMetoLWNX TonwmHy oT 15 4o 50 MyKpoH. Mbl
pekomeHayem Bam, pagu Haunyuwnx pesynbTaToB 3anavikv, NPUMEHSATb MMEHKY, npoJaBaemble
Hamu. CrneuparbHble XapakTEPUCTMKM HaLLMX NNEHOK obecneunBaoT HaaEXHOCTb YNaKoBOK (C TOYKM
3peHus AeNCTBYIOLLIMX HOPMaTUBOB W 3aKOHOB) U HaUIyYLLYi0 paboTy HALLUMX MaLLUMH (C TOYKU 3peHus
cobnioaeHnsa TexHUKn 6esonacHocTH).

A = 350 mm MAKC. D =200 mm MAKC. d=77 mm

: MNpu BbIGOpe nNNEHKM MONb3ynTecb TabnuMuamMum  TeXHUYECKUX

XapaKTepuUCTUK NNEHKA, HOPMaMWU TEXHUKU 6e30MacHOCTM U AaHHbIMU
30eCb YyKa3aHMdaMu no ncnojib3oBaHUO nnéHok!
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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, YTOObI HOPMarbHO yNakoBaThb NPOAYKT. -

|CnaBa 3. YcnoBWs UCMONb30BaHMA MaLUVHbI | RU |
3.1. MakcumanbHble pa3Mmepbl 1 BeC YNakoBKU

a =350 mm b =240 mm c =140 Mm Bec =8 kr b - .~ a4
MpumeyaHue: ykasaHHble B Tabnuue pa3Mepbl OTHOCATCA TOMbKO K Criydasm, ecnu | = N
MakcuManbHbIi pa3vep B3AT MO OOHOW OCM (a MO APYrMM OCAM — AOMKHbl ObiTb He j©
MakcumanbHbl). [0ns makcumanbHoro pasmepa ynakosku (b x ¢) Bbl AOMKHbI y4nUTbIBaTh

cBefeHust U3 rmaebl 2.2., B KOTOPOW NOKa3aHo, YTo cymMa pa3mepoB (b + ¢) Ha 100 mm ‘
yXe, YeM LUMPUHA PYFOHA NNEHKU.

3.2. MpoAaykThbl, rogHble Ans ynakoBKu

,D,aHHbIe MaLlUMHbI CNOCOOHBLI 3akno4vaTb B YNaKOBKY LWWPOKYKO Tpynny pas3finyHbIX NpoAyKTOB, TaKUX KaK: NMulleBble
NPOAYKTbI, MPOAYKTbl ANs NpoAdaxu, rpadumyeckas v NoyToBas Npoaykuus, MPOAYKUMS Ons PO3HWYHAs TOProBIiu,
NPOMbILLIIEHHbIE U3aennd, TeKCTUIbHaA NpoaykKuna.

3.3. MpoAaykTbl, 3anpeLéHHble K ynakoBKe

KaTeropuyeckn sanpelleHo ynakoBblBaTb criegylowme Buabl NpoAyKuuu, 4yTOObI N3bexaTb Cepbé3HOF0 noBpexaeHuna
MallWHbI, a TaKkke NpUBeCcTn K pUckam nosly4deHnda TpaBMbl onepaTtopoMm:

A\

Brarocogepxaluue 1 HeyCTONYMBbLIE MPOAYKTHI

Pa3nuyHoro TMna v NMOTHOCTM XMUOKOCTU B XPYNKUX KOHTENHEPAX

NerkoBocnnamMeHsioLLMecs maTepuarsl U B3pbiBYaTbie BelecTBa

dnakoHbl C ra3om Nof AaBrieHneM 1 rakoHbl noboro Tuna

Cbinyyue 1 neTy4me nopoLLku

Cbinyyve BellecTBa ¢ YacTuLamu, KoTopble 6ornee Menkue, YeM OTBEpPCTUS B peLLéTyaTol naHenu
NioBble MaTepuansl U M3genust Npu ycrioBUM, YTO OHU MOTYT KakUM-TO 06pa3om GbiTb OnacHbIM Ans
paboTHUKOB 1 NOBpPeaUTb camy MaLluHy.

oooco0O0oDoDO

|CnaBa 4. NpaBuna TexHWKN 6e30NacHOCTM | RU |

4.1. Mepbl NpeaoOCTOPOXKHOCTU

OyeHb BaXXHO BHMMATENBHO MPOYUTaTh BCE YacCTW STOWM rNaBbl, MOCKOSbKY B HEW COAEPXUTCS BaXkHas MHopmMaums o

puckax, C KOTOpPbIMU MOXET CTOMKHYTbCS ornepatop NpwW HenpaBuIbHOM 3KChnyaTauum MaluuHbl. OTU HOPMaTUBHbIE

TpeboBaHUsi ABNAIOTCA QyHAAMEHTaNbHbIMK, K HAM [OOMKHbI ObiTb A0OaBMNeHbl Takke cneumguyeckne HOpMaTuBbl,

OencTByoLMne B CTPaHe YCTaHOBKN MaLUUHbI.

e  YcTaHOBKa MallUWHbI JOMKHA BbINOMHATLCS crieumanbHO 06yYeHHbIM U YNONTHOMOYEHHBIM TEXHUYECKUM NEPCOHANOM.

e  MawwvHa He NpegHasHavyeHa Ans UCMONb30BaHMA nuuamu (B TOM Yucrne AeTbMU), Y KOTOPbIX CHUDKEHbI (DU3NYECKNE, CEHCOPHbIE

UM YMCTBEHHbIE CMOCOBHOCTW, UMM OTCYTCTBYKOT HEOOXOAMMbIE OMbIT UMM 3HAHUS, MOMYyYeHHbIe OT Nuua, OTBEYAIOLLEro KX

6€30MacHOCTb, KOHTPOISt UMW MHCTPYKTUPOBAaHMS MO BONpocaM 3KChyaTauum 3TON MallnHbI.

OeTtu formkHbl BbITb NOA NPUCMOTPOM, YTOObI OHU HE Urparny ¢ MalUUHOW.

He vcnonb3oBaTh MalLMHY B LENsX, OTMMYHbBIX OT yKa3aHHbIX B JOrOBOpE Kynnn-npoaaxu.

He nossonsiiiTe HeaBTOPM3OBaHHOMY NepCoHary BbIMOSHATL PEMOHT 060pyAOBaHKs 1 Ntobble ApyrMe onepaumm Ha MalluHe.

OnepaTop JormkeH 3HaTb BCe npeaynpexnaeHus, kacawwmecs ero paboTtbl, a Takke Bcerga ObiTb MPOUMHAOPMUPOBaAHHBIM

OTBETCTBEHHbIM NMLOM 00 MMEIOLLNXCS PUCKaX, KacatoLmnxcst ero paboTsbl.

XopoLUo 1 HagéxXHO 3acTerHyTb Ha 3anscTbe pykaBa pabodyen ogexabl.

e  3aboTnMBO OTHOCUTLCSI K paboyemMy MeCTy M NPOXoAaM BOKPYF MaLlWHbI, KOTOpblE HEe AOMKHbI UMETb NPENSTCTBUNA, OblTb BCeraa
YUCTBIMU U XOPOLLIO OCBELLEHHBIMM.

. Mepen Hayanom aKkcnnyaTauuMu MalluHbl YCTPaHWTE BCE BO3MOXHblE OMacHble ycroBusi paboThbl, a Takke Bcerga coobluante

OTBETCTBEHHOMY 3a y4acTok 06 oGHapyeHUn HencnpaBHocTel B paboTe.

He nonb3oBaTbCA MaLUMHOW B aBapUMHOM COCTOSIHUM.

3anpeluaeTcsa HapyLiaTb YCTPONCTBA U KOHTYpbl 6e3onacHocTy.

3anpeLyaeTcsi BHOCUTb U3MEHEHUS B MaLLUHY 6e3 pa3peLleHns Ha 3TO KOMMaHUU-U3roToBUTENS.

Ecnu noBpexaéH TokonoasoasAwmn kabenb, ero He0b6xoANMO 3aMeHUTb, 06paLLasiCb K U3rOTOBUTENIO UMK B CIYXOy TeXHUYeCcKon

nogaepxku, B noGOM cryyae, onepauuio OOMKEH MPOBOAMTbL MEpPCOHan C COOTBETCTBYHWOLLEN KBanudukauuen, 4Tobbl

npegynpeanTb No6ow pyck.

e  Bo BpeMsi yHKLMOHNPOBAHUS MALLUHBI 3MEKTPOLLUT OOMKEH ObITb BCeraa 3akpbiT.

. Bo Bpemsi paboTbl MaLLMHbI 3anpeLLeHo KypuTb!
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|CnaBa 4. MpaBuna TexHMKKU 6e30MacHOCTH | RU |

. Banpelyaetcst npon3BoauTb Mobble onepaumu No TexobCnyXMBaHUKO WU/UNM HAacTpolike BO BpeMsi paboTbl MallMHbl. 3alyuUTHbIE
YCTPOWCTBA AOMKHbI CHUMaTbCH TONbKO crieuuarnbHO 00y4eHHOMY B 3TUX LieNsX PEMOHTHOMY nepcoHany.

. Banpelyaetcst pabotatb Ha MalUMHe, He YCTaHOBMB MpeABapuUTENIbHO HA MECTO BCe 3aluuTHble ycTpoictea. lNepen Hayanom
3KCnnyaTaumMm NpoBepbTE NPaBUMbHOCTb YCTAHOBKMU BCEX CHATBLIX 0 3TOMO 3aLLMTHbBIX YCTPOUCTB.

. Ecnu onepaTtop OTXOAMT OT MalUMHbl, TO OH OOIKEH BbIKMIOYMTL €e nuTaHue, noctasms B nonoxeHue “0” (BbIKI1.) rmaBHbIn
BbIKMoYaTenb MalluHbI!

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

HEOBYYEHbIE PABOTHUKWU HE MMEIOT NMPABO PABOTATb HA MALLIUHE!

Ha pa3nuyHbIX 3Ttanax paGOTbI MalWWHbl NTOMHUTE, YTO CUJTbHO HarpeTbie y35ibl MOryT ooCcTuraTtb
TemMnepaTtyp, MOrylwux Bbi3BaTb OXXOrm y nepcoHana.

QO Cpa3sy nocre 3anarvikv 3anpelieHo Tporatb nessue
3anawku (13), nepecekasi pykon 3alUTHbLIA Gapbep.
CyllecTByeT pUCK OXora, Tak Kak nesBue 3anamnku
MOXET BCE eLLE ocTaBaTbCs ropsynmM

O 3anpelieHo NPOM3BOAUTL 3anariky Npu CrioMaHHOM
nessun  3anankm  (13). HesamepnurensHo
npousBeanTe ero 3ameHy.

O Ha aTane HarpeBaHus 3anpeLleHo TporaTtb fonaTky
3aKpbiBaHMA BO3ayLIHOM nonoctn (16). CyuwecTeyeT
pvCK oXora.

O He poTtparvBaTtbCcs [0 HaxXOAsILErocs B ABUKEHUM
BEHTUMATOpPA W HEe WuCnonb3oBaTb MalunHy 6e3
peliéTyaTon naHenm (17)

Q Y6eauTecb, 4YTO pPYMOH C MMAEHKOW NpPaBUIbHO
YCTaHOBIEH B CBOEM rHesae (14)

QO Korpa annapat He paboTaeT, ero BepxHWUi konnak
(18) momkeH BbITb BCerga OTKPbITHIM

Q Ecnu Bamu npuobpeteHa Tenexka
Mepemewats MawuHy € nomolbio konéc (19)
TONBbKO Ha KOPOTKME pAacCTOSHUS W TONMbKO MO
POBHOI 1 rOPU3OHTarNbHON NOBEPXHOCTY.

4.2. OnucaHue HaKneek co 3HakamMu 6e3onacHoOCTHU
Ha Kopnyce MalluuHbl HaxogAaTca cnegywowme HaKnenkn co 3Hakamm 6e30nacHOCTU:

= Ha nepegHel naHeny MaLUmWHbI.

Ecnn Bam Hago OTKPbITb MaHenb MaluHbl, TO CHa4yana OTKIK4YNTE 3NEeKTponnuTaHne MalluHbl, a 3aTeM BblHbTE BUIKY
kabens 3 PO3ETKM CETU NUTAHUA .

Bo Bpemsi paboThbl MalMHbI ee NepeaHsisi NaHeNb AOMKHA ObITb NPaBUNIbHO YCTaHOBIEHA.
= Hakneviku Ha 3alUMTHOM NaHenu nepe nessuem 3anaviku.

BHUMAHMUE! lNopsiune KOMNOHeHTbI. YKa3biBaeT Ha PUCK OXora, a cnefoBaTefibHO, ONAacHOCTb Aaxe TSXKENomn
TpaBMbl AN He3alWMILEHHOIO oneparopa.

OnacHocTb nopaxeHus 3aN1eKTpu4eCKkum ToKoMm!
ij : Puck nopaxeHua TOKOM B 3J1EKTPOY3S1ax, HaxXo4AaLWMXca nos nepe,uHeVl naHenbk annaparta.

4.3. CpeactBa MHAMBUAYaNbLHOWN 3alMThI

Vcnonb3ynte OOTUHKK, 3aLUMLLAIOLLME HOTU OT yAapoB 1 caaBiiMBaHUA BO BpeMA TPaHCNOPTUPOBKU U
nepemMeLlleHna MallnHbl.

Wcnonbayiite paboune nepyaTtku, 3alLmLLaOLME PYKU OT COABNUBAHWS U APYTNX MEXaHUYECKUX Harpy3ok
BO BPEMs1 TPAHCMOPTUPOBKU U NepeMeLLEHNS MaLLUHbI.

Vcnonb3ynte pa60tw|e nepyvaTtku, 3alimiiaoLme pykM OoT Nope3oB BO BPEMS 3aMeHbI NE3BUS 3ananku.

Wcnonb3yiite paboyve nepyaTku, 3alumLiaoliMe Pykn OT MEeXaHUYECKOro M XMMUYEeCKOro BO3AeNCTBUS
nakyemblx MaTepuanoB, a Takke 3aluMlialolMe pyku OT BO3AEWCTBUSI BbICOKOW TemnepaTtypbl LiBa
3anaviku u-unu nes3sus 3anankun (kotopas MoxeT goxoautb Ao 100°C).

ynakoBblBaeTe.

! l? MCHOﬂbSyIZTe pa6oq|/|e nep4yartkuy, 3aliuuiarouine pykm OoT nuileBbiX NPOAYKTOB, €Ciih Bbl UX
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|FnaBa 5. MoHTaX MaLWHbI

| RU |

5.1. TpaHcnopTupoBKa 1 pasmeLleHne Ha paboyem mecTe

A CpeacTBO COOTBETCTBYET BeCy NepemMeLlaeMoro rpysal
o [lpy nepemeLleHMU BPY4HYI0, onepauy AOMKHbI BbIMOJHATD 2.

¢ TpaHCNoOPTMPOBKY U pa3MeLLieHne Ha paboyeM MecTe BbINOSHANTE C NOBbILLEHHLIM BHUMaHWeMm!
o [pexge 4YeM BbINOMHATL KaXOoe AeMCTBME MO MEepeMEeLUEeHUIO MallvHbI, yoexaanTech, YTO NogbeéMHoe

O HoxHiUaMM paspexbTe TPaHCTOPTHbIE PEMHU (3alLyilan rrasa) u
yZanuTe KapToHHYIO Tapy. YAanure BUHTbI 1, BO3MOXHO, MIaCTUHKA,
KOTOpble epXaT MaLLIMHy Ha NOfOHe.

Ecnn Bamu npnobpeTeHa Tenexka:

Q CHATb KOPOO6KY, B KOTOPOW HAXOAUTCS Tenexka

0 CobpaTtb Tenexky U ycTaHOBUTb Ha HeE€ MaluuHy, crnegys
WHCTPYKLMSIMU, NpMBEOEHHBIM B KOPOOKe

O OcBoGoauTb BEPXHUI KOMMNak, NepepesaB yaepUBALOLLMIA LLHYP.

5.2. YcnoBus okpyxatowen cpeabl

O [MomecuTe MalLMHy Ha paboyem MecTe, yEeavBLLUMCh, YTO MO — FOPU3OHTANIEH, YTO OKPYXKAIOLLIIA BO3[YX HE BIaXeH, U BOKDYT
OTCYTCTBYIOT rasbl, NErKoBOCMIAMEHSIIOLLMECS] MaTepuarnbl 1 B3pbIBOOMNAacHble BellecTsa. MaluvHa [ormkHa CTosITb TOMBKO Ha

PPOBHOM, FOPU3OHTArBHON 1 HEBOCTINIAMEHSIFOLLIENCS NOBEPXHOCTU
O Bokpyr maLumHbl octaBbTe npoxog 0,5 meTpa anst Bo3ayxo3abopHbIX OTBEPCTUN 1 BEHTUISLIMN

Q 3aduKcupyiTe MallMHy Ha B Hy>XHOM paBoyeM MOSOKEHWM, C MOMOLLIBI0 TOPMO30B Ha TPaHCMOPTHBIX KoNécukax (ecrnv Bamm

npuobpeTeHa Tenexka).

Ycrosusi okpy»KatoLLer cpeapl, Heobxoaumble Arist paboTbl MaLLHbI:
O Temnepatypa ot +5°C go +40°C
Q OtHocuTtenbHas BraxHocTb oT 30% Ao 90% 6e3 BbinaaeHus KoHaeHcaTa.

OcaelLeHre paﬁoqero MOMELLIEHVS IOIPKHO COOTBETCTBOBATL 3aKOHaM, JENCTBYIOLLIMM B CTpaHe, B KOTOPOW pa60TaeT MaLLMHbI. JTO
OCBeLLiEHME JOIMKHO obecrneumBaTb XOpOLUYyH BUOUMOCTb MaLLNHbI, YTOObI HE HAHECTU Bpe 3peHno 1 300PO0BbIO oneparopa.

CTENEHb 3ALLUUTBI MALLIMHbI = IP20 .
YPOBEHb LLYMA, NPOU3BEOEHHOIO MALLIMHOW, HUXKE, YEM 70 aB(A)

5.3. AnekTpuyeckoe NoaKNoYeHne

HanpsikeHue (B): cmoTpute Tabnuuky Ha kopryce MalluHbI

YacToTa cetu (I'u): cMoTpuTe Tabnmnyky Ha Kopnyce MallvHbl

Makc. noTpebnsiemasi MoOLHOCTb (BT): cMOTpuTe Tabnuyky Ha Kopryce MalUuHbI
MakcumanbHbIn noTpebnsaembli Tok (A): cMoTpuTe Tabnnuky Ha Kopnyce MallVHbI

MpumeyaHue: Npu Bawem obLLEeHUN C NpoM3BoAMUTENEM MaLLUHbLI BCeraa coobluaiTe emMy HasBaHvue Moaenu,
CEpUIiHbIA HOMEP MalUWHbI, KOTOpPbIE Yka3aHbl B TabnnMyke Ha 3agHeN YacT MaLlWHbI.

A COBNIOOAATE MNPABUNA TEXHUKW BE3ONACTHOCTU BO BPEMSA PAEOTbHI!

Ecnv mMalumHbl He cHabeHa CeTeBOW BUIMKOW, TO UCTIONb3yWTe BUMKY C NapaMeTpamMy HanpshkeHWs 1 Toka,
yKasaHHbIMW Ha Tabrnndke Ha ee kopryce. 3Ta BUMKa JOMKHa 0bsisaTeribHo COOTBETCTBOBaTL HOpMAT/BaM
CTpaHbl, rae paboTaeT MaLLmHa.

CTPOI'0 OBA3ATENBHO HANMYUE 3ASEMNAIOLLIEA LIKHbI!

Mepen, BbINOMHEHWEM 3MEKTPUHECKOTO NOOKIHOYEHUS! MalLMHBI YBEeaMTECH, YTO SreKTpUYeckasi ceTb UMeeT
HanpsbKeHue, PaBHOE ykasaHHbIM Ha Tabrmyke TeXaaHHbIX Ha ee KOPyce M YTO KOHTaKT LUMHbI 3a3eMITeHUs
COOTBETCTBYET AEVCTBYIOLLMM HOpMaTvBam. Ecnv Bbl He 3HaeTe napameTpbl CETU 3MEKTPONUTaHNS, TO
oGpaTUTech 3a UHopMaLME B OCUC MECTHOTO MOCTaBLLVIKA STIEKTPOIHEPM.

OnepaTop MalLmnHbl JOMKEH BblHyTh BUMKY kaberns (MOyLLero 13 anekTpoLLmMTa MalluHbl) U3 PO3ETKA CETU
3NEKTPONUTAHNS.
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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 yHKLMM L3

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

Tepmoycagka"). |

[Mo3BonseT ymMeHbLINTL CKOPOCTb ®
BEHTUNATOPA <S>
L1 Csetoauog TemnepaTypbl l—l

3
L2 CseTtoguopa TepMoycanku @? (TD %) ®
L3 CaeTtoauoa 3anavBaHusi 1
L4 Ceetogmog Soft Shrink 3 VAX

D [Oucnnen.
OH nokasbiBaeT BblOpaHHbIe PyHKUNN 1
3afaBaeMble B YHKUMSX NapaMmeTpbl

KHorka BblGopa cyeTyuka LIKIoB
KHonka BblGopa napameTpoB

n *

6.1.2. BknroyeHne malliUHbI

[MoBepHyTb rMaBHbIN BbikNtoYaTens (Q1) B nonoxexuve 1.

Oucnnen (D) BkntoumTca n nosisutca Ne 4encTBYyHOLLEN 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. Bbibop 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 AaBneHnem Mexay NesBuem 3anaiku 1 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 TePMOYyCaaKy MIéHKN.
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, NIOTHO obnerawLimin Popmy ynakoBbIBAEMOro 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 NporpamMmmbl HaxaTb Ha (S), YTobbl 0TOBPa3nUTL NapameTpbl NPOrpamMMbl.

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

YT106bl M3MEHUTbL 3HA4YEHUE, creayeT BoCnonb3oBaTbcs kHonkamu (A) n (V).

Mo 3aBepLUEHUN YCTAHOBKW HY)XKHOFO 3HA4YEHUS CHOBA HaxaTb KHOMKY (S), 4TOObl MepenTn K cneaylowemMy napameTpy v
Tak ganee [0 BbIXOAA M3 pexuma nporpamMmupoBaHns napameTpoB, 0 Yem OyaeT CcBMAETENbCTBOBATbL OTOOpaXxkeHne Ha
avcnnee BbIbpaHHOM Nporpammei.

MpumeyvaHue. KHonku (A) n (V) MEHSAIOT 3Ha4YeHne napameTpa Ha OAHY €AMHULY NPY KaXaoM HaxKaTuu, HO ecnn nx
yaepxatb 6onee ogHON CekyHAbl, TO 3HavYeHue byaeT GbICTPO YBENMYMBATLCA UMM YMEHbLUATLCS.
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DyHKUMOHamNbHbIE NapaMeTpbl KaXaou 13 nporpaMmm:

Mo
MapameTp OnucaHue Ownana3oH
YMOJT4aHUIO0
Bpemsa 3anaikm
— = OTO Bpemsi, B Te4eHMe KOTOpOro Mpou3BOAMTCS 3anawka
SER ° 8P poro nponsson OFF/0,1+30cex |13
- = = | NNéHku.
Bpemsa TepMoycagku
— 370 Bpemda, B Te4vyeHWe KOTOPOro MpPOM3BOAMUTCS
ey B P P P A OFF /0,1 + 10,0 cek. | 2,5
- Tepmoycagka ((pyHKLMOHNPOBaHUE BEHTUNATOPA).
TemnepaTypa HarpeBaTefibHOM NONIOCTH
OTo TemnepaTtypa, QOO KOTOPOW [OIDKEH Harpetbcs
_ _ _ | anekTpoHarpeBaTenb HarpeBaTeNbHOW MOMOCTH.
:'_- =11 | Nokasannas BennunHa COOTBETCTBYET: OFF /1 +150 100
0 = 0° (harpeBaTenbHbIN PE3UCTOP BbIKITHOYEH)
1...150 = 40° ... 338°C (2°C Ha ofHy eAnHuULY Ha gucnnee)
Bpems 3agepxku BeHTUNsiITOpa nocre 3ananku
g T = 370 BpemMs OXugaHusd nocrne 3aBepLueHus 3anankm Ao
SoE! P A P RO OFF/0,1+1,0cek. | OFF
= =% %= | Hayana Tepmoycagku (pyHKLMOHNPOBaAHME BEHTUNATOPA).
Soft Shrink
[Mo3BonsieT yMEeHbLWUTb CKOPOCTb BEHTUNATOpa OO0
3HaYeHUsl, YCTAHOBIIEHHONO B CrieAylolWemM napameTpe
“SPSS”.
UToObl ObICTPO MNOAKMYUTL/OTKMOUYUTL yHKUMO “SoFt”
umeeTcs kHonka Soft-Shrink (3) (Markas Tepmoycagka), npu
Ha)kaTum " OTnyCcKaHuu KOTOpOW
— — noaknoyaeTca/oTknoyaeTcs ata QYHKUKMS.
SoFkE | : yHk OFF - On OFF
== — | MNMpn nogknioYeHnn aTor PYHKUUW Ha Aucnnee cpasy xe
oTobpaxaetca  napameTp "SPSS"  akTMBMpPOBaAHHOMN
nporpamMmmbl, KOTOPbIA MOXHO U3MEHUTb.
UToObl BLINTU M3 3TOrO0 pexuma, AOCTaTOYHO 3anycTuTb
OAVH paboymni LUK UK HaXxaTb KHOMKY (S).
OTa (hyHKUMA NoNnesHa Ansg ynakoBkW NErkux NpoayKTos.
CkopocTtb Soft Shrink
— 1~ — | OTOT napameTt Nno3BONgeT  HacTPOUTb  CKOPOCTb
SF55 pamerp P P 40 + 100 % 50
= =" =" | BeHTMNsATOpA.

YACTUYHbIN MNOACYET LIMKNOB
Korga mawwwmHa Haxogutcs B pexume BbIBOPA NMPOIMPAMM, Ha gucnnee nokasbiBaeTcs BbINOMHsAeMas nporpaMmma
(Hanpumep, “Pr. 17).

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

rae nokasbiBaeTcd 3HaydeHune, JOCTUTHYTOEe NPOMEeXYTOYHbIM CHETYHMKOM LIMKITOB.

MoBTOpHOE HaxaTue KHOMKM (%) NO3BONsIeT BEPHYTLCS K BbIGOPY Nporpamm v Tak fanee.

[MPOMEXYTOYHBIA CHETUMK LMKIOB yBENMYMBAET MNOACHET Ha OAHY eOMHULY Kaxabli pa3 npu BbINOSTHEHUKU 3anankn o
OOCTUMXEHMSI MakcumarnbHoro 3HadeHnst 9999, nocne yero nogcyeTt 6n0|<|/|pyeTc;| B OXnaaHuu c6poca.

C6poc NPOMEXYTOYHOIro noacyeTa LUMKIoB BO3MOXEH JINLWb B peXnmMme cHeTHYnKa UMKITOB NMpu Ha)XaTun KHOMKU (*) nee

yaepxaHun bonee 3 cekyHa,.
Mocne BbINONHEHMSA cOpoca Ha gucnnee otobpasnTtes "0".
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6.1.4. Coo0OLueHunsa curHanoB TpeBoru
OneKTPoHHOW nnaTon npegycMaTpumBaeTcss OoGHapyXXeHMe HEKOTOPbIX CUIHaroB 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.
BosmoxxHas npuunHa:
Q Pabouas TeMnepatypa He Obina JOCTUrHYTa 3a onpeaenéHHoe 3agaHHoe Bpemst (15 MuH.).
MpoBepnTb NPaBUMLHOCTL pasmeLLeHns Tepmonapsl. [IpoBepuTb HarpeBaTeNbHbIA ANEMEHT.
[nga cbpoca curHana TpeBory BbIKMOYMTE MaLUMHY U ONSATb BKITHOYUTD.

AL3: MakcumanbHasa TemnepaTtypa npeBbllLeHa.

Bo3mOXHble NpUYnHLI:

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

0 MembpaHHass kapTa C  COOTBETCTBYTCTBYIOLUMM  MIOCKUM  MOAKMIOYEHUEM,  MOBpeXAeHas,
XapaKTepu3yoLascsa yTeYKon dNeKTPUYECKON N30NaLun.

U YaepxusaroLMii MarHUT NOBPEXAEH, YTO BbI3blBAET YTEUKY SNEKTPUYECKON N30MALMMN.

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

BbINONHMTE 3nekTpuyeckne N3MeHeHNs N/Mnm 3aameHnTe KOMMOHEHTHI.

[nsa cbpoca curHana TPeBOry BbIKNMIOYUTbL MaLLUUHY U ONATb BKIIOYUTD.

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 3anaiiku CO CTOPOHbI HanpPsPKeHWs
ceTu.
[ns cbpoca curHana TpeBory BbIKNIOUYMUTL MaLLUHY U ONATb BKIIOYUTL.

AL6: CpabaTbiBaHue NpeAoXpaHUTeNbLHOro TepMocTaTa NonoCcTH U3-3a neperpesa.
BoaMoxHast npuumHa:
0 HeucnpaBHOCTb CUCTEMBI KOHTPOIS TemnepaTypbl pagmaTtopa.
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 OTKpbIBAThL NaHemNb, HEOOXOAMMO OTKIOUUTL HAMPSXKEHWE MalUUHBI).

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 BKITHOYUT.

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
Q TllomecTuTe NNéHKy B pynoHe (5) B MaLUWHy, 3aXaB PYMoH B
LeHTPYHOLLNE KOHYCbI (6)
Q TllomecTuTe pynoH NNEHKN B pynoHoAepxaTenb
Q [llpoTaHUTe NNEHKY BOKPYr NPOTSXKHOro Banuvka (7)
Q T[MpoTaHuTe NNEHKY Yepes y3en Mukpodnepdopaumm (8-9)
Q [llpoTaHUTE HWXKHUMIN Kpal MNEHKM NoA YNakoBbIBAKOLLUM
anckom (11)
MponycTute BEpXHWI Kpan MNEHKW HaA ynakoBblBaOLLUM
aunckom (11).

O

6.3. PerynupoBka MukponepdopatopoB
MpaBunbHoe Mo3nLMOHMPOBaHME MUKponepdopaTopos
no3BonsieT  JOCTUYb  OMTMMArbHOM  TepMoycagkM U
npeaoTBpaTUTL pa3pblB YNAKOBKU BAOMb NIMHUM 3anaiki.

[nsa 9Toro MOXHO OTperynupoBaTb pacCTosiHUe —MeXay
mMukponepdopaTtopom (A) n ynopom (B), nmoBopaumBas cam
ynop.

Mpy yMeHbLUEHUM 3TOFO PACCTOSHUS OTBEPCTUSI B MIIEHKE
CTaHOBATCS 6oNbLIMMU.

6.4. PaamelleHune peLlléTYaTon NaHenum

PewéTtyatas naHenb (17) moxeT ObiTb pa3melleHa B
COOTBETCTBMM C NPegMeTOM, MOANEXaLUMM yrakoBKe.

UtoObl nonyyaTb KayeCTBEHHYI YMakoBKy, peluéTyaTas
naHenb AOMKHa ObiTb pa3melleHa Tak, 4TOObl LUOB 3anamnku
NPUXOAUIICH Ha CepefnHY BbICOTbl YNaKOBKM.

[na npaBunbHOrO NO3ULIMOHMPOBAHUS MaHeNW Ae’cTBOBaTb
cnepyoLmMm obpasom:

Q TlloTAHYTb NaHenb B HanpaBneHUn CTPErokK

Q CHATb NaHenb C yNopos

O CHoBa ycTaHOBUTb NaHerb Ha yNopbl Ha HYXHOW BbICOTE.

—

N 0O o

D

(¢}

s

6.5. PerynupoBka gepxaTtens pysioHa U ynakoBO4YHOro gucka

Oepxatenb pyrnoHa (4) u ynakoBouHbIi Auck (11) Hago
oTperynupoBaTtb C Y4Y4€TOM LWWMPWUHBI (&) YNakoBbIBAEMOrO
n3genvs, octasvMB MpUMEpHO 1-2 CM NycTOro NPOCTPaHCTBa
Mexay nsgenuemM n Kkpaem KoHeemnepa.
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6.6. BbinonHeHne nepBoOMn 3anamku nNiéHKun

[nsa BbINOMHEHUs NEepBOW 3ananikv MOMECTUTE MNEHKY TaK, Kak
3TO MOKa3aHO Ha pucyHke. OnycTUTb py4yKy Kynoma nesoun
PYKOW 1 HagaBWTb Ha Heé ¢ ycununem B 10-15 kr.

MalwuvHa aBTOMaTM4ecku HaumHaeT paboTaTb M BbINOMHSAET
nepByto 3ananky no NeBomy Kparo NNEHKM.

Pykon nomorute nnéHke oTAennTbLCA OT Ne3BUSA 3ananku.

6.7. BBoa a annapat ynakoBbIBaeMoro usgenus
JleBOn pykon nogHUMWUTE Kpal MNNEHKW Had YNakoBOYHbLIM
OVICKOM.

MpaBo pykoWM MNOMOXWUTE MW3OENUe BHYTPb TMNIEHKA W
nponycTuTe NPOAYKT BNEBO A0 TEX Nop, NOoKa OH He AOCTUTHET
pewéTtyaTon naHenwu. Mpu 3TOM, OCTaBbTe NpPUMEPHO 1-2 cm
CBOOOAHOrO NPOCTPAHCTBa MeXZy W3AenvemM U BHYTPEHHUM
KpaeM paMKku y3na 3anavku, 4Tobbl AaTb NPOWTU BO3AYXY,
HeobxoANMOMY ANS TEPMOYCaAKM.

6.8. NMpouecc ynakoBKu

HapaBuB Ha pyyky Kyrmona c ycunuem okono 15 kr, OH
conpvKacaeTcs C Ne3BneM 3anawiki.

Takum obpa3om aBTOMaTUYECKM OCYLLECTBMNAETCSA 3anavBaHue
NNEHKM C OTKPbITbIX Kpaés (NpaBblvi U NnepegHuii).

Ecnu 6bina BbibpaHa dyHkuns “SAMNAMKA + TEPMOYCALKA”
(nporpammbl  P02+P10), yBuauTe, Kak MNEHKA HauYnMHaeT
nnotHo obneratb uM3genve, Tenepb crnerka ocnabbTe
OaBneHMe Ha  pyyky  Kkonnaka, 4Ttobbl  MO3BONUTHL
OTCOEAVHUTLCS MIEHKE W3HYTPUM B 30HE 3anevyaTtbiBaHus.
MpaBow pykor MOMOrUTE MNEHKE OTAENUTLCA OT Je3BUN
3anarnku Hapyxy.
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7.1. Mepbl NnpeAOCTOPOXHOCTU ANA onepauuin NaHOBOro TeXxoocnyxnBaHus.
MMAHOBOE TEXOBCNY)XXMBAHME [OOMXHO MPOBOAUTLCA TONBbKO  KBANM®ULMPOBAHHLIM
NEPCOHAIIOM C HEOBEXOAMMOW NOArOTOBKOW.

Mepea TeM, Kak BbIMONHATb TEXOGCHY)KVIBaHMe, OTKNH4YNTEe MaLUUHY OT ANieKTponuTaHusa (Ha)KaB Ha
A ceTeBOM BbIKﬂIO‘-IaTe.Hb), BblHbTEe BWUJIKY U3 ceTeBOM pPO3eTKM U NMOoAOoXKAUTEe HeKoe Bpewms, 4YTOOLI
MaluuHa ocTtbinal

7.2. YUncTtka ne3Busa 3anamku

O Cyxonm TpaAnkon ypanuTe oOcCTaTku  MNEHKK,
KOTOpblEe MO HAKOMUTLCA Ha NEe3BMU 3ananku.
BbinonHanTe 3T OencTBMSA cpasy MO OKOHYaHWUU
3ananiku, Tak Kak elé ropsiyme ocTaTku MNEHKN
NErko yoansiTcs ¢ ne3susi

O [Ona cobniogeHust nyylen YUCToTbl  N1e3BuUS
pekoMeHayeM nepuoamyecku cmasbiBaTb ne3sBue
XWOKON NPOTMBOAAre3nBHOW CMa3KoW Ha OCHOBe
TedpnoHa, KoTopas MnoCcTaBnseTcsd BMecTe C
annapaTtom.

7.3. Y.qaneHMe oTXoanoB NNacTUKOBOMN MNEHKU U APYyrmx orxonos
O Mepen Tem, kak yaansTb OCTaTkM TMNEHKU C
ropsiuMx y3noe annapaTa (Hanpumep, ¢ nonaTku

OTKpbIBaHUSA HarpesaTenbHon nonocTu),
noaoXauTe Hekoe BpeMsl, YToObl MalumHa ycnena
OCTbITb

Q Mpu  HeoBGXOAUMOCTU  BBIMOMHUTL  OYUCTKY
HVKHEro Kosinaka, crefyeT BbiHYTb peléryaTyto
naHenb (17) v yaanuTb ynasluie BHU3 OCTaTKu.

7.4. OyncTKa MalUHbI

Mpu unctke BepxHero konnaka (18) Hago

UACTUTb KaK €ro HapyxHyl, Tak W

BHYTPEHHIOLD MOBEPXHOCTb C MOMOLLbIO

MbIfIbHON BOAbI (PUCYHOK A).

3anpelleHo 1cnonb3oBaTb PacTBOPUTENM,

TaK KaKk OHW MOryT MOBPEAUTb BEPXHWN

konnak  (18) M YyMEHbWWUTb  €ro

npo3payHoOCTb.

O [Ond YMCTKM MalUMHbl UCNOMb3yWTEe TKaHb, Crierka
CMOYEHHYI0 B BOJE.

O Ecnu annapat pabotaeTr B 3anblNéHHON
aTmoccepe, TO HeobxoguMmo 4auwe 0o6blYHOro
UACTUTb KaK BHELIHWE, Tak W BHYTPEHHWE
NOBEPXHOCTN annapara. Bonee TOro,
pekomMeHayeTCs  UCMonb3oBaTb  Mblecoc  Ans
OYMCTKM  INEKTPUYECKMX KOMMOHEHTOB BHYTPU
annapara OT OTNOXEHWU NbINK. puycyHOK A pucyHok B
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7.5. 3ameHa TepNOHOBbLIX U PE3MHOBbIX AeTaneun
Korga TecnoHoBble ynopbl (32) nod KOmmakoM W3HOCATCH, UX
Hago OyneT 3amMeHUTb Ha TakuMe e AeTanu K3 3anacHbixX
yacten; OyabTe O4YeHb BHUMATENbHLI MPU WX YCTAHOBKE, OHWU
OOMKHbI HAXOAUTLCS POBHO M NPSIMONMHENHO.

C NoMOoLLb0 MOKLLErNO CPEACTBa OYUCTUTE PE3VHOBLIE AeTanu
(33) nepeg Tem, Kak npukpenute TedIIOHOBYK JEHTY C
CaMOKMEIOLWMMCS CrIoeMm.

Ecnn y pesuHoBbIXx peTtanen (33) yxyowwunuce pabouve
CBOWCTBa, TO NPOM3BEANTE NX 3aMeHY criefylowum obpasom:
Ypanute ctapyto pesviHy

MouncTnTe MecTo noa pe3nHOBLIMU AeTansamm

PoBHO-MpsiIMO NOCTaBbTE HOBbIE PE3VMHOBbLIE AeTanu
MouncTuTe geTann MOKOLMM CPEACTBOM

MpukpenuTe TeNOHOBYHO NEHTY C CAMOKIEIOLLMMCS CITOEM.

OOoo0D

7.6. 3ameHa ne3Bus 3ananku
YTtobObl 3ameHuTb nes3sue 3ananku (13), BbINOMHWUTE Takue
[encTBuUs:

O OTkniouMTe aneKkTpuyeckoe NMTaHWe ¢ annapaTa

O OrtkpytuTe Tpu BUHTa (20)-(21)-(22)

Q YpanuTe ctapoe nessue 3anavku

Q OuncTute MECTO KpenneHusi nessusi n, Npu HeobxogumocTy,
3aMeHUTe  M3onUpyLWMA  TednoH (23) LeHTpanbHOoro
KOHTAKTHOrO 3a)kuma

QO BcTtaBbTe HOBOe rnes3BMe 3anaviku B LeHTpasnbHbIn

KOHTaKTHbIA 3aXMM W 3aXMUTe ne3Bue Tam C MOMOLLbIO
BUHTA (21)

Q [MpoTaHuTe Yepes oTBepcTUS Npuxnma (24) e (25) nposop K
nes3BuIo 3anaviku

Q 3aBepuTe BCTaBKY Ne3BMS 3anarikv B ero pabovee rHesfo

Q HaxmuTe o ynopa Ha 3agHuiA MoplieHb (24) B CTOPOHY
nes3Bus 3ananku Tak, 4Tobbl Ne3Bne BOLLMO B CheLmanbHyo
npopesb, a 3aTeM 3aTAHUTE BUHT (22)

O Haxmute o ynopa Ha nepefHui noplueHs (25) B CTOPOHY
ne3Busi 3ananku Tak, 4Tobbl Ne3Bue BOLLNO B CreLmanbHyo
npopesb, a 3aTeM 3ataHuTe BUHT (20)

O O6pexbTe YacTu TednoHa, BbICTYNaoLWme U3 LeHTPanbHoro
KOHTaKTHOrO 3axnma

Q VYbegutecb, 4TO nes3Bue 3anavikyu CTOMT B MpaBWUbHOM
MOSIOXEHNUN N HAXOAUTCS NOA HanpsXKeHeM.

58




|CnaBa 7. MnaHoBoe Texo6cnyxuBaHue

| RU

7.7. PelueHMe Henonagok

Henonagka

npuvnHa

peLwieHune

MawwuHa BbINONHAET
3ane4vyaTtbiBaHne HO He

Cnuwkom HKU3Kasi TeMnepaTypa B
HarpeBaTesibHOM NonocTu

YBennuutb yCTaHOBJTIEHHOE 3Ha4YeHne

NPOMCXOQMUT, HO He
paBHOMepHas U He
NOJIHOCTL 0

Tepmoycaaky BeinonHsetcsa nporpamma P01 (Tonbko 3amMeHuTb Nnporpammy
3anevaTbiBaHue)
MawwmHa HaxoauTca B (base Harpesa [JoxaaTtbcs AOCTUXKEHUSA YCTaHOBNEHHOM
TemnepaTtype Ha MalUMHe (BbIKIoYeHne
nHgunkaTopa “A”)
BeHTunaTop He Bpawiaetcs MoBpexaéH asuratens BEHTUNATOpPA.
O6GpaTtuTbes B Ccnyxby TeXHUYecKomn
nogaepXxku
Bbina npeBbileHa MakcumarnbHas Temnepartypa OO6paTtutbCa B CNyX0y TEXHUYECKOM
HarpesaTesibHOM NOsIoCTU. NnoaaepPXKu.
CpaboTtan npegoxpaHuTesnbHbIN TepMOCTaT U
Obln OTKNIOYEH HarpeBaTeanbM ANEMEHT.
Tepmoycagka [MnéHka He NoAXOAWUT UIM HU3KOTro KavyecTBa | 3aMeHUTb NNEHKY

CruLIKoM KpynHble pa3Mepbl NpoaykTa

Pa3smepbl npoaykTa npesbiwatoT
Jonyctumblx (cMoTpeTb naparpad 3.1.)

MNpu Tepmoycanke
NosIBNAKTCA Ny3bIpyn
(nnéHka He npuneraeT
K NPOAYKTY)

B nnéHke HET MMKPOOTBEPCTUI

MpaBuUIbHO NPOBECTU NNEHKY Yepes
MuKponepdopaumio (CMoTpeTb naparpad
6.2.)

3aneuaTtbiBaHue
OTKpbIBaeTCcsi BO
BpeMsi TepMOycaakKku

3arpsis3HeHVe Ha CBapO4YHOM HOXE UMW OH
noBpexaéH

Ounctntb CBapO‘-IHbIVI HOX UK 3aMEHUTb
ero, eciin oH nospemp,éH

HenpasunbHOe BpeMs 3aneyaTtbiBaHUA

HacTtpouTb BpemMs 3anevatbiBaHus

HepocTtaToyHoe aaBneHue konnaka

HemHoro yBenuuntb gaBneHue Ha pyKosiTKe
KoJinaka

HepaBHOMepHoOe
3aneyvyaTbiBaHue

[MnéHka He NogxoanT NN HU3KOro KadecTBa

3aMeHuUTb NNEHKY

He npoucxogur
3anevartbiBaHus

CrMLWKOM HU3Koe BpeMs 3anevatbiBaHUA

YBennunTb YCTaHOBJIEHHOE 3Ha4YeHue

OBGecTo4eH CBAPOYHBIN HOX

[MOYMHUTL NUTAIOLWMI KOHTYP CBapOYHOro HOXa.
O6paTnTbCs B CNYyX0Y TEXHUYECKON NOAAEPXKKN.

M3HoLeH TednoH n/vnmn ynnotHuten
KPbILLKK

3aMeHUTb TeNOH U/Mnu yNnoTHUTENb
KPbILLIK/

MoBpexaéH cBapOYHbIN HOX

3ameHuTb CBapPOYHbIV HOX

Hanuuue abima Bo
Bpems
3aneyvaTtbiBaHUs

Bbicokoe BpeMs 3aneyaTbiBaHUA

[MOHWN3WTb YCTAaHOBMEHHOE 3HAaYeHne

Hanuune octatkoB Ha CBapO4YHOM HOXe

OUNCTUTL CBAPOYHbIN HOX

Ecnu nocre BbINOJIHEHUSA HaCTOSILLMX NMPOBEPOK He AocTUraeTcA 6ecnepeboitHaa paboTa MaluMHbI, 06paTUTLCA
B CNyX6y TeXHUYECKOM NoAAepPKKA M onucaTb OGHapyXeHHY Hernonagky.

7.8. leMOHTax MalLUUHbI, ee pa3dopKa u yTunusaums oTxonoB

BHUMAHMUE!

Pa6oTtbl no OEMOHTaXy MalluHbl U ee pa36op|<e AOJKHbI BbINOJTHATLCA pa6OTHVIKaMVI, nMvewwmnmn
KBaJ'IM(*)MKaLI,I/I}O B [aHHbiIX BMAax AOesaTenbHOCTM, a Takke obnagalwowumu Hablkamu nposeneHnA
ANIEKTPUYECKMX N MeXaHNU4YeCKnx pa60T 1 cobnogatowmmm TEXHUKY 6e30MnacHOCTH.

A

MocTtynanTe cnegyrowmm obpasom:

Q OTcoeamHUTe MalnHy OT CETU 3NEKTPONUTAHNUS

Q Pa3bepute MallmHy Ha AeTanu.

Kaxpgbim Bua petanen (Kak BuA OTXOAOB) AOMKEH ObiTb pasfioXeH MO rpynnam, YTUNU3UPOBaH WM
nepepabotaH B COOTBETCTBUM CO CBOMM KNaccomMm W npoueaypamMu, NpefyCMOTPEeHHbIMM 3aKoHaMu,
[EeNCTBYHOLWMMM B CTPaHe MOHTaXa MaLlUHbI.

OT0T cumBOon (NepeydépkHyThI 6ak ¢ oTxodamu) o3Ha4vaeT, 4To AaHHble getann 3AMNPELUEHO
BblOpacbiBaTb B MecTa cbopa ObiToBbIX OTXoAoB. [poBepbTe, YTO AeTanu AaHHOM MaluHbl 6yayT
NpaBUIbHO YTUNN3MPOBaHbI — 3TO NPeaoTBpaTUT OTPULATENbHOE BO3AENCTBME HA NPUPOAHYHO cpeay U
Ha 300pOBbE YerioBeka, Bedb HemnpaBwuibHasi yTUNM3auus okasana Obl BpeaHoe BO3AeNCTBUS Ha
npupody M Ha 4denoseka. [ns nonyuyeHusi 6onee nogpobHow MHopMaumMu o nepepaboTke AeTanen
MalUWHbI, CBSKMTECH C KOMMaHWEW-NpoAaBLOM 3TOr0 0O0OpydoBaHUS WM xe CO  chnyxGown
nocnenpoaaxHoro obcnyXMBaHus, U CNPoOCUTE Y HUX O NMPaBUIbHOM obpaLleHun ¢ AeTansiMn MaLlUHbI,
KaK ¢ 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. 3anosnHuTe no BCEM CTpOkam OOpaTHYyK CTOPOHY KapTOYKM O rapaHTusX, pas3opBuTe €€ Mo JNUHUK U
oTnpaBbTe €€ HaMm o nouTe.

8.2. MNapaHTUIHBbIE ycnoBus

lapaHTus genicteutensbHa 12 mecsueB CO AHS MOHTaXa MalluuHbl. [apaHTus BknoyaeT B cebs becnnaTtHble 3amMeHy unm

peMOHT ntobon AeTanu, y KOTOPON KOMMaHUS-NPON3BOANTENb OGHapYXuna HeMcnpaBHOCTb M3-3a MaTepuana gertanu.

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

pacxofoB U onnaTbl Tpyaa. Ecnu pemMoHT unu 3ameHa oCyLLeCTBASETCA Ha Tepputopun nokynaTens, TO NOCneaHuii

0b6a3aH onnatuTb KOMaHAMPOBOYHbIE pacxodbl, Npoe3a 1 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 nogsepraTbCs PeMOHTY unu 3ameHe. O6paTHas mocTaska 3TON

OTPEMOHTMPOBAHHOW WNWN 3aMEHEHHON AeTanun Ha agpec nokynartens sBnseTcs NoATBEPXAeHNEM OAeNCTBUN rapaHTUu.

apaHTus aHHynMpyeTcs B Cnyyasx:

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

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

Q MNpw u3aMeHeHUN MaLlKHbl, BbINONHEHHON 6€3 NMCbMEHHOTO paspeLleHns KOMNaHUM-NPou3BoanUTENs

Q Ecnu Tenepb MawmnHa NpUHaANEXUT He NepBUYHOMY MOKynaTento.

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

nuuaM unuM UMyLecTBY, KOTOPbIA BO3MOXHO MNPOM3OMAET MU3-3a HeNpaBUNILHOrO MOHTaxa WM u3-3a

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

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

noAroToBMTL AOMONIHEHMA U U3MEHEHUS B KOHCTPYKLMIO MaluMHbl, MCXOOA U3 TeXHUYECKMX Tpeb6oBaHWA 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")VERENST/'A;\MMELSEFC)RKLARING EC
EN CE DECLARATION OF CONFORMITY PT DECLARACAO CE DE CONFORMIDADE
minipack- torre DE KONFORMITATSERKLARUNG EL AHAQZH I'II’Z"I'OI'!OIHZHZ QE
FR DECLARATIQN CE DE CONFORMITE’ CS ES PROHLASENI O SHODE
ES DECLARACION CE DE CONFORMIDAD RU OEKIAPALUA COOTBECTBUA CE
IT Noi: SV Vi
EN  we: P o MINIPACK-TORRE S.p.A.
FR  Nous: cs My Via Provinciale, 54 - 24044 - DALMINE (BG)
ES Nosotros: RU  Msr:

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 utretBuva OTI TO TTPOIGV

CS prohlaSujeme vyhradné na vlastni zodpovédnost, Ze produkt

RU noa Hawy UCKNMHYNTEeSIbHYHO OTBETCTBEHHOCTb 3asiBlisieM, 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 YITAKOBOYHASI MAIIIMHA THIIA:

Minima evo

nO

/

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 sakerhetskraven och relevanta bestammelser i gallande direktiv

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

EL ouppOp@wVETaAl UE TIG BACIKEG ATTAITAOEIS AO@AAEiag Kal OAEG TIG TUVAPEiG SIATAEEIG TWV EQAPUOTINWY 03NYIWV

CS splnuje zékladni poZzadavky na bezpeénost a vSechna pfislu§na ustanoveni platnych smérnic

RU COOTBETCTBYeT OCHOBHbIM TpeGOBaHMﬂM 6e30MacHOCTU U BCEM COOTBETCTBYHOLNM NOJSTOXXEHUsIM B ,D,eﬁcTBleLl.lVIX AnpeKkTuBax

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

IT E inoltre dichiariamo che sono state applicate le seguenti norme armonizzate
EN And furthermore we declare that the following rules have been applied
DE auBerdem 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 epappdodnkav o1 NG EVOPHOVIOUEVEG TTPOSIAYPAPES

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

RU Takxe Mbl 3asiBnisieM, YTO GbINM NPUMEHEHbI crieaytlolue cornacoBaHHble HOPMaTUBbI

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 behorighet att skapa den Tekniska Dokumentationen: Tekniskt ansvarig

PT  Pessoa autorizada a compilar o Processo Técnico: Responsavel 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, ynonHomMo4eHHOe AnsA cocTaBNeHUsA TeXHUYeCKoro ¢haina: HavyanbHUK TeXHUYeCKOro otaena

Dalmine,
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IT Consigliere Delegato SV Verkstallande Direktor
EN Managing Director PT Conselheiro Delegado
DE Geschaftsfiuhrer EL O AiguBuvwyv Z0pBoulog
FR Directeur Général CS Generélni feditel
ES Consejero Delegado RU YnpaBnsiowwmii AvpekTop



Q 7

(IT) Tipo / (EN) Type
(DE) Typ / (FR) Type
(ES) Tipo / (SV) Typ
(PT) Tipo / (EL) TUTTOg
(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 instru¢Bes estéo disponiveis também nos idiomas: italiano, inglés, alemé&o, 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.

Z¢ TTePITITWON avaykng eTTIKoIVwvAoTE Pe TN Minipack-torre S.p.A.

OTW MHCTPYKUUWM TakkKe AOCTYMHbl Ha WTANbSHCKOM, aHIMMINCKOM, HEMELKKOM, dpaHLy3CKOM
a3bikax. [Mpu HeobxoammocTn cesasbiBaiTeCh € 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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