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| Capitolo 1. Introduzione ‘ | ITA |

1.1. Prefazione
I presente manuale é rodatto nel rispetio defla norma UNI 10893 def Luglio 2000. E rivolto a tutti gif utilizzatori al fne di
consentire un corrstto uso della macchina. Conservarlo in luogo faciimente accessibile vicino affa macchina e noto a tulti
gil utilizzatori. It presente manuale o parte integrante dela macchina ai fini della sicurezza. Per migliorare Ja
comprensione precisiamo di seguito | simboli utilizzati
ATTENZIONE:

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

ATTENZIONE:

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

AVVERTENZA: .
indica la possibilita di arrecare danno alla macchina e/o ai suoi component.

QB b

Tutti { diritti di riproduzione dof presente manuale sono riservafi alfa difta costruttrice. La ripraduzione, anche parziale, ¢
vietata a fermini o logge. Le descrizioni e le illustrazioni presenti in questo manuale non s0ho Impegnative, di

castrutirice. La macchina deve essere utflizzata solo per soddisfare le esigenze per cui ¢ sfata concepifa, ogni altro uso
€ da considerarsi “uso improprio® quindi pericoloso.

Prima di compiere qualsiasi operazione sulla macchina e obbligatorio leggere attentamente futte fe isfruzioni def
presenle manuale, al fine di evitare possibili danneggiament alla macchina stessa, alfe persone ed afle cose.

Non é consentito operare in caso di dubbi sulla corretia inferpretazione defle istruzioni,

Interpeftare if fabbricante per ottenere i necessari chiariment.

Al momento defla consegna verificare che Ia macchina sia completa in tutte fe sue parii.

Eventuali anomalie dovranno essere presentate immediatarente al fornitore.

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

1.2. Prestazioni della macchina confezionatrice

Avele acquistato una macchina dalle caralteristiche e prestazioni eccezionali e Vi ringraziamo per la preferenza
accordataci. i sistema di confezionamenta & unico nel Suo genere e si é affermato nef mondo con la presenza dj oitre
70000 macchine operanti net campo dellimballaggio e del confezionamento,

La validita del concetto tecnologico oltre che fa qualita dej componenti e materiali impiegafi nef processa produtfive e di
collaudo sono la migliore garanzia di un buon funzionamento e affidabifita nol fempo.

La macchina puo essere ulilizzata come macchina per saldatura e fermoretrazione del film contemporanee, oppure
come semplice macchina saldatrice grazie af suo patticolare circuito di funzionamento. In questo ultimo caso é possibile
racchiudere foggetto in sacchetti flosci senza termoretrazione.

1.3. Identificazione della macchina
Per qualsiasi comunicazione con if costruftore, citare sempre # modello defla macchina e if numero di matricola indicati
sulla targhetta applicata nella parte posteriore della macchina (figura 1.3, pag.58).

1.4, Dati tecnici della macchina

Peso e dimensioni dell'imballo

FM75 a=mm1050 b =mm825 ¢c=mm770 Peso = Kg115 (figura 1.4.A pag.58),
FM76 a=mm1350 b = mm960 ¢ = mm820 Peso = Kg153 (figura 1.4.A pég.58).

Peso e dimensioni della macchina
FM75 a=mm1190 b = mmBso ¢ =mm1i1300 Peso = Kg93 ffigura 1.4.8 pag.58).
FM76 a=mm1390 b = mm7r50 ¢ = mm1400 Peso = Kg122 (figura 1.4.8 pag.58),

Impianto elettrico

Tensione (V). vedere dati targhetta

Frequenza (Hz): vedere dati targheita

Potenza massima assorbita (W) vedere dati targhetta
Corrente massima assorbita fA). vadere dali farghetta

Produzione massima
300 confezionifora,




Tagliare con Ia forbice la reggia avendo cura di proteggersi gli ocehi con degli occhiali e sfilare jf cartone (figura
2.1.A pag. 58),

Togliere | ‘avvolgitore sfrido.

Togliere la scatola contenente if carreffo.

Togliere if supporto bobina (a).

Svitare fe 4 viti i fissaggio (A) al paflel, rinortando altinterno defla macchina le 4 piastrine {B).

Assemblate it carreio (figura 2.1.8 Ppag. 58).

Sollevare fa macchina e posizionarla sul carrefio facendo attenzione che 4 piedini siano ben inseriti nei foro
alloggiamenti. Liberare la Lampana stiperiore tagliando ja cordina di ritegno,

Se sitrasporta a mano é necessario lintervento dj 4 ersone.
Per sollevare Ja macchina fare pres
bobina ¢5),

UOoocooDog g

Posizionare jf supporto bobina {5) net modo seguente (figura 2.1.¢C pag.58):
U Togliere fo scatch (A} che fissa jif carrelfo delle guide,

O Posizionare if Stpporio bobina (5) nelle apposite guide,

QO  Fare scavalcare if fermo (B) tramite un attrazzo di lavoro (es. cacciavite).

O  Posizionare favvolgitore sfrido come da Istruzioni alfegate.

2.2. Condizioni ambientali

U Posizionare la macching accertandosi che sia livellata sul pavimento, in un ambiente adatto, privo di umidita,
matoriali infiammabi gas, esplosivi,

Q  Lasciare uno spazio minimo of 200mm attorno alla macchina, per non ostruire le prese d'aria {figura 2.2. pag.58).

O Bloccare Ia macchina, una volfa ottenuto il correttn posiziohamento, agendo suf freno delfe ruote.

Condizioni consentite negh ambienti in cui & colfocata la macchina:
O Temperatura da + 5°C g + 40°C .
U Umiditd refativa da 30% g 80% senza condensazione.,

Lifluminazione def locaje di utifizzo deve essere conforme alfe fegorf vigenti ne/ paese in cul & installata fa macchina e

deve comunqgue essere uniforme e garantire una buons visipilit, per salvaguardare |a slowrezza e Ja salyte
defloperatore,

GRADO DI PROTEZIONE DELLA MACCHINA = 1P20 .
IL RUMORE AEREO PRODOTTO DALLA MA CCHINA E INFERIORE A 70 dB

2.3. Collegamento elettrico
RISPETTARE LE NORME PER LA SICUREZZA SUL L AVORO/

Se la macchina non & dotata deffa spina of alimentazione utifizzare una spina adeguaia aj valosi di fensione

© amperaggio descriiti nella larghetta dati e comunque conforme alle normative vigenti nef paese
dinstaliazione, \




| Capitolo 3. Regolazione ed approntamento macchina ITA |

3.1. Regolazione

1 interruttore generale

2 Puisante "DECREMENTA’. Riduce i valori delle funzioni impostate
3  Pulsante "INCREMENTA™ Aumenta i valori defle funzioni impostate
A Spia temperatura

B Spia retrazione

C  Spia saldatura

P Pulsante di sefezione programmi

D Display. Visualizza le funzioni selezionate e i relativi dati di impostazione
S  Pulsante di selezione variabili

{figura 3.1. pag.59).

CARATTERISTICHE SCHEDA ELETTRONICA
La macchina ha 6 programmi selezionabili:

N° Programma Caratteristiche Programma
P1 Solo saldatura
P2 Saldatura + retraziche
P3 Saldattira + refrazione ritardata a fine saldatura
P4, P5, P6 Saldatura + retrazione

il programma pit completc é composto da 4 variabili modificabili {qualora una variabile non fosse imposiabile,
chiaramente non comparira):

Variabile Campo Caratteristiche Campo

1. Temperatura 00+ 99 carrisponde a 150....348°C {2°C per punto}-(valore medio 75)
2. Saldatura o+22 valori espressi in secondi

3. Refrazione 0.0+9.9 valori espressi in secondi

4. Ritardo Retrazione 0+9 valori espressi in decimi df secondo

FASE 1 = ACCENSIONE DELLA MACCHINA

Ruotare linterruftore generale (1) nelfa posizione 1. Prima di usare la macchina atlendere che arrivi alla femperaiura
impostata segnalata dallo spegnimento della spia (A). If display (D) si aceende e compare if n° di programma attivo.
FASE 2 = SELEZIONE PROGRAMMI

Per selezionare if n® di programma premere il pulsante (P).

FASE 3 = PROGRAMMAZIONE VARIABILI

‘Con it pulsante (S) si scorrono le variabili del programma sceffo e con | pulsanti (2} e (3) si modificano | valori
memorizzati. Per convalidare le modifiche premere il pulsante (S) fino a far comparire sul display it n° df programma.

it termpo di ritardo ventola dopo la saldatura é una variabile modificabile che non ha un led associato e perlanto viene
indicato con una “r " sul display sinistro, mentre il display destro indica if tempo impastato.

Al termine di tutle le variabili programmabilf il display mosirera nuovamente il codice del programma appena editato (es.
P1).

N.B.: Se durante la programmazione viene premuto il fine corsa B1 Papparecchio esce dalla programmazione e |l
programima selezionalo va immediatamente in esecuzione rimosirando sul display il numero del programma.

FASE 4 = ESECUZIONE

Eseguite tutle le regolazioni la macchina é pronta per procedere al confezionamento.

TABELLA INDICATIVA DELLIMPOSTAZIONE CICLO MACCHINA

TEMPO DI RETRAZIONE TEMPO DI PAUSA TEMPERATURA (Campo}
6" 6” 50
5" 77 60
G 5 70
3 9” 80
27 10" 90
MESSAGGI DI ERRORE

La scheda elsitronica prevede la rifevazione di alcuni errori che vengono segnalali tramite fa visualizzazione sul display
(D) dei seguenti messaggi:
E1 Lamacchina é stala accesa con fa campana abbassata. Alzare fa campana.
E 2 Lamacchina é stala accesa col pulsanfe (S) premufo.
Rilasciare if pulsante. Se permane la segnalazione di errore controlfare if funzionamento del pulsante.
E3 Latemperatura di lavoro non & stata raggiunta nef tempo stabilito (10 min.),
Controllare che la sonda sia posizionata correftarmente. Controlfare la resistenza di riscaldamento. Conlrollare i
fusibifi. If ripristino avviene premendo if pulsante (P).
E4 Latemperatura ha superato i 400°C oppure la sonda é interrotta.
I ripristino avviene tlavviando la macchina.
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| Capitolo 3. Regolazione ed approntamento macchina Ih

3.2. Inserimento bobina film

Inserire la bobina di film sul rulio (6) bloccandola mediante i coni centratori (7) (figura 3.2. pag.59).
Pasizionare i rullo sul supporto bobina.

Passagaio altraverso | microforatori (8).

Passaggio del lembo inferiore det fitm sotto if piatto di confezionamento (8).

Passaggio del lembo superiore def fitm sopra it piafto di confezionamento (9).

cpoooro

3.3. Posizionamento del piatto retinato

Il piatto retinato (11) puo essere posizionato a seconda delfoggetto da confezionare.
Per if suo pasizionamento agire come segue (figura 3.3. pag.59);

Q  Tirare il piatio secondo le frecce

Q  Rimuovere if piatio daf riscontr!

O Riposizionare il piatto sui riscontri all'alfezza desiderata

N.B.: Per una buona confezione i platto retinalo deve essere posizionato in modo che la saldatura del film si trovi a meta
dell'altezza della confezione.

3.4. Regolazione supporto bobina e piatto di confezionamento
il supporto bobina (5) e il piatio di confezionamento (9) devono essere regolall in funzione della larghezza (a)
dell'oggetto da confezionare, lasciando circa 1-2 cm di spazio tra oggetto ed if bordo di saldatura (figura 3.4. pag.59).

3.5. Esecuzione 1* saldatura film

Per eseguire fa 1* saldatura porfare il film come indicalo in figura (figura 3.5. pag.59). Abbassare la maniglia della
campana con fa mano sinistra e premere con una pressione di 10-15 Kg. La macchina entrera automaticamente in
Funzione e realizzersle la 1* saldatura sul fato sinistro del film. Cor la mano dastra afutate il distacco del film daila lama saldante.

3.6. Aggancio film aill’avvolgitore

Eseguire ora un numero df cicli sufficente a formare una striscia di fitm di scarto (figura 3.6.A pag.59).

Passarla intormo af rullini di rinvio (26} e (27), al rullino df comando (28) ed agganciarla alf'avvolgitore (29) {figura 3.6.B
pag.59). Ora la macchina & pronta per procedere al confezionamento.

3.7. Introduzione dell’oggetto da confezionare

Sollevare con fa mano sinistra it bordo del film sul piatto di confezionamento. Introdurre con la mano destra il prodotto nef
film e farlo scorrere verso sinfstra fino a depositario sul piatto retinato lasciando circa 1-2 cm di spazio tra il prodotto ed il
telaio interno di saldatura in modo da permettere il passaggio deli'aria per la termoretrazione (figura 3.7. pag.h9).

3.8. Confezionamento

Premendo sulta maniglia delta campana con una pressione di circa 15 Kg. questa va ad appoggfarsi sulla lama saldante
(figura 3.8. pag.60). In questo modo avviene automaticamente la saldatura del film sui fati aperti (destro e di fronte).

Se avete selezionato la funzione "SALDATURA + RETRAZION » vedrete il film refrarsi atforno al prodotto, diminuite
allora leggermenie la pressione sulla maniglia defla campana in modo da permetiere fo stacco del film dalfa zona di
saldatura alfinterno. Con la mano destra aiutate il distacco del filtn dafle lame saldanti verso festerno.




| Capitolo 5. Caratteristiche del film | ITA |

5.1. Films da adoperare

La macchina pud lavorare con tutti | films fermoretraibili e non, con spessore da 15 a 50 micron sia o tipo tecnico che
alimentare. Per garantire | migliori risultati & consigliato ulifizzo dsi films da noi commercializzati

Le speciali caratteristiche dei nostri films (anche con gisegni e scritte personalizzate del cliente} danno garanzie di
affidabilita sia daf lato della corrispondenza alle normative di legge vigenti, che dal lato sicurezza di oftimo
funzionamento delfe nostre macchine.

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

FM75 Digit A =mm500 MAX D =mm250 MAX d=mm77 (figura 5.1. pag.60).
FM76 Digit A = mm600 MAX D = mm250 MAX d=mm77 (figura 5.1. pag.60).

5.2. Calcolo della fascia A
Fascia A=b +c +100mm (figura 5.2. pag.60).

| Capitolo 6. Norme di sicurezza ITA'!

6.1. Avvertimenti
NON PERMETTERE L'USQ DELLA MACCHINA A PERSONALE NON ADDESTRA TO!

Durante le fasi di lavoro porre attenzione a tutte Je parti calde della macchina che possono
raggiungere temperature tali da provocare ustioni,

Durante it funzionamento della macchina @ vietato fumare!

Non toccare fa lama saldante (13) subito dopo fa saldatura, oftrepassando con la mano la barrera di profezione
antinfortunistica (12). Possibilita di scoftature dovufe al resfoluo calore sulfa tama saldante (1 3) (figura 6.1.A pag.60),
Non procedere nella saldatura nel caso di roftura della fama saldante (13). Provvedere immediatamente alia sua
sostifuzione (figura 6.1.A pag.60).

Non toccare la paletta di chiusura polmone (16) durante la fase di riscaldo. Possibilits di scottature {figura 6.1.8 pag.60).
Non toccare la ventola in movimenio o utilizzare Ja macchina senza i piatto refinato (11) (figura 6.1.8 pag.60).
Assicurarsi che la bobina di film sia alloggiata correttamente nella sua sede (14) (figura 6.1.C pag.60).

Assicurarsi che i piedini di gomma (1 5) della macehina siano alloggiati completamente nel fori di alfoggiamento del
carrelfo (figura 6.1.D pag.60).

Ooooo o o

7 n Quando non si utilizza la macchina lasciare sempre la campana superiore {19) aperta (figura 6,1.0
pag.60).

| Capitolo 7. Manutenzione ordinaria LITA |

7.1. Cautele per interventi di manutenzione ordinaria

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

Prima di effeftuare le operazioni di manutenzione spegnere la macchina agendo sull'interruttore
generale, togliere la spina dalla presa di rete e attendere ii raffreddamento della macchinal

Durante le operazioni di manutenzione si consiglia di utilizzare guanti di protezione!

7.2. Pulizia lama saldante

O Rimuovere con un panno asciutio i residui di fiim che si Possone depositare sulla lama saldante; effefivars quesia
operazione subito dopo una saldatura in modo che | residui, ancora caldi, possano essere asportali con facilita.

O Lubrificare pericdicamente la lama saldante con if grasso fornifo in dotazione con la macchina (figura 7.2. pag.61).




[Capitolo 7. Manutenzione ordinaria BE

7 3. Rimozione di sfridi di film pflastico e vari

Prima di rimuovere eventuali residui di fitm depositati sulle parti calde della macchina (esempio sulla paletta ap.
polmone cafore), atiendere che la macchina si sia adequatamente raffreddata.

Nel caso di dover provvedere afla pulizia defla campana inferiore rimuovere il piatto retinato (11 ) ed asporfare | pezzi
caduti altinterno (figura 7.3.A pag.61).

Quando la bobina delfavvolgitore automatica (29) & plena, rimuovera it fitm svitando fa manopola (30) e togliendo il disco
(31) (figura 7.3.B pag.61).

7.4. Pulizia della macchina

Per Ia pulizia delia campana superiore (19) pulire sia Festerno che Pinterno esclusivamente con
acqua e sapone (figura 7.4.A pag.61).

Non utilizzare detergenti con solventi che potrebbero danneggiare fa campana superiore (19} e
ridurne la trasparenza.

O Perla pulizia deffa macchina utilizzare un panno inumidito con acqua.

O Se Ja macchina favora in ambiente polveroso é necessario pulire con maggiore frequenza sia 'esterno che linternc
della stessa. Si consighia soprattutto di aspirare la polvere che si deposita sui componenti elettrici interni, Per
I'apertura delf cassetto oleltrico rimuovere le 4 viti di fissaggio (34) (figura 7.4.B pag.61).

7.5. Cambio teflon e gomma

Quando | riscontri in teflon (17) sono troppo usurati, sostituiri con quelii di ticambio facendo mofta attenzione alla loro
applicazions, lineare e piana (figura 7.5. pag.61). Pulire con delergente la gomma (18} prima dell'applicazione del nastro
di leflon autoadesivo. Se anche la gomma (18) risuita deteriorata provvedere aila sua sostituzione nel modo seguente:

1. togliere la gomma vecchia

2. pulire la sede che 1a contiene

3. mettere alcune gocce di colla nella sede stessa

4. insetire fa huova gomma in modo lineare

5. pulire fa gomma con detergente

6. applicare it nastro di teffon autoadesivo

7.6. Cambio lama saldante

Per sostituire la lama saldante (13) sequire questa procedura {figura 7.6. pag.61):
Togliere tensione alla macchina

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

Togliere fa lama saldante vecchia

Pulire la sede e se necessario sostituire il teflon isolante (23) del morsetfo centrale
inserire la lama saldante nuova partendo dal morssito contrale e stringere la vile (21)
Rifitare Ia fama saldante nuova a filo del foro dei pistoncini (24) e (25)

Completare Finserimento della fama saldante in tutta la sede

Spingere a fondo il pistoncino posteriore (25} verso la lama saldanie in modo che questa entri nel foro deffo stesso &
stringere fa vite (22)

CcoopoopbD

o ke aqresta entri nel foro delfo stesso e
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7.8. Particolari di ricambio

Codice FM75 Codice FM76 Denominazione particolare
S01A0404 S02A0404 Rivestimento fefion
FE385601 FE385602 Lama saldante

FM350008 FM350008 Gomma neoprene superiore
FM350005 FM350006 Gomma neoprene inferiore
SO0K00306 SOK003086 Morsetto porta lama completo
FE241011 {230V} FE240019 {230V) Matore

FE241012 (115V) FE240029 (115V)

FE240017 (200V) FE240023 (200V)

FM130001 FM130002 Piatfo refinato

FMO80038 FMOB0O37 Campana superiore
FM170001 FM170002 Baira di torsione

SOK00604 S0K00604 Rotsllina con cava compleia
SOK00605 SOK00605 Rotellina con aghi completa
FE381001+FE381002 (230V) FE381011+FE381012 (230V) Resistori
FE381003+FE381004 (115V) FE381013+FE381014 (115Y)

FE381005+FE381006 (200V) FE381019+FE381020 (200V)

S01A0602 S02A0602 Tubo porta bobina completo
SOKO1111 SOK01110 Kif ventola

FM195011 FM195012 Pannello lana di vetro
FE440602 (230V) FE440612 (230V) Trasformatore

FE440601 (115V) FE440611 (115V)

FE440602 (200V) FE440612 (200V)

7.9. Smontaggio, demolizione e smaltimento residui

dofato delle competenze meccaniche ed elefiriche necessarie a lavorare in condiziont di sicurezza.

ATTENZIONE!
Le operazioni di smontaggio e dermolizicne devono essere affidate a personale specializzato a tali attivita e

S—

Procedere nef seguente modo:
1. scollegare la macchina dalla rete oi alimentazione eleitrica
2. smontare i componenti

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

: I simbolo indica che questo prodotto non deve essere trattato come rifiuto domestico.
E Assfourando che §f prodotfo venga correflaments eliminato, si faciliters Ia prevenzione di potenziali

conseguenze negative per Fambiente e ia salute delfuomo, che potrebbero altrimenti essere causate da
un inappropriato trattamento def rifiuto di questa prodotto,

Per informazion! pit dettagliate tiguardo il riciclaggio di quesio prodotio, contattare il venditora def
prodotlo, o in alternativa il servizio oi post vendita o Fappropriato servizio df frattamento dei rifiuti

| Capitolo 8. Garanzia L ITA |
8.1. Certificato di garanzia

La Garanzia ha validita 12 mesi dalla data di instailazione alte condizioni riportate sul libretio d'istruzioni. Compitare i
retro della carfolina in ogni sua parte, strappare lungo Ia linea e spedire.

8.2. Condizioni di garanzia

La garanzia & valida 12 mesi @ decorre dalla dala dif installazione della macchina. La garanzia consiste nelfa sostituzione

o riparazione graluita di lutte quelte parti riscontrate da noi difettose per anomalie di materiali, Le tiparazioni o

sostituzioni avwengono normalmente presso la casa costrutirice con Faddebito alfacquironte delfe spese ol trasporto o

manodopera. Qualora le riparazioni o sostifuzioni vengano eseguite presso la sede defl'acquirents, questultimo sara

enuto a pagare le spese df viaggio, frasferta e manodopera. Le prestazioni di garanzia vengono essguite

esclusivamente a cura defla casa costruttrice o dal tivenditore autorizzato. Per avere diritio a prestazioni dof garanzia

inviare alla casa costruttrice od af rivenditors attorizzato if pezzo difettaso, perché sia effetiuata la riparazione o sostituzione.

La riconsegna di tale pezzo riparato o sostitufto, rientrera nell'adempimento delle operazioni df garanzia, La garanzia viene annuilata:

1. per il mancato immediato invio postale del CERTIFICATO DI GARANZIA al momento delf'acquisto, debitamento
compitato e firmato enfro 20 giorni.

2. perla errata installazione, la inadeguata alimentazione, negligenza d'uso 6 manomissions da parte df persone non atitorizzats.

3. per modifiche effetiuate sulla macchina senza il consenso scritta delia casa.

4. qualora la macchina non sia pitt proprieta del primo acquirente :

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

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

terra od in caso di manomissioni della macchina stessa, La casa costrutirice si riserva di appronfare modifiche

e cambiamenti secondo esigenze tecniche e di funzionamento.




