— Minipack-torre S.p.A.

E— Via Provinciale, 54 - 24044 Dalmine (BG) - Italy a &

— Tel. (035) 563525 H By
el E-mail: info@minipack.it

minipack http://www. minipack.it

ES INSTRUCCIONES PARA LA INSTALACION, USO Y MANTENIMENTO

PT INSTRUCOES PARA A INSTALACAO, O USO E A MANUTENCAO

ES MAQUINA DE ENVASADO AL VACIO
SV VAKUUMFC)RPACKNINGSMASKIN )
PT MAQUINA CONFECCIONADORA SOB VACUO

ES LEER ATENTAMENTE ESTE MANUAL ANTES DE USAR LA MAQUINA
SV DENNA HANDBOK SKA NOGA LASAS IGENOM INNAN MASKINEN TAS | BRUK
PT ANTES DE USAR A MAQUINA LER CUIDADOSAMENTE ESTE MANUAL

SV BRUKSANVISNINGAR, MONTERINGSINSTRUKTIONER OCH UNDERHALLSFORESKRIFTER

MVS31X MVS35X

ES |Espafiol Péagina 01
SV | Svenska Sida 19 ‘ €

PT |Portugués |Péagina 37

DOC. N. FM111166B
REV. 01
ED. 03.2024




TRADUCCION DE LAS
INSTRUCCIONES ORIGINALES

Indice

Capitulo 1.
1.1.
1.2,
1.3.
1.4.
Capitulo 2.
2.1.
Capitulo 3.
3.1
3.2.
Capitulo 4.
4.1.
4.2.
4.3.
Capitulo 5.
5.1.
5.2.
5.3.

Capitulo 6.
6.1.
6.2.
6.3.

6.4.
Capitulo 7.
7.1.
7.2.
7.3.
7.4.
7.5.
7.6.
7.7.
Capitulo 8.
8.1.

Descripcion Pagina
0] oo T 2
Prestaciones de la maquina para confeccionar...........cccoeeoeiiiiiiiiiiiiiieees 2
Componentes principales de lamaquina...........cccoooviiiiiiiiiiiiiieeee, 2
Datos técnicos de 1a MAQUING. ... .. cuuieiiiiee e 3
Caracteristicas de las bolsas

Bolsas que se pueden UtIlZar...........ccoooiiiii 4
Condiciones de uso de la maquina

Productos que pueden ser envasados. ..........oooviiiiiiii e 4
Lo que N0 Se debe EnVasar........ccccoiuiiiiiiiii e 4
Normas de seguridad

AAVEIENCIAS. ....eeiiiiiiieee et &
Descripcion de los carteles adhesivos de seguridad............c.ocoviieiiiiiiiiinn, 6
Dispositivos de proteccion individual..............cceeiiiieiiiiiciiee e, 6

Installacion de la maquina

TranSPOrte ¥ POSTUA. .....c.uviiiiiie ittt e
Condiciones ambientales....
1Y ] Tor oL
5.3.1. Carga de aceite en la bomba
5.3.2. CONEXION EIECHICA. . .evtee ettt
5.3.3. CoNEXiON A€ gaS.......coiiuiiiiiiie ittt et O
Regulaciéon y preparacion maquin

Panel de comando....... ..o 9
L0 1o PP 9
Seleccion de programas y ajuste de parametros..............cocoiiiiiiiiiiiiiiiieeee. 11
6.3.1. Programas estandar P1, P2, P3, P4, 11
6.3.2. Programa para vacio externo P5...........c.coiiiiii i, 12
6.3.3. Programas especiales t1, 12, 13........coi i 13
6.3.4. Programas especiales Sr1, Sr2........cciiiiiiiiiiii e 14
Mensajes de alarma. ... .....o.iuii i 15
Manutencién ordinaria

Precauciones para intervenciones de manutencion ordinaria.......................... 16
Limpieza de la barra soldadora.............c.coiuiiiiiii 16
Cambio de la guarnicion de la tapa.........ccccoveeieniiiiie e, 16
Limpieza de 18 MAQUING..........oii i e 17
Mantenimiento de [a DomDba............ouueiiiii e 17
Solucion de problemas........ ... 17
Desmontaje, demolicion y desecho de los residuos............c.ceoeviiiiiinan.n.. 18
Garantia

Condiciones de garantia..........cceeeiiieeeriieine e 18

Declaracion CE de conformidad............coooviiieiniiiiii e 55



|Capitulo 1. Descripcién | 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. Conservarlo en un lugar facilmente accesible,
cerca de la maquina y conocido por todos los usuarios. Este manual forma parte de la maquina con respecto a los fines
de seguridad. Para mejorar la comprension a continuacion aclaramos la simbologia utilizada.

ATENCION:

Normas de prevencidn de accidentes para el operador.

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:

iPeligro de electrocucion!

Indica la presencia de peligros que pueden causar la muerte o lesiones graves a las personas que
manejan la maquina.

> B P

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

El presente manual no puede ser cedido en vision a terceros sin la autorizacion escrita de la empresa fabricante.

1.2. Prestaciones de la maquina para confeccionar

Esta maquina representa lo mejor que pueden ofrecer las tecnologias modernas en el campo del vacio.

Por su flexibilidad, facil programacion y economicidad representa una muy valida solucién a cualquiera que tenga que
confeccionar al vacio o en atmodsfera controlada productos alimenticios, eliminando el contacto de los mismos con el
oxigeno y con contaminantes quimicos y bioldgicos presentes en el ambiente. Estos resultados se obtienen gracias a una
programacion de la maquina que nos permite obtener el vacio deseado, obteniendo una extraccion mas que total del aire
en el interior de la confeccién. De esta manera vuestro producto conservara por mucho tiempo sus caracteristicas
organoeléctricas, de color, de sabor, aroma y nutricionales.

1.3. Componentes principales de la maguina

Los componentes principales de la maquina son los
siguientes:

1. Interruptor general

Panel de mandos

Tapa

Cuba

Barra soldadora

Tablero.
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1.4. Datos técnicos de la maquina
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Peso y dimensiones del embalaje
Ancho = 610 mm Longitud = 520 mm Altura = 420 mm Peso = 40 kg

Peso de la maquina = 38 kg
Bomba de vacio = 8 m3

| = Conexidn eléctrica; H = Conexion de gas; R = Reductor de presion del gas.
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Peso y dimensiones del embalaje
Ancho = 710 mm Longitud = 460 mm Altura = 485 mm Peso =53 kg

Peso de la maquina = 45 kg
Bomba de vacio = 10m?3

I = Conexion eléctrica; H = Conexion de gas; R = Reductor de presion del gas.
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2.1. Bolsas que se pueden utilizar

Las bolsas pueden ser de diferentes espesores (85+200um) y deben tener caracteristicas de “barrera” para el pasaje del
gas y del aire. Es obligatorio usar solo bolsas para uso alimentario. La tabla siguiente muestra las dimensiones maximas
de las bolsas que se pueden utilizar en los distintos modelos de maquina.

Maquina Anchura de bolsa lado abierto Longitud de bolsa lado cerrado
MVS31X (barra frontal) 305mm 265mm
MVS35X (barra frontal) 305mm 265mm

La tabla siguiente indica los limites de temperatura méx/min a la cual puede estar sometida la bolsa.

Tipo de bolsa Temperatura minima Temperatura maxima
paralacoccién -15°C +120°C durante 30 minutos
para la conservacion -20°C +70°C durante 2 horas; +100°C durante 15 minutos.

iSe aconseja consultar las fichas técnicas y de seguridad de las bolsas utilizadas y de atenerse a las
prescripciones descriptas!
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3.1. Productos que pueden ser envasados
Esta maquina puede envasar la mayor parte de productos alimenticios, por ejemplo: verdura, fruta, pescado, productos
lacteos, carne, embutidos, productos de panaderia, productos de gastronomia, productos secos, etc.

3.2. Lo que no se debe envasar
Esta absolutamente prohibido envasar los siguientes tipos de productos para evitar el dafio de manera permanente de la
maquina, ademas de provocar riesgos de accidentes al operador encargado.

e Liquidos de cualquier tipo y densidad en contenedores fragiles

e Materiales inflamables y explosivos

é e Garrafas con gas a presion o de cualquier tipo

e Polvos sueltos y volétiles

e Eventuales materiales y productos no previstos que en cualquier manera puedan ser peligrosos para el
operador y la maquina misma.

|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 Lainstalaciéon 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 intermediacion 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 Mantenga a los nifios y a los animales lejos de la maquina cuando esta funcionando. No permita que los nifios
jueguen con las bolsas.

e Lamaquina sélo debe ser utilizada para satisfacer las exigencias para las cuales ha sido concebida, todo otro uso se
debe considerar “uso impropio”, y por lo tanto peligroso.

¢ No permitir que personas no autorizadas efectlien 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 condicién 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.
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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.

por el constructor o por su servicio de asistencia técnica.
El cuadro eléctrico debe estar siempre cerrado durante el funcionamiento.
e iSe prohibe fumar durante el funcionamiento de la maquina!

Si el cable de alimentacion esta dafiado, éste debera ser sustituido por un cable o un elemento especial suministrado

e Se prohibe realizar cualquier tipo de operacion de mantenimiento y/o regulacion cuando la méaquina esta funcionando.
Las protecciones s6lo 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 posicion “0” (OFF).

e Elfabricante 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 atencion a todas las partes calientes de la maquina que podrian

No utilizar mezclas gaseosas con presencia de oxigeno en un porcentaje superior al atmosférico
(~19%)).

& alcanzar temperaturas hasta el punto de provocar quemaduras.

No tocar la barra soldadora (5) inmediatamente después de la
soldadura.

Posibilidad de quemaduras debidas al calor residual en la
misma barra.

No proceder a la soldadura en el caso de rotura de la cuchilla
soldante.
Cambiar inmediatamente la cuchilla.

No tocar la bomba de vacio (23) inmediatamente después de
un ciclo de trabajo.

Posibilidad de quemaduras debido a la elevada temperatura
que puede alcanzar la misma bomba.

En caso de corte de energia eléctrica durante un ciclo de
trabajo con la tapa cerrada, no forzar la abertura de la tapa con
ninguna herramienta, se debe esperar el restablecimiento de la
energia.

iNo apoye ningun peso sobre la tapa (3)!
jEvite que caigan objetos sobre la tapa!l
Esto podria alterar la integridad, causando grietas o roturas.

No siga con el envasado en caso de grietas o de rotura de la
tapa.
Sustituya de inmediato.
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4.2. Descripcion de los carteles adhesivos de seguridad
En la maquina se han aplicado los siguientes carteles adhesivos de seguridad:

= Enlaentrada de la alimentacién eléctrica.

A ATENCION! Inspeccionar periodicamente el aislamiento del cable eléctrico y la integridad del
enchufe. Durante el funcionamiento de la maquina los paneles de inspeccion de la instalacion
eléctrica deben estar montados correctamente.

= Enlas barras de sellado situadas dentro de la cuba.
ij = Enla bomba de vacio situada dentro de la maquina.
ATENCION! Partes calientes: indica el peligro de quemaduras con riesgo de accidente, también
grave, para la persona expuesta.

ATTENZIONE :
Superficie calda. Evitare il contatto.

WARNING :
Hot surface. avoid contact.

ATTENTION :
Surface chaffante. Ne touchez pas.

= En las barras de sellado situadas dentro de la cuba.

ATENCION! Indica el peligro de quemaduray el riesgo de accidente en caso de
contacto con la superficie caliente de la barra de sellado.

ATTENZIONE :
Per la pulizia del coperchio non utilizzare alcool
o solventi ma esclusivamente acqua e sapone.

WARNING :

ATTENTION :

et savon.

Do not use methylated spirits and solvents
clean the lid, but water and soap only.

Pour le nettoyage du couvercle, ne pas utiliser
ni alchool ni sovants. N'employer que de l'eau

= Enlatapa de plexiglas.

ATENCION! Indica como limpiar la tapa para no dafiarla ni reducir su
transparenciay resistencia.

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 mecénicos durante
el transporte y el desplazamiento de la maquina.

Utilizar guantes de proteccion contra el riesgo de corte durante el cambio de las cuchillas de sellado.

Utilizar guantes de proteccion 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 sellado y/o la

barra de sellado (maximo 100 °C).

r Utilizar guantes de proteccion aptos para el contacto con alimentos en caso de envasado de
productos alimenticios.
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5.1. Transporte y postura

e Lainstalacion del equipo debe hacerla personal cualificado!
é e iDurante el transporte y colocacion de la maquina, se recomienda manipular con cuidado!
iNo vuelque o incline el equipo! Esto da lugar a la pérdida de aceite desde la bomba que puede
dafiar el equipo.

iAntes de cualquier movilizacion, asegurese que el medio de elevacion sea capaz de levantar la
carga que se quiere mover!

En caso de transporte a mano, la normativa vigente determina las limitaciones de peso que puede
elevar una persona (vea la tabla siguiente).

Por lo tanto, en base al peso que se debe elevar (vea el apartado 1.4) y al operador que lo eleva,
se necesitan varias personas.

PESO MAX. QUE SE PUEDE ELEVAR
EDAD HOMBRES MUJERES
> 18 ANOS 30 20
15-18 ANOS 20 15

Retire todos los materiales de embalaje.

No instale o use el equipo si presenta dafios.

Siga las instrucciones que le proporciona el dibujo de conjunto del equipo.

Preste atencion siempre en la fase de desplazamiento del equipo. Pédngase siempre los guantes de proteccion.

5.2. Condiciones ambientales

e Levantar la maquina y posicionarla sobre el plano de trabajo asegurandose que esté en un ambiente apto, ausente de
materiales inflamables, gas, explosivos. La maquina se debe instalar exclusivamente sobre superficies lisas,
horizontales y no inflamables.

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

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

La iluminacion del local donde se utiliza la maquina debe estar de acuerdo a las leyes vigentes en el pais en el cual se

encuentra instalada la maquina y de todos modos debe ser uniforme y garantizar una buena visibilidad, para salvaguardar
la seguridad y la salud del operador.

GRADO DE PROTECCION DE LA MAQUINA = 1P20
EL RUIDO AEREO PRODUCIDO DE LA MAQUINA ES INFERIOR A 70 dB(A)

5.3. Servicios

5.3.1. Carga de aceite en labomba

Si la bomba se encuentra sin aceite, para cargarla use -
- . —

"completamente" el frasco que se le suministra. r N

La operacion de carga del aceite debe hacerla personal técnico
preparado y autorizado.

MVS31X
i

Para acceder al interior de la maquina retire con un destornillador el I e Te 21
panel posterior desenroscando los tornillos de fijacion. sl 292
Desenrosque el tapdén de carga del aceite (21) usando la llave que se ° — () 20

le suministra y llene el depésito del aceite siguiendo las instrucciones ‘ —
indicadas en el manual de uso de la bomba, que ha recibido junto con
la maquina.

(20) Tapon de descarga del aceite
(21) Tapon para cargar el aceite
(22) Tapon de inspeccion del aceite

MVS35X
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5.3.2. Conexion electrica

Tension (V): véanse los datos en la tarjeta

Frecuencia (Hz): véanse los datos en la tarjeta

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

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

Wmax\ A max

MOD.

ANNO

MATR.

ADE TN TTALY

diferencial nominal “IAn” de 30 mA.

A\

La linea de alimentacion debe estar protegida por un interruptor diferencial de tipo A con corriente

Por lo tanto, la resistencia maxima del electrodo de tierra debe coincidir con los valores indicados en la

tabla siguiente.

I1An Resistencia maxima del electrodo de tierra
(50 V) (25V)

3A 16 Q 80Q

1A 50 Q 250

500 mA 100 Q 50 Q

300 mA 166 Q 830

30 mA 1666 Q 833 Q

iRESPETAR LAS NORMAS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO!

A

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

i{ES OBLIGATORIO LA CONEXION A TIERRA!

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

5.3.3. Conexi6n de gas

En caso de envasado en atmésfera modificada, se recomienda utilizar el gas especifico para el empaquetado alimenticio,

de acuerdo a las normas vigentes en tema de aditivos alimentarios, en el pais de uso de la méquina.

El gas utilizado, resultante de mezclas de nitrégeno, anhidrido carbonico y, en raras ocasiones, oxigeno y otros gases es

una mezcla gaseosa “con porcentajes especificos” en funcién del producto que se ha de envasar.

A

(~19%).

No utilizar mezclas gaseosas con presencia de oxigeno en un porcentaje superior al atmosférico

Conectar la instalacion de gas, cuando la maquina esté predispuesta, por medio del cafio (H) a la botella de gas (ver el

capitulo 1.3.).

La presion de la instalacién del gas tiene que ser ajustada aproximadamente sobre 2 atm., teniendo en cuenta que la

presion maxima de trabajo es de 4 atm.

Si la presion no es correcta, actuar sobre la manopla del reductor de presion (R) (ver el capitulo 1.3.).
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6.1. Panel de comando
La méaquina posee un panel de comando para la configuracion de todas las funciones de programacién y funcionamiento.

3 Boton de Start

4 Boton de seleccion

5 Pantalla. Visualiza las funciones
seleccionadas y los correspondientes
datos de ajuste

6 Boton “AUMENTAR”. Aumenta los
valores de las funciones ajustadas

7 Boton “DISMINUIR”. Reduce los
valores de las funciones ajustadas

8 Botdn de Stop

9 Led funcién vacio y extra vacio

10 Led funcion gas

11 Led funcién soldadura

12 Led funcién entrada aire

6.2. Uso
Encienda la maquina pulsando el interruptor general situado en la parte trasera, en la posicion ON y espere unos instantes
hasta que la pantalla visualiza el Gltimo programa efectuado (el. P1).

Suba la tapa y coloque la bolsa en la cuba con el alimento que se debe
envasar en el interior, dejando al menos 2 cm de espacio respecto a la 2 cm
barra de soldadura. C

Si esta introducida la funcion “GAS” la bolsa se debe colocar con el borde
abierto sobre el pico del gas (24) ubicado del lado de la barra soldadora.

Para garantizar una soldadura perfecta, es importante no ensuciar la bolsa en la parte en la que se hara la soldadura.
Para ello, proceda del siguiente modo:

\
‘ |
| G |

1) Dobla el interior de la bolsa 4/5 2) Introduce el alimento en la 3) Dobla el borde de la bolsa hacia
cm hacia fuera. bolsa. atras.

Cierre la tapa y pulse el botén de Start (3).
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Cuando las dimensiones del producto lo permiten, se recomienda usar
tableta/s (6) ya que, dando espesor al producto, facilita una colocacion
mejor de la bolsa respecto a la barra soldante.

Ademas, permite disminuir el volumen de la cuba (4) y por tanto, la
cantidad de aire a aspirar, dando mayor rapidez al ciclo de envasado.

Ciclo de confeccionamiento

El ciclo de confeccionamiento se divide en 4 fases:

1. Fase de vacio en la cual se aspira todo el aire que contiene la
cubay el del interior de la bolsa.
Durante la fase de vacio, la pantalla visualiza el avance en
porcentaje hasta alcanzar el valor configurado.
Esté encendido el led (9).

2. Fase de inyeccion del gas (si la maquina esta predispuesta).
Durante la fase de inyeccion del gas, la pantalla visualiza el avance
en porcentaje hasta que se alcanza el valor configurado.

Esté encendido el led (10).

3. Fase de soldadura en la cual se obtiene el sellado de la
confeccion.
Durante la fase de soldadura, la pantalla visualiza el avance en
segundos hasta que se alcanza el valor configurado.
Esta encendido el led (11).

4. Fase de regreso del aire a la cuba. Esta encendido el led (12).
En la cuba se restablece la presion ambiental.
Por lo tanto se podra abrir la tapa apenas se visualiza en la
pantalla el nimero de programa (ej. 1).
La maquina esté lista para proceder a un nuevo ciclo de
confeccionamiento.

Des_pués del en\{asado_consewe los aIir_nent(_)._c, en un lugar fresco o Manzo gr. 1000
refrigerado (segun el alimento tratado), identificando las bolsas o los
recipientes con una etiqueta que indique el contenido, la fecha de 20-07 - 2021
preparacién y la de vencimiento. Data di preparazione
El sistema al vacio aumenta el tiempo de conservacion de los alimentos.
El envasado al vacio se debe realizar en forma idénea, cumpliendo Bata: dil scadiriza 25-07-2021
estrictamente las normas sobre los tiempos y temperaturas.
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6.3. Seleccion de programas y ajuste de parametros
La maquina tiene 10 programas a seleccionar:

o P1, P2, P3, P4: programas estandar

o P5: programa para "vacio externo"

o t1,t2,1t3, Srl, Sr2: programas especiales.

Para seleccionar el n° de programa apretar los botones AUMENTAR (6) y DISMINUIR (7).

Apretando el botén (4) se accede a la programmacion del programa visualizado en ese instante.

Apretando nuevamente el botén (4) aparecen sucesivamente todos los parametros del programa seleccionado. Apretando
los boténes (6) y (7) se puede aumentar o disminuir el valor del parametro visualizado. La memorizacién de las
modificaciones se produce cuando, eligiendo entre todos los parametros del programa, se vuelve a la visualizacién del
ndmero de programa (ej. P1).

Nota: durante la fase de programacion, el botén de Stop (8) permite regresar al parametro anterior.
6.3.1. Programas estandar P1, P2, P3, P4

0 | O3 ) [N Son programas estandar compuestos por 4 parametros modificables:
) ) vacio, extravacio, gas y soldadura.

S

Parametro “Vacio”

Se puede introducir un valor del parametro “VACIO” desde 35.0 hasta 99.9%. El porcentaje de vacio aconsejado es de
99.9%. Para otras configuraciones consulte la tabla que se indica a continuacion.

El estado de programacion del parametro “VACIO” esta sefialado mediante el LED (9).

Alimento Vacio
Recomendado
Carne 99.9%
Queso 99.9%
Queso rayado 35 - 50%
Fruta 99.9%
Mermeladay crema 99.9%
Sopas, potajes 99.9%
Bocadillos 60 - 70%
Pasta 99.9%
Pescado, moluscos 99.9%
Salchicha 99.9%
Embutidos y fiambres 99.9%
Verduras 99.9%
Verduras frescas (lechuga, tomates) 35 - 50%

Parametro “Extra Vacio”

Si el valor de VACIO es 99.9%, al presionar el pulsador (4) se abre la programacion del parametro EXTRAVACIO indicado
en la ultima cifra del display con la letra E.

Se puede introducir un valor de 0 a 60 segundos. Es el tiempo durante el cual la bomba extrae aire de la campana una
vez que la maquina alcanza el nivel de vacio programado. Esta funcion es util para los productos porosos donde es
particularmente dificil eliminar el aire (por ejemplo la carne).

Nota: si el valor de VACIO programado es menor que 99.9%, el parametro EXTRAVACIO no aparece y se pasa
inmediatamente a la visualizacién del parametro siguiente (GAS).

Parametro “GAS”
Se puede introducir un valor desde 0 hasta 60%. Este parametro no puede ser mayor del pardmetro de vacio, de lo
contrario se obtendria una funcion contraria a la del vacio. El estado de programacion del parametro gas esta sefialado
mediante el LED (10). Si el LED (10) del gas se enciende intermitentemente significa que la botella de gas no esta
conectada correctamente y la maquina no arranca. Verificar que la conexién se efectle correctamente.
Nota: Durante la introduccién de un programa “VACIO + GAS” el porcentaje minimo residual de vacio después de la
introduccion de gas debera ser mayor del 60%.
Ejemplo: VAC 99.9%

GAS 40%
Vacio residual  (99.9 - 40) = 59.9%.

Parametro “SOLDADURA”

Se puede introducir un valor desde 0.5 hasta 4 segundos durante el qual se efectila soldadura.

Para los primeros ciclos de trabajo se aconseja introducir un tiempo de soldadura de aproximadamente 1.6 segundos para
después bajarlo, de madera de evitar quemaduras de la cinta de teflén.

El estado de programacion del parametro tiempo de soldadura esté sefialado mediante el LED (11).
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La tabla siguiente indica el tiempo de soldadura que recomendamos configurar, dependiendo del tipo de bolsa y del

espesor.
Tipo de bolsa Espesor de la bolsa (um) Tiempo de soldadura (segundos)
Lisa para la coccion 85-95 1.3-15
Lisa para la conservaciéon 85-95 13-15
Lisa de aluminio 120 - 140 20-25
Con muelles de aluminio
(se puede envasar solo con 120 - 140 25-3.0
"contrabarra soldadora"; opcional)

6.3.2. Programa para vacio externo P5
Es el programa para realizar el "Vacio Externo" a utilizar para eliminar el aire de envases especificos con cierre hermético
(no suministrados con este producto).

En este programa se pueden configurar los parametros "vacio" y "extravacio".

Enrosque el empalme para "Vacio
externo" (no suministrado con este

producto).

Conecte este empalme al contenedor,

mediante un tubo de aspiracion.

Con la tapa abierta, inicie el programa

pulsando el boton Start (3).

Parametro P1 P2 P3 P4 P5
(Vacio Externo)

Vacio Min. = 35.0 Min. = 35.0 Min. = 35.0 Min. = 35.0 Min. = 35.0

(valores expresados | Max. = 99.9 Max. = 99.9 Max. = 99.9 Max. = 99.9 Max. = 99.9

en %) Default = 99.9 Default = 97.5 Default = 95.0 Default = 35.0 Default = 99.9

Extra Vacio Min. = EOO Min. = EOO Min. = EOO Min. = EOO Min. = EOO

(valores expresados | Max. = E60 Max. = E60 Max. = E60 Max. = E60 Max. = E60

en segundos) Default = EOO Default = EOO Default = EOO Default = EOO Default = EOO

Gas Min. = 00.0 Min. = 00.0 Min. = 00.0 Min. = 00.0

(valores expresados | Max. = 60.0 Max. = 60.0 Max. = 60.0 Max. = 60.0

en %) Default = 00.0 Default = 00.0 Default = 00.0 Default = 00.0

Soldadura Min.=0.5 Min.=0.5 Min.=0.5 Min.=0.5

(valores expresados | Max. = 4.0 Max. = 04.0 Max. = 04.0 Max. = 4.0

en segundos) Default = 1.5 Default = 1.5 Default = 1.5 Default = 1.5
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6.3.3. Programas especiales t1, t2, t3

] [nfusion cycle.
"l Es el programa que permite el marinado/infusion de los alimentos.
o Introduzca el alimento con el marinado de aromas en la bola y coléquela en la cuba,
a Configure los parametros de envasado (vacio, tiempo de infusién, gas, soldadura).
Nota: configure el tiempo de infusion (iC1+iC10) pulsando los botones (6) y (7);
iC1 = 1 minuto
iC10 = 10 minutos.
o Para empezar el ciclo: cierre la tapa y pulse el boton de Start (3),
o Abralatapa en cuanto se visualiza en la pantalla (t1).
=] Compression.
| Es el programa que permite ablandar la carne y los derivados. Esto se produce sometiendo el alimento a
varios ciclos repetidos de vacio, para que la estructura de las fibras se ablande.
o Introduzca el alimento en la bolsa y coléquela en la cuba.
o Configure los parametros para envasado (vacio, extravacio, repeticiones de ciclos de vacio,
soldadura).
Nota: configure el nUmero de repeticiones de ciclos de vacio (t.02+t.15) pulsando los botones (6) y (7);
t.02 = 2 ciclos
t.15 = 15 ciclos.
o Para empezar el ciclo: cierre la tapa y pulse el botdn de Start (3),
o Abra la tapa apenas se visualiza en la pantalla (t2).
] Liquid time.
W@l Es el programa que permite configurar la fase de soldadura de las bolsas con los producto liquidos (Sopas,
potajes, etc.).
En base a la temperatura del liquido que se debe envasar en la bolsa, se configura el valor "Lt" que
programa la soldadura automaticamente.
o Introduzca el alimento en la bolsa y coléquela en la cuba.
o Configure los parametros de envasado (vacio, tiempo de gradiente Lt, gas, soldadura).
Nota: configure el valor del gradiente “Lt” pulsando los botones (6) y (7);
Lt.1 = para productos con temperatura ~ 40+45 °C
Lt.2 = para productos con temperatura ~ 45+55 °C
Lt.3 = para productos con temperatura ~ 55+70 °C
Lt.4 = para productos con temperatura ~ 70+80 °C
Lt.5 = para productos con temperatura ~ 80+85 °C.
o Para empezar el ciclo: cierre la tapa y pulse el botdn de Start (3),
o Abralatapa en cuanto se visualiza en la pantalla (t3).
Parametro tl t2 t3
Infusion cycle Compression Liquid time
Vacio Min. = 35.0 Min. = 35.0 Min. = 35.0
(Va|0res expresados en %) Max. = 99.9 Max. = 99.9 Max. = 99.9
Default = 99.9 Default = 99.9 Default = 99.9
Extra Vacio Min. = EQO
(valores expresados en segundos) Max. = E60
Default = EO0
Tiempo de infusién Min. =iC1
(valores expresados en minutos) | Max. =iC10
Default =iC1
Repeticiones de ciclos de vacio Min. =t.02
(valores expresados en numero) Max. =t.15
Default =t.02
Gradiente de temperatura Min. = Lt.1
Max. = Lt.5
Default = Lt.1
Gas Min. = 00.0 Min. = 00.0
(valores expresados en %) Max. = 60.0 Max. = 60.0
Default = 00.0 Default = 00.0
Soldadura Min. = 0.0 Min. = 0.0 Min. = 0.0
(valores expresados en segundos) Max. = 4.0 Max. = 4.0 Max. = 4.0
Default = 1.5 Default = 1.5 Default = 1.5
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6.3.4. Programas especiales Srl, Sr2

- [l Condition.
RNl Esel programa a usar en las siguientes situaciones:
o Después de que la maquina permanece parada durante un periodo prolongado.
o Después de haber envasado productos con otro porcentaje de humedad (ej. sopas y potajes).
o Cuando se percibe una disminucion de prestaciones de la maquina (ej.. aumenta el tiempo para
alcanzar el vacio o no lo alcanza).

Este programa, que dura unos 10 minutos, garantiza una limpieza completa de la bomba eliminando
cualquier emulsion de liquidos que se pueden formar en el aceite. Cuando se estd ejecutando este
programa no se debe envasar ningun producto.

Este programa no tiene variables que se pueden configurar.

o Para empezar el ciclo: cierre la tapa con la cuba vacia y pulse el botén de Start (3),
o Abralatapa en cuanto se visualiza en la pantalla (Srl).

Service.

w Es el programa a usar cuando se produce un mal funcionamiento de la maquina.
Este programa realiza un ciclo completo de vacio y de soldadura de la bolsa y no tiene variables que se
pueden configurar.

o Introduzca el alimento en la bolsa,
o Introduzca la bolsa en la cuba,

o Para empezar el ciclo: cierre la tapa y pulse el boton de Start (3),
o Abra la tapa en cuanto se visualiza en la pantalla (Sr2).

Si la ejecucion de este ciclo de envasado resulta anémala, consulte con la asistencia técnica.

Botdn Stop (8)

e Sise pulsa durante la fase de vacio, provoca la parada inmediata de la aspiracion y la maquina procede a la soldadura
de la bolsa autométicamente. Esta funcién debe usarse para el envasado de productos liquidos y calientes que durante
el ciclo de vacio pueden producir ebullicion.

e Sise pulsa durante unos segundos con la maquina parada (cuando la pantalla visualiza el n. de programa) la pantalla
visualiza la version del software de la tarjeta electrénica.

Stand-by (en espera)

Al cabo de 20 minutos de inactividad, la maquina se pone en modalidad stand-by (espera) (condicion que asegura un
ahorro energético). Durante esta fase el led (9) esta encendido.

Para volver a poner en marcha la maquina pulse el botén (4).
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6.4. Mensajes de alarma
La tarjeta electrdnica detecta algunas alarmas que se visualizan en la pantalla (5) mediante los siguientes mensajes:

Alarma Causa Solucion
Er0 Error Eprom. Presione el botén STOP (8).
La tarjeta electronica indica blogueo. Pulse y vuelva a encender la maquina.
Erl Error de configuracion de los datos. Pulse el botén de STOP (8) (los programas se configuran segun
por defecto).
Pulse y vuelva a encender la maquina.
Er2 Error de calibracion. Pulse el botén e STOP (8) (la calibracion se configura segun por
defecto).
Pulse y vuelva a encender la maquina.
Lleve a cabo una nueva calibracion.
Er3 Error del contador de ciclos. Pulse el botén de STOP (8) (los contadores se ponen a cero).
Pulse y vuelva a encender la maquina.
Er4 Relé de soldadura averiado. Pdngase en contacto con la asistencia técnica.
Er5 Timeout (tiempo de espera) vacio. Presione el botén STOP (8).
Imposible llegar al valor de vacio Pulse y vuelva a encender la maquina.
configurado. Controle que el porcentaje de vacio configurado sea correcto.
Controle que la junta de la tapa no esté sucia o desgastada.
Controle que la tapa se cierre correctamente.
Lleve a cabo una nueva calibracion.
Er6 Gradiente de vacio: Presione el botén STOP (8).
No alcanza el incremento. Controle que el porcentaje de vacio configurado sea correcto.
Controle que la junta de la tapa no esté sucia o desgastada.
Controle que la tapa se cierre correctamente.
Realice el programa Sr1 “Condition” para limpiar la bomba de
posibles emulsiones de aceite.
Er7 Timeout gas. Presione el botén STOP (8).
Bombona de gas vacia. Compruebe el porcentaje de gas configurado dentro del
El porcentaje de gas configurado es programa.
insuficiente. Apague la maquina y compruebe la bombona del gas.
Er8 Timeout retorno aire. Presione el boton STOP (8).
Cuando termine el programa en la Pulse y vuelva a encender la maquina.
cuba no se obtiene la presion
ambiente.
Problema en la vélvula de retorno del
aire (averiada o sucia).
oiL Mantenimiento del aceite. Esta alarma no es bloqueada y pulsando el boton de STOP (8) se
La maquina ha superado el nimero de | puede hacerle bypass. Aparece solo con el encendido.
ciclos mas alla del cual se solicita la Pdngase en contacto con la asistencia técnica.
sustitucién del aceite.
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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7.1. Precauciones para intervenciones de manutencién ordinaria
EL MANTENIMIENTO ORDINARIO TIENE QUE SER EFFECTUADA POR PERSONAL ESPECIALIZADO.

Antes de efectuar las operaciones de mantenimiento apagar la maquina accionando sobre el interruptor

general y quitar el enchufe del tomacorriente.
Desconectar la instalacién del gas (si esta conectada).

Espere a que se enfrie la maquina.

7.2. Limpieza de la barra soldadora
Quitar con un pafio seco los residuos de film que se
pueden depositar sobre la barra soldadora (5).

7.3. Cambio de la guarnicion de la tapa
Cuando la guarnicién (17) de la tapa comienza a
gastarse se aconseja cambiarla.

Esto mejorard la eficiencia y la velocidad de la maquina.
La operacion de sustitucion es muy simple:

Después de haber quitado la guarnicion gastada, limpiar
la sede de la misma, e inserir la nueva guarnicion de
manera lineal prestando atencion que los extremos de la
misma queden juntos de manera tal de no dejar ninguna
fisura que impediria la ejecucién de la operacién de
vacio.
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7.4. Limpieza de la maquina

Inspeccionar periédicamente la tapa y comprobar su integridad,

Para la limpieza de la tapa de plexiglas (3) limpiar tanto
el exterior como el interior exclusivamente con agua y

jabén.

n No utilizar detergentes o solventes que podrian dafiar
la tapa (3) y reducir la transparencia, ademas de la
resistencia.

si esta agrietada, amarillenta u opaca.
En presencia de al menos una de dichas condiciones, cambiar

la tapa.

afos!

ﬁ iEs obligatorio cambiar la tapa de plexiglas cada 10

superficies.

Limpiar la carroceria y la cuba interna con detergentes normales para acero inoxidable.

No use detergentes a base de cloro (acido clorhidrico, hipoclorito de sodio, etc) incluso diluidos
n No use detergentes abrasivos, estropajos metéalicos o esponjas abrasivas de ningun tipo para limpiar las

No use detergentes para la plata.
No limpie la maquina con chorros de agua o vapor.

7.5. Mantenimiento de la bomba
Es muy importante realizar un mantenimiento regular de la bomba para que funcione correctamente durante mucho

tiempo.

Para cualquier operacién de mantenimiento por eje, control del nivel y de la calidad del aceite, cambio del aceite y del
filtro, limpieza etc., aténgase a las instrucciones indicadas en el manual de la bomba.

7.6. Solucién de problemas

Problema

Causa

Solucién

La soldadura de
bolsa no se ha

El tiempo para soldar no es correcto.

Modifigue el tiempo de soldadura.

La junta de la tapa estéa sucia o
estropeada.

Limpie o cambie la junta de la tapa (para
cambiarla pongase en contacto con la asistencia
técnica).

La bolsa no esta colocada

Coloque la bolsa correctamente.

hecho correctamente en la barra soldadora.
correctamente La barra soldadora esta gastada (el Cambie la barra soldadora (para cambiarla
revestimiento de tefldén esta quemado). pdngase en contacto con la asistencia técnica).
La cuchilla colocada debajo del teflon Cambie la barra soldadora (para cambiarla
de la barra soldadora esta rota. péngase en contacto con la asistencia técnica).
El porcentaje de vacio configurado no Cambie el porcentaje de vacio.
es correcto.
La junta de la tapa esta sucia o Limpie o cambie la junta de la tapa (para
Vacio final desgastada. cambiarla péngase en contacto con la asistencia
insuficiente técnica).

La tapa no cierra bien.

Cierre bien la tapa
Compruebe que entre la tapa y la cuba del vacio
no haya objetos o suciedad.

Latapano se
abre

Falta corriente eléctrica.

Espere a que se restablezca la corriente
eléctrica.

Latapatiene
grietas o roturas

Tapa dafada.

Cambie la tapa (para cambiarla pongase en
contacto con la asistencia técnica).

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.
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7.7. Desmontaje, demolicién y desecho de los residuos

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

Proceder de la siguiente manera:

e desconectar la maquina de la red de alimentacién eléctrica

e desconectar la maquina de la red de alimentacion de gas (si esta conectada)

e desmontar los componentes

e vaciar el aceite de la bomba.

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

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

Asegurando que el producto se elimine correctamente, se facilitara la 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 més detalladas con respecto al reciclado de este producto, contactar el vendedor del
N | producto, o como alternativa el servicio de post venta o el correspondiente servicio de tratamiento de
residuos.

|Capitulo 8. Garantia | ES |

8.1. Condiciones de garantia

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

0 sustitucion gratis de todas aquellas partes encontradas defectuosas. La reparacion o sustitucion se realizan en la sede

de nuestra sociedad debitando al comprador los gastos de trasporte 0 mano de obra. Cuando la reparacion o sustitucion

sean efectuadas en el domicilio del comprador, este sera tenido a pagar los gastos de viaje, desplazamientos y mano de

obra. La asistencia en garantia es ejecutada exclusivamente por la casa madre o el vendedor autorizado. Para adquirir el

derecho a la asistencia de garantia se ruega de enviar a la casa madre o al vendedor autorizado la pieza defectuosa, para

gue sea ejecutada la reparacién o sustitucién de la misma. La entrega de dicha pieza reparada o sustituida entra en las

obligaciones de la garantia. La garantia viene anulada por:

e por una instalacion errada, tensién de alimentacion equivocada, negligencia en el utilizo o mantenimiento realizado
por personas no autorizadas

e por modificaciones efectuadas en la maquina sin el permiso escrito de la casa madre

e cuando la maquina no es mas de propiedad del primer comprador.

La casa constructora declina a norma de ley cualquier responsabilidad por dafios a personas o cosas cuando sea

efectuada una instalacion errada o una conexion a la red de alimentacion errada, o la exclusién de la puesta a

tierra o en caso de mantenimiento incorrecto de la maquina.

La casa constructora se reserva el derecho de realizar modificaciones y cambios segun las exigencias técnicas

y de funcionamiento.

EN CASO DE CONTROVERSIA SE RECONOCE
COMO FORO COMPETENTE EL DE BERGAMO (ITALIA).
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|Kapitel 1. Beskrivning | SV |

1.1. Forord

Denna handbok har avfattats enligt normen UNI 10893 av Juli 2000. Den &r avsedd fér anvéndaren for att mojliggora
maskinens ordentliga andvandning. Forvara den i ett latt tillgangligt stélle i narheten av maskinen, p& en plats som alla
anvandarna kanner till. Denna handbok &r en vasentlig del av maskinen med hansyn till sdkerheten. For att underlétta
dess forstaelse forklaras harefter symbolerna som har anvants.

OBS!:
Normer angéende skyddsatgéarder for operatoren.
Anger att en fara bestar, som kan orsaka skada hos den som arbetar pa maskinen.

OBS!:
Varma maskindelar.
Anger risk for brannskada med risk for olyckfall, aven allvarlig, fér den utsatta personen.

OBS!:

Risk for elektrisk stot!

Indikerar forekomsten av faror som kan orsaka dodsfall eller allvarliga personskador for dem som
arbetar med maskinen.

> B P

Foretaget som tillverkat maskinen har all mangfaldiganderatt av denna manual. Mangfaldigande, aven delvis, ar forbjudet
enligt lag. Beskrivningar och illustrationer i denna manual &r inte obligatoriska och déarfér kan tillverkningsforetaget
narsomhelst infora andringar som foretaget finner lampliga. Denna manual far inte 6verlamnas till tredje part utan skriftligt
tillstand fran tillverkningsforetaget.

1.2. Férpackningsmaskinens prestanda

Denna maskin ar det basta, som moderna vakuum-teknologin kan framféra. Tack vare dess flexibilitet, dess enkla
programmering och ekonomiska drift &r den en utmarkt I6sning for alla, som behdver forpacka livsmedel under vakuum
eller i forandrad atmosfar, sa att dessa inte langre ar i kontakt med syre och med férorenande kemiska och biologiska
amnen som finns i omgivningen.

Dessa resultat uppnas tack vare maskinens programmering, som tillater att &stadkomma énskad vakuum, varvid en narapa
total utsugning av luften fran forpackningens insida ar mojlig.

Pa sa vis kommer din produkt att lange behalla sina organolektiska egenskaper, sin farg, sin smak, sin aroma och sina
narande egenskaper.

1.3. Maskinens huvudkomponenter

Maskinens huvudkomponenter &r de foljande:
Huvudstrémbrytare

Mandverpanel

Lock

Behallare

Svetsstang

Platta.

ogprONE

Tl
i - O —
I

?}H@

MVS31X MVS35X
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|Kapitel 1. Beskrivning

1.4. Maskinens tekniska data
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Forpackningens vikt och matt
Bredd = 610 mm Langd = 520 mm Ho6jd = 420 mm

Maskinens vikt = 38 kg

Vakuumpump = 8 m3

| = Elanslutning; H = Gasanslutning; R = Reducerventil for gastryck.

Vikt = 40 kg

Maskinens vikt = 45 kg

Vakuumpump = 10 m3

| = Elanslutning; H = Gasanslutning; R = Reducerventil for gastryck.
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Forpackningens vikt och matt
Bredd = 710 mm Langd = 460 mm Ho6jd = 485 mm

Vikt = 53 kg
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|Kapitel 2. P&sarnas egenskaper | SV |

2.1. Pasar att anvandas

Pasarna kan ha olika tjocklek (85+200um) och de ska fungera som en “barriar” for gas- och luftstromning. Endast pasar
som &r lampliga for livsmedel far lov att anvandas. | féljande tabell finns maxstorlekar fér pasar som kan anvandas pa de
olika maskinmodellerna.

Maskin Bredd pase 6ppen sida Pasens langd pa den stangda sidan
MVS31X (framre stang) 305mm 265mm
MVS35X (framre stang) 305mm 265mm

Foljande tabell anger lagsta och hogsta temperatur som pasarna far lov att utsattas for.

Typ av pase Minimitemperatur Maxtemperatur
for matlagning -15°C +120°C i 30 minuter
for férvaring -20°C +70°C i 2 timmar, +100°C i 15 minuter.

Det rekommenderas, att lasa tekniska sakerhetsinformationerna fér pasarna som kommer i
anvandning samt att félja beskrivna anvisningar!

|Kapitel 3. Maskinens driftsférhallanden | SV |

3.1. Vad man kan férpacka
Med denna maskin kan man forpacka de flesta livsmedel sasom gronskaker, frukt, fisk, mejeriprodukter, kott, palagg,
livsmedel fér ugn, gastronomiska livsmedel, torkade produkter, etc.

3.2. Vad man inte ska forpacka
Det &r absolut forbjudet, att forpacka foljande typer av produkter, for att undvika, att permanent skada maskinen, och
dessutom for att undvika olycksfall for operatéren:

e Vilken som helst typ av vétska, av vilken som helst tathet, i skora behallare
e Eldfarligt material
e Explosiva &mnen
A e Patroner med gas under tryck eller vilken som helst annan typ av gas
e  LOst och flyktigt pulver
e Of6rutsedda materialer och produkter, som pa nagot satt kan vara farliga for anvandaren och orsaka
skador p& maskinen.
|Kapitel 4. Sakerhetsforeskrifter | SV |

4.1. Varningar

Det ar mycket viktigt att Iasa detta kapitel uppmarksamt i alla dess delar eftersom det innehaller viktig information om de

risker som operatéren kan stéta pa vid felaktig anvandning av maskinen. Dessa grundlaggande regler ska laggas till de

speciella regler som géller i de lander dar maskinen installeras.

e Installationen av maskinen maste utforas av teknisk personal som &r utbildad och auktoriserad.

e Maskinen far ej anvandas av personer (inklusive barn) med nedsatt mental eller fysisk formaga eller som saknar ratt
erfarenhet och kunskap, savida de inte dvervakas av en person som ar ansvarig for deras sakerhet och som kan ge
korrekta anvisningar gallande bruk av apparaten.

e Barn ska vara under konstant uppsikt for att forsékra att de inte leker med maskinen.

e Hall barn och djur pa avstand fran maskinen nar den ar i drift. Tillat inte att barn leker med pasarna.

e Maskinen far anvandas endast for de &ndamal den skapats, och all annan anvandning ska anses som “felaktig
anvandning”, och darmed farlig.

e Tilldt inte personal som inte ar auktoriserad att reparera eller utféra ndgot som helst underhall pd maskinen.

e Operatoren maste kanna till de anvisningar som galler honom och han maste alltid informeras av den
avdelningsansvarige om de relativa riskerna med hans jobb.

e Atarbetsplaggets &rmar ordentligt vid handlederna och knépp dem pa ett sékert sétt.

e  Skot om arbetsomradet samt passagerna runtom maskinen som maste vara fria fran hinder, rena och tillrackligt
upplysta.

e Eliminera alla villkor som &r farliga for sékerheten innan du anvander maskinen och meddela alltid den
avdelningsansvarige om eventuella oegentligheter i funktionen.
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|Kapitel 4. Sakerhetsforeskrifter | SV |

Anvand inte maskinen om den &r trasig.

Det ar forbjudet att manipulera sdkerhetsanordningarna och sékerhetskretsarna.

Det ar forbjudet att utfora andringar pa maskinen utan tillverkarens tillstand.

Om matarkabeln ar skadad ska man byta ut den mot en kabel eller en sarskild konstruktion som finns att bestélla hos

tillverkaren eller dess tekniska kundservice.

Elskapet méaste alltid forbli stangt under driften.

e  Forbjudet att roka nar maskinen ar igang!

e Det ar forbjudet att utfora alla sorters underhalls- och/eller regleringsatgarder under maskinens drift. Nedmonteringen
av skydden bor endast anfortros underhallspersonal som ar utbildad for detta andamal.

e Det ar forbjudet att starta maskinen utan att forst ha atermonterat skydden. Kontrollera de tidigare avlagsnade
skyddens korrekta placering fore driftsattningen.

e Om operatéren avlagsnar sig fran maskinen ska han stdnga av maskinen och satta huvudstrombrytaren pa laget “0”
(OFF)!

e Tillverkaren avsager sig allt ansvar for skador pa personer eller foremal som ar en foljd av underlatenhet att félja

sakerhetsforeskrifterna.

LAT EJ OTRANAD PERSONAL ANVANDA MASKINEN!

temperaturer hoga nog att orsaka brannskador.

Anvéand inga gasblandningar nér den aktuella syrevardet déverstiger atmosfariska syreprocenten

i E Under arbetsfaserna ska man noga uppmarksamma alla varma maskindelar da de kan uppna
A (~19%).

Ror ej pa svetsstangen (5) omedelbart efter svestningen.
Fara for brannskador p.g.a. resterande varme pa stangen.

Svetsa ej om svestbladet har gatt sénder.
Byt genast ut svetsbladet.

Ror inte vakuumpumpen (23) omedelbart efter en arbetscykel.
Mojlig brénnskada p.g.a. den héga temperaturen, som
pumpen kan uppna.

Om energitillforseln slas av under en arbetscykel da locket ar
stangt, forsok inte att 6ppna locket med hjélp av verktyg men
vanta tills energitillférseln ater satts pa.

Stall ingen tyngd pa locket (3)!
Undvik att foremal faller ned pa locket!
Detta skulle kunna orsaka sprickor och férstéra locket.

Utfor ingen vakuumforpackning om locket har sprickor eller ar
sondrigt.
Byt genast ut locket.
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|Kapitel 4. Sakerhetsforeskrifter | SV |

4.2. Beskrivning sékerhetsklistermérken
Pa maskinen finns féljande sakerhetsklistermarken:

/N

= Vid den elektriska matningens ingang.

OBS! Kontrollera med jamna mellanrum att den elektriska kabeln &r korrekt isolerad och att uttaget
inte ar skadat. Under maskinens drift ska panelerna for inspektion av den elektriska anordningen
vara korrekt monterade.

A\

= P& svetsstangerna inne i tanken
= P& vakuumpumpen inne i maskinen

OBS! Varma maskindelar. Anger risk for brannskada med risk fér olyckfall, &ven allvarlig, for den
utsatta personen.

ATTENZIONE :
Superficie calda. Evitare il contatto.

WARNING :

Hot surface. avoid contact.
ATTENTION :

Surface chaffante. Ne touchez pas.

*= P& svetsstangerna inne i tanken

OBS! Anger fara for brannskada med risk for personskada i fall av kontakt med
svetsstangens varma yta.

ATTENZIONE :
Per la pulizia del coperchio non utilizzare alcool
o solventi ma esclusivamente acqua e sapone.

WARNING :

ATTENTION :

et savon.

mnmu:fm,mme,mmmm OBS! Anger metod for reng6ring av locket for att undvika att skada det eller

Pour le nettoyage du couvercle, ne pas utiliser
ni alchool ni sovants. N'employer que de l'eau

=  Palocket i plexiglas.

minska dess genomskinlighet eller varaktighet.

4.3. Personliga skyddsanordningar

Anvand alltid skyddsskor som skyddar mot stotar och klamning och férhindrar att foten trycks ihop under
transport och forflyttning av maskinen.

O

Anvand handskar som skyddar mot klamning och mekaniska risker under transport och forflyttning av
maskinen.

Anvand skyddshandskar for att undvika risk for skarsar vid utbyte av svetsbladen.

Anvand skyddshandskar i enlighet med riskerna i samband med det material som férpackas (mekaniska
risker, kemiska risker,...) vilka ska tala temperaturerna vid svetsning och/eller svetsstangens temperatur

(max 100°C).

r Anvand under arbete med livsmedel skyddshandskar néar du ar i kontakt med sjélva
livsmedlen.
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|Kapitel 5. Installering av maskinen

| SV |

5.1. Transport och uppstallning

sjalva apparaten.

e Installationen av apparaten maste utféras av kvalificerad personal!
e Det rekommenderas att manévrera mycket forsiktigt vid transport och placering av maskinen!
e Du far inte valta eller luta apparaten! Detta orsakar oljelackage fran pumpen som kan skada

hantering!
person kan lyfta (se foljande tabell).

fler personer.

Forsakra dig om att lyftanordningen ar lamplig fér att lyfta lasten som ska hanteras fore varje
é Nar det galler transport for hand bestammer den gallande lagstiftningen den viktgrans som en

Beroende pa vikten som ska lyftas (se avsnitt 1.4) och p& operatéren som lyfter den kravs darfor

MAXIMAL LYFTBAR VIKT
ALDER MAN KVINNOR
> 18 AR 30 20
15-18 AR 20 15

Avlagsna allt emballagematerial.

Folj de instruktioner som medfdljer apparaten.

5.2. Milj6villkor

Du ska inte installera eller anvanda apparaten om den ar skadad.

Var alltid forsiktig vid forflyttning av apparaten. Bar alltid skyddshandskar.

e Lyft maskinen och stall den pa arbetsytan. Férsakra dig, att den star i ett lampligt rum, utan lattantandlig material, gas

eller explosiva amnen. Maskinen far endast installeras pa ytor som &r jamna, plana och inte brandfarliga.
e Lamna ett utrymme pa minst 0,5m runt om maskinen for att inte tappa till luftintagen.

Villkor tillatna i rummet, dar maskinen star uppstalld:
e Temperatur mellan + 5°C och + 40°C.
¢ Reklativ fuktighet nellan 30% och 90% utan kondensvatten.

Belysningen i rummet, déar maskinen anvands, ska motsvara féreskrifterna, som géller i landet dar den &r installerad, den
ska vara enhetlig och garantera en god sikt, for att skydda operatdrens sakerhet och hélsa.

MASKINENS SKYDDSGRAD = IP20

BULLER | LUFTEN ORSAKAD AV MASKINEN AR MINDRE AN 70 dB(A)

5.3. Anvandare

5.3.1. Pafyllning av oljai pumpen

Om det inte finns oljai pumpen ska man fylla pd med hela den
medfdljande flaskan.

Pafylining av olja ska utféras av en utbildad och autoriserad
tekniker.

For att fa atkomst till maskinens inre ska man med hjalp av en

skruvmejsel ta bort bakpanelen genom att skruva av fastskruvarna.

Skruva av oljepafyliningslocket (21) med hjalp av den medféljande
nyckeln och fyll pa oljebehallaren genom att folja instruktionerna i
pumpens bruksanvisning, som ni fatt tillsammans med maskinen.

(20) Propp for att tomma ut oljan
(21) Propp for att fylla pa oljan
(22) Propp for att inspektera oljan
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|Kapitel 5. Installering av maskinen

| SV |

5.3.2. Elanslutning
Spanning (V): se maskinskylten
Frekvens (Hz): se maskinskylten
Maximal upptagen potens (W): se maskinskylten

Maximal upptagen strom (A): se maskinskylten

Obs: Vid varje kontakt med tillverkaren ange alltid maskinens modell och registreringsnummer,

som &r angivna pa skylten p& maskinens baksida.

WmaxIAmax

v- | Hz
[

HCE

MOD.

ANNO

MATR.

ADE T TTALY

A\

Matarledningen maste skyddas av en differentialbrytare typ A med en nominell differentialstrom “IAn” pa 30

mA.

Foljaktligen méaste jordelektrodens maximala motstand 6verensstamma med de varden som anges i

foljande tabell.

I1An Jordelektrodens maximala motstand
(50 V) (25V)

3A 16 Q 8Q

1A 50 Q 250

500 mA 100 Q 50 Q

300 mA 166 Q 830

30 mA 1666 Q 8330

A

RESPEKTERA NORMERNA FOR SAKERHETEN PA ARBETSPLATSEN!

Om maskinen inte ar férsedd med matningsplugg ska en lamplig plugg anvandas, som passar
till spanningens och amperetalets varden, angivna p& maskinens identifieringsskylt och som i
vilket fall som helst stammer 6verens med foreskrifterna som géller i landet, dar maskinen stalls

upp.

JORDNING AR OBLIGATORISK!

Innan elanslutningen genomfors ska man kontrollera, att ndtspanningen motsvarar den, som ar
angiven pa skylten pa maskinens baksida och att jordningskontakten dverensstammer med
gallande sékerhetsnormerna. Kontakta lokala elleveranttren vid tvivel dver natspanningen.

Satt i kontakten pa kabeln fran maskinens elskap i ett stromuttag for den allmanna strémkretsen
vilket ska vara lattatkomligt for operatéren.

5.3.3. Gasanslutning
Om ni forpackar i modifierad atmosfar rekommenderar vi att ni anvander specifisk gas for livsmedelsforpackningar, enligt

lagen 6ver livsmedelstillsatser, som géller i landet dar maskinen anvands.

Den gas som anvands, vilken &r en blandning av kvéve, koldioxid och mer séllan syre och andra gaser, &r en gashaltig

blandning som ar speciellt anpassad for den produkt som ska férpackas.

A

Anvénd inga gasblandningar nér den aktuella syrevardet 6verstiger atmosféariska syreprocenten

(~19%).

Anslut gassystemet, om maskinen &r forsedd med den, med réret (H), til gastuben (se kapitel 1.3.).
Stall in systemets tryck pa ungefar 2atm, och ta darvid med i berakningen, att maximala arbetstrycket ar 4atm.
Om trycket inte stammer, vrid pa tryckregulatorns manéverratt (R) (se kapitel 1.3.).
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6.1. Kontrollpanel
Maskinen &r férsedd med en kontrollpanel via vilken man kan stélla in alla programmerings- och driftfunktioner.

3 Start-tryckknapp

4 Val-tryckknapp

5 Display. Visar valda funktioner och
tillhérande installningsdata

6 Tryckknapp “OKA”. Okar vardena for
de instéllda funktionerna

7  Tryckknapp “MINSKA”. Minskar
vardena for de instéllda funktionerna

8  Stopp-tryckknapp

9 Led funktion vakuum och extra vakuum

10 Led funktion gas

11 Led funktion svetsning

12 Led funktion luftin igen

6.2. Anvandning

Sla pa maskinen genom att stalla den allmanna huvudstrombrytaren, som ar beldgen pa baksidan, i lage ON och vanta
ett par sekunder tills displayen visar det senast utférda programmet (t.ex. P1).

Lyft p& locket och placera pasen med den mat som ska forpackas i
behallaren, lamna minst 2 cm utanfor Svetsstang.

Om funktionen “GAS” ar till, ska pasen placeras med fliken 6ppen pa
gasmunstycket (24), som befinner sig pa svetsstangens sida.

For att sakerstalla perfekt forslutning ar det viktigt att inte smutsa ner kuvertet i det omrade dar forslutningen sker.
For att gora detta, gor pa foljande satt:

1) Vik pasar insida utat 4/5 cm. 2) Forin livsmedlet i pasar. 3) Vik tillbaka pasar kant.

Stang locket och tryck pa knappen for Start (3).

27



|Kapitel 6. Installning och férberedning av maskinen | Sv

Om det tillats av produktens storlek rekommenderar vi att anvanda
brickan/orna (6) eftersom en storre tjocklek p& produkten ger pasen ett
battre lage i forhallande till svetsskenan.

Dessutom reduceras volymen i kammaren (4) och saledes dven luften
att suga ut, vilket innebér att férpackningscykeln férkortas.

Forpackningscykeln

Forpackningscykeln bestar av 4 faser:

1. Vakuumfas i vilken all luft inuti behallaren och i pasen sugs ut.
Under vakuumfasen visar displayen dess utvecklingsprocess i
procentsatser fram tills att det instéllda vardet har uppnatts.
Lysdioden (9) ar tand.

2. Gasinsprutnignsfas (om maskinen ar forsedd med denna anordning).
Under gasinsprutningsfasen visar displayen dess
utvecklingsprocess i procentsatser fram tills att det installda vérdet
har uppnatts.

Lysdioden (10) ar tand.

3.  Svetsningsfas, dar forpackningen svetsas.
Under svetsningsfasen visar displayen dess utvecklingsprocess i
procentsatser fram tills att det instéllda vardet har uppnatts.
Lysdioden (11) ar tand.

4.  Fas for retur av luft i behallaren.
Lysdioden &r téand (12).
| behallaren aterstélls det omgivande trycket.
Du kan sedan 6ppna locket s snart som displayen visar
programnumret (t.ex. P1).
Maskinen &r redo, att bdrja en ny férpackningscykel.

Efter forpackningen ska livsmedlen forvaras pa en sval och kyld plats Manzo gr. 1000
(beroende pa det behandlade livsmedlet). Pasarna och behallarna ska
vara markta med en markskylt som indikerar innehall, tillrednings- och 20-07 - 2021
utgéngsdatum. Data di preparazione
Vakuumsystemet dkar matens forvaringstider.
Vakuumférpackningen ska utforas pé ett korrekt satt och i Data di scadenza 25-07-2021
Overensstammelse med foreskrifterna for tid och temperatur.
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6.3. Val av program och kalibrering parametrar
Maskinen har 10 valbara program:

o P1, P2, P3, P4: Standardprogram

o P5: Program for "externt vakuum"

o t1,t2,1t3, Srl, Sr2: Specialprogram.

For att valja programnumret tryck pa knapparna OKA (6) och MINSKA (7).

Nar man trycker pa knappen (4) kommer man in i programmeringen for programmet, som just da visas.

Om man trycker pa knappen (4) en gang till, visas alla parametrarna for det valda programmet.

Om man trycker pa knapparna (6) och (7) ar det mgjligt, att 6ka eller minska vardet pa parametern, som visas. Lagringen
av forandringarna sker nar du, nar du bladdrar igenom alla programparametrarna, kommer tillbaka till visningen av
programnumret (t.ex. P1).

Observera: Under programmeringsfasen gér knappen for Stopp (8) det mgjligt att g tillbaks till den féregdende parametern.

6.3.1. Standardprogram P1, P2, P3, P4.

L

[ 03 [ [N Det ar standardprogram som bestar av 4 andringsbara parametrar:
' ) , Vakuum, extravakuum, gas, svetsning.

Parameter “Vakuum”

Det &r mgjligt, att stélla in ett varde for parametern VAKUUM mellan 35.0 och 99.9%. Procentsatsen vakuum bor vara
99.9%. For andra installningar, se den bifogade tabellen nedan.

Programmeringstillstandet for vakuum-parametern ar signalerad genom led-ljuset (9).

Livsmedel Rekommenderat
Vakuum
Kott 99.9%
Ost 99.9%
Riven ost 35 - 50%
Frukt 99.9%
Marmellad och kram 99.9%
Soppor 99.9%
Smabrod 60 - 70%
Pasta 99.9%
Fisk, mollusker 99.9%
Korv 99.9%
Charkuterivaror och kallskuret 99.9%
Gronsaker 99.9%
Farska gronsaker (sallad, tomater) 35 -50%

Parameter “Extra-Vakuum”

Om VAKUUM-vardet ar installt till 99.9% kommer man genom att trycka pa knappen (4) till programmering av parametern
EXTRA-VAKUUM som markeras med bokstaven E pa displayens sista knapp.

Man kan stélla in ett varde mellan 0 och 60 sekunder. Detta ar den tid under vilken pumpen fortsatter att dra ut luft ur
vakuumkammaren efter det att maskinen nétt det installda vardet for vakuum. Denna funktion ar anvandbar fér pordsa
produkter dar utsugning av luft &r sarskilt svar (t. ex. kott).

Obs: om det installda VAKUUM-vérdet understiger 99.9% visas inte parametern EXTRA-VAKUUM och istéllet visas nasta
parameter (GAS) direkt.

Parameter “Gas”
Det ar mojligt, att stélla in ett varde mellan 0 och 60%. Denna parameter kan inte vara hiogre an vakuum-parametern, da
man annars far en funktion som star i motsats till vakuum-funktionen. Programmeringstillstdndet fér gas-parametern
signaleras genom ledljuset (10). Om ledljuset foér gasen (10) blinkar, betyder det, att gastuben inte ar ratt ansluten till
maskinen och att maskinen inte gar i gang. Aterstall anslutningen.
Obs: Nar man staller in ett programm “vakuum “"gas” ska minsta resterande procentsatesen for vakuum, efter pafylining
av gas, vara hogre an 60%.
Exempel: VAC 99.9%

GAS 40%
Resterande vakuum  (99.9 - 40) = 59.9%.

Parameter “Svetsning”

Det &r mojligt, att stélla in ett varde mellan 0.5 och 4 sekunder, under vilka svetsningen utfors.

For de forsta arbetscyklerna bor man stélla in ett varde pa cirka 1.6 sekunder, for att sedan minska det, sa att man undviker,
att branna teflonbandet. Programmeringstillstandet for tidsparametern ar signalerad genom led-ljuset (11).
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Tabellen nedan anger svetstiden som vi rekommenderar att stilla in baserat pa pasarnas typ och tjocklek.

Typ av pase

Pasens tjocklek (um)

Svetstid (sekunder)

anvanda tillvalet “motsvetsskena”)

Slat for matlagning 85-95 13-15
Slat for forvaring 85-95 13-15
Slat i aluminium 120 - 140 20-25
Veckad i aluminium

(for pasens forpackning méste man 120 — 140 25-3.0

6.3.2. Program for externt vakuum P5
Det ar programmet for genomférandet av "Externt Vakuum", som ska anvandas for att avlagsna luften fran specifika
hermetiskt aterslutbara behallare (levereras inte med denna produkt).

| detta program kan du stélla in parametrarna "vakuum® och "extravakuum".

[ g
I~ J

Skruva fast anslutningsroret for "externt
vakuum" (levereras inte med denna
produkt).

Koppla detta anslutningsror, via ett
utsugningsror, till behallaren.

Starta programmet med 6ppet lock
genom att trycka pa knappen for Start

3.

Parameter P1 P2 P3 P4 P5
(Extern Vakuum)

Vakuum Min. = 35.0 Min. = 35.0 Min. = 35.0 Min. = 35.0 Min. = 35.0

(varden uttryckta i Max. = 99.9 Max. = 99.9 Max. = 99.9 Max. = 99.9 Max. = 99.9

%) Default = 99.9 Default = 97.5 Default = 95.0 Default = 35.0 Default = 99.9

Extravakuum Min. = EOO Min. = EOO Min. = EOO Min. = EOO Min. = EOO

(Varden uttryckta i Max. = E60 Max. = E60 Max. = E60 Max. = E60 Max. = E6O

sekunder) Default = EOO Default = EOO Default = EO0 Default = EOO Default = EOO

Gas Min. = 00.0 Min. = 00.0 Min. = 00.0 Min. = 00.0

(varden uttryckta i Max. = 60.0 Max. = 60.0 Max. = 60.0 Max. = 60.0

%) Default = 00.0 Default = 00.0 Default = 00.0 Default = 00.0

Svetsning Min. = 0.5 Min. = 0.5 Min. = 0.5 Min. = 0.5

(Varden uttryckta i Max. = 4.0 Max. = 04.0 Max. = 04.0 Max. = 4.0

sekunder) Default = 1.5 Default = 1.5 Default = 1.5 Default = 1.5
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6.3.3. Specialprogram t1, t2, t3

] Infusion cycle.
"I Det ar det program som gor marinering/infusion av livsmedlen mgjlig.

o Léagg livsmedlet med den aromatiska marinaden i pasen och placera denna i behéllaren.
a Stall in férpackningsparametrarna (vakuum, infusionstid, gas, svetsning).
Observera: Stall in infusionstiden (iC1-iC10) genom att trycka pa knapparna (6) och (7).
iC1 =1 minut
iC10 = 10 minuter.

o For att starta cykeln: Stang locket och tryck pa knappen for Start (3),
o Oppna locket s& snart som det stér (t1) pa displayen.

[Mm] Compression.

US™8 Det ar det program som gor att du kan mjuka upp koéttet samt darav framstallda produkter. Detta sker genom
att man utsatter livsmedlet for flera repetitioner av vakuumcyklerna, s& att den fibrosa strukturen blir
mjukare.

o Lagg livsmedlet i pasen och placera denna i behallaren.

o Stall in férpackningsparametrarna (vakuum, extravakuum, repetitioner av vakuumcykler, svetsning).
Observera: Stall in antalet repetitioner av vakuumcyklerna (t.02-t.15) genom att trycka pa knapparna (6)
och (7);

t.02 = 2 cykler
t.15 = 15 cykler.

o For att starta cykeln: Stang locket och tryck pa knappen for Start (3),

o Oppna locket sa snart som det star (t2) pa displayen

=] Liquid time.

U] Det &r det program som later dig stélla in fasen fér svetsning av pasarna som innehéller flytande produkter
(soppor osv.).

Beroende pa temperaturen p& den vatska som ska forpackas i pasen ska du stalla in vardet "Lt", som

automatiskt programmerar utférandet av svetsningen.

o Lagg livsmedlet i pasen och placera denna i behallaren.

o Stéll in férpackningsparametrarna (vakuum, Lt-gradient, gas, svetsning).

Observera: Stéll in vardet pa "Lt"-gradienten genom att trycka p& knapparna (6) och (7).
Lt.1 = for produkter med temperatur ~ 40-45°C
Lt.2 = for produkter med temperatur ~ 45-55°C
Lt.3 = for produkter med temperatur ~ 55-70°C
Lt.4 = for produkter med temperatur ~ 70-80°C
Lt.5 = for produkter med temperatur ~ 80-85°C.
o For att starta cykeln: Stang locket och tryck pa knappen for Start (3),
o Oppna locket s& snart som det star (t3) pa displayen.
Parameter t1 t2 t3
Infusion cycle Compression Liquid time
Vakuum Min. = 35.0 Min. = 35.0 Min. = 35.0
(Varden uttryckta i %) Max. = 99.9 Max. = 99.9 Max. = 99.9
Default = 99.9 Default = 99.9 Default = 99.9
Extravakuum Min. = E0OO
(varden uttryckta i sekunder) Max. = E60
Default = EO0
Infusionstid Min. =iC1
(varden uttryckta i minuter) Max. =iC10
Default =iC1
Repetition av vakuumcykler Min. = t.02
(varden uttryckta i antal) Max. =t.15
Default =1.02
Temperaturgradient Min. = Lt.1
Max. = Lt.5
Default = Lt.1
Gas Min. = 00.0 Min. = 00.0
(Véarden uttryckta i %) Max. = 60.0 Max. = 60.0
Default = 00.0 Default = 00.0
Svetsning Min. =0.0 Min. = 0.0 Min. =0.0
(Varden uttryckta i sekunder) Max. = 4.0 Max. = 4.0 Max. = 4.0
Default = 1.5 Default = 1.5 Default = 1.5
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6.3.4. Specialprogram Sr1, Sr2

- [l Condition.
RN  Det ar det program som ska anvéndas i féljande situationer:
o Efter att maskinen har statt stilla en langre tid.
o Efter att produkter med en hdg procentsats fuktighet (t.ex. soppor) har férpackats.
o Nardu marker en nedsattning av maskinens prestanda (t.ex.: tiden for att nd vakuum okar eller vakuum
uppnas inte).

Detta program, som varar i cirka 10 minuter, garanterar en fullstandig rengéring av pumpen genom att
eliminera varje vatskeemulsion som kan bildas i oljan. Under utférandet av detta program ska du inte
forpacka nagon produkt.

Detta program har inga instéllningsbara variabler.

o For att starta cykeln: Stang locket med tom behallare och tryck pa knappen for Start (3),
o Oppna locket s& snart som det stér (Srl) pa displayen.

Service

w Det &r det program som ska anvéandas nar en felfunktion upptécks hos maskinen.
Detta program utfor en komplett cykel for vakuum och svetsning av pasen och har inga instéllningsbara
variabler.

o Lagg livsmedlet i pasen.
o Lagg pasen i behallaren.

o For att starta cykeln: Stang locket och tryck pa knappen for Start (3),
o Oppna locket sd snart som det star (Sr2) pa displayen.

Om utférandet av denna forpackningscykel visar sig avvikande ska du kontakta teknisk service.

Stopp tangenten (8)
Om den trycks in under vakuumfasen stoppar den omedelbart utsugningen och maskinen fortsatter automatiskt till
svetsningen av pasen. Denna funktion ska anvandas for forpackning av flytande och varma produkter som under
vakuumcykeln kan bdrja koka.

e Om den trycks in under ndgra sekunder med stoppad maskin (nar displayen visar programnumret) visar displayen det
elektroniska kortets mjukvaruversion.

Stand-by

Efter 20 minuters inaktivitet gar maskinen in i standby-lage (ett villkor som garanterar energibesparing). Under denna fas
ar lysdioden (9) tand.

For att ateraktivera maskinen tryck pa knappen (4).

32



|Kapitel 6. Installning och férberedning av maskinen | SV |

6.4. Larmmeddelanden
Det elektroniska kortet medger avlasning av olika larm som signaleras genom att féljande meddelanden visas pa displayen

®):
Larm Orsak LOsning
Er0 Eprom-fel. Tryck pd STOPP-knappen (8).
Det elektroniska kortet ar blockerat. Tryck och starta maskinen igen.
Erl Fel pa konfigurationen av uppgifterna. | Tryck pd STOPP-knappen (8) (programmen stalls in som i
standard).
Tryck och starta maskinen igen.
Er2 Felkalibrering. Tryck pd STOPP-knappen (8) (kalibreringen stills in som i
standard).
Tryck och starta maskinen igen.
Utfor en ny kalibrering.
Er3 Fel pa cykelraknare. Tryck pd STOPP-knappen (8) (raknarna nollstalls).
Tryck och starta maskinen igen.
Er4 Trasigt svetsrela. Kontakta teknisk service.
Er5 Timeout vakuum. Tryck pd STOPP-knappen (8).
Omajligt att nd instéllt vakuumvarde. Tryck och starta maskinen igen.
Kontrollera att den instéllda procentsatsen vakuum &r korrekt.
Kontrollera att lockets packning inte ar smutsig eller sliten.
Kontrollera att locket stangs korrekt.
Utfor en ny Kkalibrering.
Er6é | Vakuumgradient. Tryck pd STOPP-knappen (8).
Nar inte 6kning. Kontrollera att den instéllda procentsatsen vakuum ar korrekt.
Kontrollera att lockets packning inte ar smutsig eller sliten.
Kontrollera att locket stangs korrekt.
Utfor programmet Srl "Condition" for att rengéra pumpen fran
eventuella oljeemulsioner.
Er7 Timeout gas. Tryck pd STOPP-knappen (8).
Gasflaska tom. Kontrollera installd procentandel av gas inuti programmet.
Instélld procentandel av gas ar Sténg av maskinen och kontrollera gasflaskan.
otillracklig.
Er8 | Timeout luftretur. Tryck pd STOPP-knappen (8).
Vid slutet av programmet uppnas inte | Tryck och starta maskinen igen.
omgivningstrycket i behallaren.
Problem med ventilen for luftreturen
(trasig eller smutsig).
oiL Oljeunderhall. Detta larm &r inte blockerande och genom att trycka pa STOPP-
Maskinen har 6verskridit det antal knappen (8) forbikopplar du. Visas endast vid paslagningen.
cykler efter vilket oljebyte krévs. Kontakta teknisk service.
Om larmet kvarstar efter att ha utfort ingripanden och kontroller som anges for aterstallning av maskinen ska
du kontakta teknisk service.
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7.1. Forsiktighetsatgarder for ingrepp av regelmassigt underhall
VANLIGT UNDERHALLSARBETE SKA UTFORAS AV KVALIFICERAD OCH LAMPLIGT BILDAD PERSONAL.

Innan underhallsarbeten pabdérjas, ska maskinen stangas av med huvudstrémbrytaren och kontakten dras

ut fran natuttaget.
Koppla frAn gassystemet (om sadan installerats).

Vanta pa att maskinen svalnar.

7.2. Rengoring av svetsstangen
Anvand en torr tyglapp for att ta bort filmresterna, som
kan lagra sig pa svetsstangen (5).

7.3. Utbyte av lockets packning
Nar lockets (17) packing bérjar nétas ut bor den bytas ut.
P& s& satt forbattras maskinens funktion och hastighet.
Utbytet ar mycket enkel att genomforas:
Ta bort den utnétta packningen, rengdr dess séte och
stoppa in den nya packningen linjart och kontrollera, att
dess anden ar hopfogade, sa att ingen springa kan
hindra, att vakuum uppstar.
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7.4. Rengoring av maskinen

For att rengora plexiglaslocket (3) ska bade dess utsida

och insida endast reng6ras med vatten och tval.
Anvand inga rengdringsmedel eller I6sningsmedel, som

n kan skada plexiglaslocket (3), samt minska dess
genomskinlighet och varaktighet.

Rengor karosseriet och inre behéllaren med vanliga

rengoringsmedel for rostfritt stal.

Kontrollera regelbundet lockets skick, att det ar helt, att det inte
finns nagon form av varmesprickor och att ingen gulning eller
6kning av matthet uppstatt.

Om négot av ovanstaende intraffar maste man byta ut locket.

& Locket i plexiglas ska bytas ut var 10:e ar!

Rengor karosseriet och inre behallaren med vanliga rengéringsmedel for rostfritt stal.

Anvand inte klorbaserat rengdringsmedel (saltsyra, natriumhypoklorit, osv.), inte ens utspatt.
n Anvand inte repande rengoringsmedel, stalull eller annat repande material for att rengéra ytorna.

Anvand inte silverputsmedel.

Rengor inte maskinen med vattenstrale eller anga.

7.5. Underhall av pumpen

Ett regelbundet underhall ar noédvandigt for att garantera korrekt funktion under Iang tid.

Vid utférande av underhall, som t.ex. kontroll av oljans niva och kvalitet, byte av olja och filter, rengéring osv. ska man
noga félja anvisningarna i pumpens bruksanvisning.

7.6. Problemldsning

Problem Orsak LOsning
e Svetsningstiden ar inte korrekt. e Justera svetsningstiden.
e Lockets packning ar smutsig eller ¢ Rengor eller byt ut lockets packning (kontakta
utnott. den tekniska supporten for byte).
Svetsningen av e Pasen ar inte korrekt placerad pa e Placera pasen korrekt.
pasen utférs inte svetsstangen.
korrekt e Svetsstangen ar sliten e Byt ut svetsstangen packning (kontakta den
(teflonbeldggningen &r brénd). tekniska supporten for byte).
e Bladet som ar placerat under e Byt ut svetsstdngen packning (kontakta den
svetsstangens teflon &r trasigt. tekniska supporten for byte).

¢ Den instéllda procentsatsen vakuum &r | e Justera procentsatsen vakuum.
inte korrekt.

e Lockets packning ar smutsig eller e Rengor eller byt ut lockets packning (kontakta
Otillrackligt utnott. den tekniska supporten for byte).
slutvakuum e Locket &r inte korrekt stangt. e Stang locket korrekt

e Kontrollera att det inte finns nagra foremal
eller smuts mellan locket och
vakuumbehéllaren.

Locket 6ppnas inte | e Brist pa elektrisk strom. e Vanta pa att strommen kommer tillbaks.
Locket har sprickor | e Skadat locket. e Byt ut locket (kontakta den tekniska supporten
eller brott for byte).

Om maskinen efter ovanstaende kontroller annu inte fungerar perfekt, kontakta ditt servicecenter och beskriv felet
exakt.
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7.7. Demontering, skrotning och undanréjning av resterna

Demontering och montering ska utféras av dartill specialiserad fackpersonal, med tillrackliga mekaniska
och elektriska kunskaper, nodvandiga for att arbeta under sakert tillstand.

Gor sa har:

e Koppla bort maskinen fran elnatet

¢ Koppla bort maskinen fran gasanordningen (om sadan installerats)

e Demontera komponenterna

e TOm ut oljan fran pumpen.

Allt avfall ska behandlas, réjas undan eller atervinnas enligt klassificeringen och enligt procedurerna, som ar
forutsedda av lagen i landet dar maskinen befinner sig.

Symbolen anger, att produkten inte far behandlas som hushallsavfall.

Om man forsakrar sig, att produkten avskaffas pa lampligt satt, forenklas foérebyggande av potentiella,
negativa konsekvenser fér miljon och fér manniskors hélsa, vilka annars kan uppsta om produktens avfall
behandlas pa olampligt sétt.

— For narmare upplysningar 6ver produktens atervinning, v.g. kontakta produktens férsaljare, kundtjansten,
eller aven lamplig service fér behandling av avfall.

|Kapitel 8. Garanti | SV |

8.1. Garantivillkor

Garantin galler 12 manader fr.o.m maskinens leveransdatum. Garantin bestar i gratis utbyte eller reparation av alla delar,

som vi finner bristfalliga p.g.a. felaktigt material. Reparationerna eller utbyten utférs generellt hos tillverkaren, varvid

koparen debiteras transportkostnaderna och arbetskostnaderna. Om reparationerna eller utbyten genomfors hos kdparen,

star koparen for resekostnader, traktamenten och arbetskostnader. Garantiinsatserna utférs endast av tillverkaren eller av

auktoriserad aterforsaljare. For att ha réatt till garantiinsatser ska den defekta delen skickas till tillverkaren eller till den

auktoriserade aterforsaljaren for reparation eller utbyte. Den reparerade eller utbytta delen kommer att inga i uppfyllelsen

av garantiinsatserna.

Garantin upphavs:

e Om maskinen installeras felaktigt, matas pa felaktigt satt, anvands vardslost och handhas av ej auktoriserade
personer

e Om andringar utfors pd maskinen, utan att tillverkaren har gett sitt skriftliga samtycke

e Om maskinen inte l&ngre tillhér den forsta kbparen.

Tillverkaren avvisar enligt lag varje ansvar for skador pa personer och foremal, om installationen eller

anslutningen till elnatet utfors pa felaktigt satt, om jordning saknas, eller om maskinen hanteras pa felaktigt satt.

Tillverkaren forbehaller sig ratten, att utfora andringar beroende pa tekniska krav och pa funktionskrav.

ALLA EVENTUELLA RATTSTVISTER AVGORS | DOMSTOLEN | BERGAMO
(ITALIEN).
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1.1. Prefacio

O presente manual foi redigido respeitando-se a norma UNI 10893 de Julho 2000. Dirige-se a todos os usuarios de modo
a consentir um correcto uso da maquina. Conserva-lo em local faciimente acessivel préximo a maquina e conhecido por
todos os usuarios. Para efeito da seguranca o presente manual é parte integrante da maquina. Para melhorar a
compreensdo esclarecemos, a seguir, os simbolos utilizados.

ATENCAO:
Normas de prevencdo de acidentes para o operador.
Indica a presenga de perigos que podem causar lesGes em quem esta operando a maquina.

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

ATENCAO:

Perigo de fulguracéo!

Indica a presenca de perigos que podem causar a morte ou ferimentos graves a quem opera a
maquina.

> B P

Todos os direitos de reproducéo do presente manual séo reservados a empresa fabricante. A reprodug¢do, mesmo que
parcial, é proibida nos termos da lei. As descrigdes e as ilustracdes presentes neste manual ndo sao definitivas, portanto,
a empresa fabricante se reserva o direito de efectuar todas as modificagbes que considerar oportunas, a qualquer
momento. O presente manual ndo pode ser cedido para andlise de terceiros sem a autoriza¢do por escrito da empresa
fabricante.

1.2. Prestacdes da maquina confeccionadora

Esta maquina representa o melhor que a tecnologia moderna do vacuo pode oferecer. Pela sua flexibilidade, facil
programacao e economicidade, representa uma solugdo muito vélida a qualquer pessoa que deva embalar produtos
alimentares a vacuo ou em atmosfera modificada, eliminando o contacto dos mesmos com o oxigénio e contaminantes
quimicos e bioldgicos presentes no ambiente.

Estes resultados sdo alcancados gracas a uma programagdo da maquina que nos permite realizar o vacuo desejado,
obtendo uma extracgdo quase total do ar no interior da embalagem. Deste modo, 0 vosso produto conservara por muito
tempo as suas caracteristicas organolépticas, de cor, sabor, aroma e nutricionais.

1.3. Componentes principais da maquina

Os componentes principais da maquina sdo o0s
seguintes:

1. Interruptor geral

Painel de comandos

Tampa

Cuba

Barra soldadora

Placa.

kN

[

ST

| i

it T
g

) IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIlIiI

MVS31X MVS35X

38



|Capitulo 1. Descric&o

1.4. Dados técnicos da maquina

MVS31X
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Peso e dimens8es da embalagem
Largura = 610 mm Comprimento = 520 mm Altura = 420 mm

Peso da maquina = 38 kg
Bomba de vacuo =8 m3

| = Conexao eléctrica; H = Ligacdo de gas; R = Redutor de pressao de gas.

Peso =40 kg

MVS35X
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Peso e dimensdes da embalagem
Largura = 710 mm Comprimento = 460 mm Altura = 485 mm

Peso da maquina = 45 kg
Bomba de vacuo =10 m3

| = Conexao eléctrica; H = Ligacdo de gas; R = Redutor de pressao de gas.

Peso = 53 kg
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2.1. Envelopes que se podem utilizar

Os envelopes podem ser de varias espessuras (85+200um) e devem ter caracteristicas de “barreira” na passagem do gas
e do ar. E obrigatério utilizar somente envelopes aprovados para uso alimentar. Na tabela seguinte encontrem as
dimensbes maximas dos envelopes que se podem utilizar nos varios modelos de maquina.

Maquina Largura envelope lado aberto Comprimento envelope lado fechado
MVS31X (barra frontal) 305mm 265mm
MVS35X (barra frontal) 305mm 265mm

A tabela abaixo indica os limites de temperatura min/max aos quais os envelopes podem ser submetidos.

Tipo de envelope Temperatura minima Temperatura maxima
para o cozimento -15°C +120°C por 30 minutos
para a conservacao -20°C +70°C por 2 horas; +100°C por 15 minutos.

Aconselha-se consultar as fichas técnicas e de segurancga dos envelopes utilizados e respeitar as
prescricdes descritas!

|Capitulo 3. Condicées de uso da maquina | PT |

3.1. O que se pode confeccionar
Esta maquina permite confeccionar a maior parte dos produtos alimentares, entre os quais: verdura, fruta, produtos icticos,
queijos, carnes, salames, produtos de assar, produtos de gastronomia, produtos secos, etc.

3.2. 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:

e Liquidos de qualquer tipo e densidade em recipientes frageis

e  Materiais inflamaveis e explosivos

e Bujdes de géas sob presséo ou de qualquer tipo

/ i \ |e Pos soltos e volateis

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

|Capitulo 4. Normas de seguranca | PT |

4.1. Adverténcias

E extremamente importante que se leia atentamente cada parte deste capitulo, que contém informacdes sobre os 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
intermediacdo de uma pessoa responsavel pela sua seguranca.

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

e Manter as criangas e 0s animais afastados da maquina enquanto estiver em funcionamento. N&o permitir que as
criangas brinqguem com os envelopes.

e A maquina somente deve ser utilizada para satisfazer as necessidades para as quais foi concebida, qualquer outro
uso deve ser considerado “uso impréprio”, portanto, perigoso.

e Nao permitir a realizacdo de reparagdes ou qualquer outro tipo de intervencdo na maquina por pessoal nao
autorizado.

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

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

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

e Eliminar todas as condi¢Bes que colocam em risco a seguranca antes de utilizar a maquina e informar sempre o
responsavel de departamento sobre cada eventual irregularidade de funcionamento.
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Nao utilizar a maquina se esta estiver com alguma avaria.

E proibido modificar os dispositivos e o0s circuitos de seguranca.

E proibido realizar modificagdes na maquina sem a autorizag&o do fabricante.

Se o cabo de alimentagéo for danificado, este deve ser substituido por uma cabo ou conjunto especial disponibilizado

pelo fabricante ou pelo servico de assisténcia técnica.

O quadro eléctrico deve permanecer sempre fechado durante o funcionamento.

e E proibido fumar durante o funcionamento da maquina!

e E proibido executar qualquer operagdo de manutengdo e/ou regulagdo durante o funcionamento da maquina. O
desmontagem das proteccdes deve ser confiada sé aos técnicos de manutencéo em servico, instruidos para isso.

e E proibido fazer com que a méaquina funcione sem antes desmontar as proteccdes. Antes de recolocar a maquina
em funcionamento, verifique se as protec¢6es removidas anteriormente estdo nas posi¢fes certas.

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

e O fabricante declina de qualquer responsabilidade por danos a pessoas ou coisas em consequéncia do néo

cumprimento das normas de seguranga.

NAO PERMITIR QUE PESSOAL NAO TREINADO USE A MAQUINA!

alcancar temperaturas tais que possam provocar queimaduras.

N&o utilizar misturas gasosas com presenga de oxigénio, em percentagem superior a atmosférica

i : Durante as fases de trabalho prestar atengdo em todas as partes quentes da maquina que podem
& (~ 19%).

Na&o tocar a barra de soldadura (5) logo depois da soldadura.
Possibilidade de queimaduras devido ao calor residual na
propria barra.

N&o realizar a soldadura em caso de ruptura da lamina de
soldadura.
Substituir imediatamente a [amina.

Nao tocar a bomba de vacuo (23) logo depois de um ciclo de
trabalho.

Possibilidade de queimaduras devido a elevada temperatura
gue pode alcancar a prépria bomba.

Em caso de corte de energia eléctrica durante um ciclo de
trabalho com tampa fechada, néo forgar a abertura da tampa
com nenhuma ferramenta, ma aguardar o restabelecimento da
energia eléctrica.

N&o apoiar nenhum peso sobre a tampa (3)!

Evitar a queda de qualquer objeto sobre a tampa!

Isso poderia alterar a sua integridade, causando trincas ou
rotura.

Nao efetuar o embalamento no caso de trincas ou rotura da
tampa.
Efetuar imediatamente a sua substituicdo.
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4.2. Descrigcdo dos adesivos de seguranca
Na maquina encontram-se 0s seguintes adesivos de seguranca:

= Na entrada da alimentac&o eléctrica.

A ATENCAO! Verificar periodicamente o correcto isolamento do cabo eléctrico e a integridade da
ficha. Durante o funcionamento da méaquina, os painéis de inspecc¢éo da instalacdo eléctrica devem

ser montados correctamente.

= Nas barras soldadoras situadas dentro da cuba
ij = Na bomba de vacuo situada dentro da maquina.
ATENCAO! Orgéos quentes. Indica o perigo de queimaduras com risco de infortanio, até mesmo
grave, para a pessoa exposta.

ATTENZIONE :

Superficie calda. Evitare il contatto.
WARNING :

Hot surface. avoid contact.

ATTENTION :
Surface chaffante. Ne touchez pas.

= Nas barras soldadoras situadas dentro da cuba

ATENCAO! Indica o perigo de queimaduras com risco de infortinio, em caso de
contacto com a superficie quente da barra soldadora.

ATTENZIONE :
Per la pulizia del coperchio non utilizzare alcool
o solventi ma esclusivamente acqua e sapone.

WARNING :
Do not use methylated spirits and solvents
clean the lid, but water and soap only.

ATTENTION :

Pour le nettoyage du couvercle, ne pas utiliser
ni alchool ni sovants. N'employer que de l'eau
et savon.

= Nas tampas em plexiglas.

ATENCAO! Indica a modalidade de limpeza da tampa para evitar danos que
reduzam a transparéncia ou a resisténcia.

4.3. Dispositivos de proctecdo individual

ﬁn Utilizar calgados de proteccao resistentes a choques, a esmagamento e a compresséo do pé durante o
= | transporte e o deslocamento da maquina.

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

Utilizar luvas de protecgéo contra o risco de corte durante as operagdes de troca das laminas soldantes.

100°C).

Utilizar luvas de protecgdo com base nos riscos dos materiais a serem confeccionados (mecénicos,
quimicos,...) que resistam as temperaturas de contacto com soldadura e/ou barra soldante (maximo

r Utilizar luvas de proteccao para o contacto com alimentos durante o0 uso em caso de
confeccionamento de alimentos.
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5.1. Transporte e posicionamento

aparelho.

e Ainstalagdo do aparelho deve ser realizada por pessoal qualificado!
e No transporte e posicionamento da maquina recomenda-se de manobrar com muito cuidado!
e Na&o virar ou inclinar o aparelho! Isto causa a saida de 6leo da bomba que podera danificar o

carga a movimentar!
elevar (ver a tabela seguinte).

varias pessoas.

Antes de qualquer movimentacao, certificar-se que o meio de elevacgdo seja idoneo para elevar a
é No caso de transporte a mao, a norma em vigor determina o limite de peso que uma pessoa pode

Portanto, em base ao peso a elevar (ver paragrafo 1.4) e ao operador que o eleva, sdo necessarias

PESO MAX ELEVAVEL
IDADE MASCULINOS FEMININOS
> 18 ANOS 30 20
15-18 ANOS 20 15

e Remover todos os materiais de embalagem.
e Na&o instalar ou usar o aparelho se danificado.
e Respeitar as instru¢des fornecidas juntamente com o aparelho.

e Prestar sempre atengdo durante a fase de deslocamento do aparelho. Usar sempre luvas de seguranca.

5.2. CondigOes ambientais

e Levantar a maquina e posiciona-la no plano de trabalho assegurando-se que esteja em um ambiente apropriado, sem
materiais inflamaveis, gases, explosivos. A maquina deve ser instalada somente em superficies lisas, horizontais e

nao inflamaveis.

e Para nao obstruir as tomadas de ar, deixar um espa¢o minimo de 0,5m ao redor da maquina.

Condicdes permitidas nos ambientes nos quais a maquina é colocada:

e Temperatura de + 5°C a + 40°C
¢ 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 seguranga e a saude do

operador.
GRAU DE PROTECCAO DA MAQUINA = I1P20

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

5.3. Servigos
5.3.1. Carregamento de 6leo da bomba

Se a bomba estiver desprovida de 6leo, para o carregamento
utilizar “completamente” o frasco fornecido com o
equipamento.

A operacgéo de carregamento do 6leo deve ser efetuada por pessoal
técnico treinado e autorizado.

Para ter acesso a parte interna da maquina, remover com uma
chave de fenda o painel traseiro, desaparafusando os parafusos de
fixacdo.

Desaparafusar a tampa para o carregamento do 6leo (21) utilizando
a chave fornecida com o equipamento e encher o reservatério do
6leo seguindo as instrugdes apresentadas no manual de utilizagcao
da bomba, que foi entregue com a maquina.

(20) Tampa para a drenagem do 6leo
(21) Tampa para o enchimento do 6leo
(22) Tampa de inspeccao do 6leo
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|Capitulo 5. Instalacdo da maquina
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5.3.2. Conexao eléctrica

Tensd&o (V): ver os dados da etiqueta
Frequéncia (Hz): ver os dados da etiqueta

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

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

W max ‘ A max

MOD.

ANNO

MATR.

ADE TN TTALY

A\

A linha de alimentacao deve ser protegida por um interruptor diferencial tipo A com corrente diferencial

nominal “IAn” de 30 mA.

Consequentemente, a resisténcia maxima do elétrodo de terra deve corrisponder aos valores indicados na

tabela seguinte.

I1An Resisténcia maxima do elétrodo de terra
(50 V) (25V)

3A 16 Q 80Q

1A 50 Q 250

500 mA 100 Q 50 Q

300 mA 166 Q 830

30 mA 1666 Q 833 Q

A

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

O ATERRAMENTO E OBRIGATORIO

RESPEITAR AS NORMAS PARA A SEGURANCA NO TRABALHO!

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

Em caso de duvidas sobre a tensao 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 alcangéavel pelo operador.

5.3.3. Ligacéo de gas

Se estiver confeccionando em atmosfera modificada, recomenda-se utilizar gas especifico para embalagem alimentar, de

acordo com as normas em vigor sobre aditivos alimentares, no pais de uso da maquina.

O gas utilizado, constituido por misturas de nitrogénio, anidrida carb6nica e mais raramente oxigénio e outros gases é

uma mistura gasosa “cortada sob medida” conforme o produto a ser confeccionado.

A

Nao utilizar misturas gasosas com presenca de oxigénio, em percentagem superior a atmosférica

(~19%).

Ligar a instalacéo de gés, se a maquina estiver predisposta, por meio do tubo (H), na botija de gas (ver capitulo 1.3.).
Regular a presséo da instalacdo em cerca de 2 atm, tendo em conta que a pressdo maxima de trabalho é de 4 atm.

Se a pressao néo for correcta, actuar no manipulo do redutor de presséo (R) (ver capitulo 1.3.).
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6.1. Painel de comando
A magquina é dotada de um painel de comando, do qual é possivel configurar todas as funcdes de programacéo e
funcionamento.

3 Botéo Start

4  Botao de selecgdo

5 Display. Visualiza as fungdes
seleccionadas e os relativos dados
de programacao

6 Botdo “INCREMENTAR”. Aumenta
os valores das fun¢des programadas

7 Botdo “DECREMENTAR”. Reduz os
valores das funcdes programadas

8 Botéo Stop

9 Led fungéo vacuo e extra vacuo

10 Led fungdo gas

11 Led funcéo soldadura

12 Led funcéo retorno de ar

6.2. Utilizacéo
Ligar a maquina pressionando o interruptor geral, situado na parte traseira, na posicdo ON e esperar alguns segundos
até o ecra exibir o Ultimo programa realizado (por ex. P1).

Levante a tampa e coloque o envelope com os alimentos a embalar no cuba,
deixando pelo menos 2 cm para além da barra soldadora. 2 cm

Se for introduzida a fungdo “GAS” o envelope deve ser posicionado com a
borda aberta no bico do gas (24) posto do lato da barra de soldadura.

Para garantir uma soldadura perfeita, € importante ndo sujar o envelope na zona onde é efectuada a soldadura.
Para o efeito, proceda da seguinte forma:

1) Dobrar o lado interior do 2) Introduzir o alimento na 3) Dobrar o bordo do envelope
envelope 4/5 cm para fora envelope. para tras.

Fechar a tampa e pressionar o botéo Start (3).
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Quando as dimensdes do produto permitem, é aconselhavel utilizar uma
ou algumas placas (6), pois ajudam a aumentar a espessura do produto
e contribuem para melhorar a posicao do envelope em relacéo a barra
soldadora.

Além disso permite diminuir o volume da cuba (4), e consequentemente
da quantidade de ar que deve ser aspirado, acelerando o ciclo de
embalamento.

Ciclo de confeccionamento
O ciclo de confeccionamento se distingue em 4 fases:
1. Fase de vacuo na qual é aspirado todo o ar contido na cuba e
dentro do envelope.
Durante a fase de vacuo o ecra exibe o avanco em percentagem
até alcancar o valor programado.
O led esta aceso (9).

2. Fase de injecgdo do gas (se a maquina estiver predisposta).
Durante a fase de inje¢do do gas o ecré exibe o avanco em
percentagem até alcancar o valor programado.

O led esta aceso (10).

3. Fase de soldadura na qual se realiza a selagem da embalagem.
Durante a fase de soldadura o ecré exibe o avango em segundos
até alcancar o valor programado.

O led esta aceso (11).

4. Fase de retorno do ar na cuba.
O led esta aceso (12).
Na cuba é restabelecida a pressao ambiental.
Desse modo sera possivel abrir a tampa assim que aparecer no
ecrd o nimero de programa (por ex. P1).
A maquina esta pronta para realizar um novo ciclo de
embalamento.

Depois de embalados, conserve os alimentos em local fresco ou
refrigerado (dependendo do alimento tratado), marcando os envelopes
ou recipientes com um rétulo que indique o seu contetdo, a data de
preparacgéo e a de prazo de validade.

O sistema de vacuo aumenta os tempos de conservagdo dos alimentos.
O véacuo deve ser executado como deve ser respeitando rigorosamente
as normas sobre 0s tempos e as temperaturas.
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6.3. Seleccédo dos programas e configuracdo dos parametros
A maquina possui 10 programas selecionaveis:

o P1, P2, P3, P4: Programas padronizados

o P5: Programa para “vacuo externo” P5

o t1,t2,1t3, Srl, Sr2: programas especiais.

Para seleccionar o n° de programa carregar nos botdes INCREMENTAR (6) e DECREMENTAR (7).

Carregando no botdo (4) acede-se a programagédo do programa visualizado naquele instante.

Carregando ainda no botao (4) aparecem em sucesséao todos os parametros do programa seleccionado.

Carregando nos botbes (6) e (7) pode-se aumentar ou diminuir o valor do pardmetro visualizado. A memorizagdo das
modificagdes acontece quando, percorrendo todos os parametros do programa, se regressa a visualizagdo do nimero do
programa (ex. P1).

Nota: durante a fase de programacéo o botéo de Stop (8) permite voltar para o parametro anterior.
6.3.1. Programas padronizados P1, P2, P3, P4.

[ 03 [ =] | S&o programas padronizados compostos por 4 parametros modificaveis:
) ) ; vacuo, extra-vacuo, gas, soldadura.

Paradmetro “Vacuo”

E possivel introduzir um valor do pardmetro de VACUO de 35.0 a 99.9%. A percentagem de vacuo aconselhada é de
99.9%. Para as outras configuracdes consultar a tabela anexada em seguida.

O estado de programacao do paradmetro de vacuo € sinalizado mediante o led (9).

LU

Alimento Vazio
Aconselhado
Carne 99.9%
Queijo 99.9%
Queijo ralado 35 - 50%
Fruta 99.9%
Doces e cremes 99.9%
Sopas 99.9%
Sandes 60 - 70%
Massa 99.9%
Peixe, moluscos 99.9%
Salsicha 99.9%
Charcutaria e fatiados 99.9%
Verduras 99.9%
Verduras frescas (alface, tomates) 35 - 50%

Parametro “Extra Vacuo”

Se o valor do VACUO estiver configurado em 99.9%, apertando o botdo (4) entra-se na programacéo do parametro
EXTRAVACUO assinalado no tltimo digito do visor com a letra E.

E possivel configurar um valor de 0 a 60 segundos. E o tempo em que a bomba continua a extrair o ar de dentro do
recipiente depois de a maquina ter alcancado o nivel de vacuo programado. Esta funcéo é util para os produtos porosos
nos quais a evacuagédo do ar é particularmente dificil (ex: carne).

Nota: se o valor de VACUO programado for menor que 99.9%, o pardmetro EXTRAVACUO néo é visualizado, e se passa
imediatamente a visualizacéo do parametro sucessivo (GAS).

Parametro “Gas”
E possivel introduzir um valor de 0 a 60%. Este parametro ndo pode ser maior do que o parametro de vacuo, em caso
contrario obtém-se uma funcao contraria a do vacuo. O estado de programacédo do parédmetro de gas € sinalizado
mediante o led (10). Se o led do géas (10) piscar, significa que a botija de gas néo esta ligada correctamente, e a maquina
néo parte. Restabelecer correctamente a ligacéo.
Nota: na configuragdo de um programa “vacuo + gas” a percentagem minima residual de vacuo, ap6s a introducéo de
gas, devera ser maior de 60%.
Exemplo: VACUO 99.9%

GAS 40%
Vécuo residual (99.9 — 40) = 59.9%.

Parametro “Soldadura”

E possivel introduzir um valor de 0.5 a 4 segundos, durante o qual é efectuada a soldadura. Para os primeiros ciclos de
trabalho é aconselhavel introduzir um tempo de soldadura de aproximadamente 1.6 segundos, para depois abaixa-lo, de
modo a evitar queimaduras na fita de teflon. O estado de programacéo do parametro de tempo de soldadura € sinalizado
mediante o led (11).
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A tabela seguinte indica o tempo de soldadura que aconselhamos para a definicdo dos parametros, de acordo com o tipo
e a espessura dos envelopes.

Tipo de envelope Espessura do envelope (um) Tempo de soldadura (segundos)
Lisa para o cozimento 85-95 13-15

Lisa para a conservacgao 85-95 13-15

Lisa de aluminio 120 - 140 20-25

Sanfonada de aluminio

(é possivel utiliza-la para o embalamento somente | 120 — 140 25-30

com “contra-barra soldadora”; opcional)

6.3.2 Programa para vacuo externo P5

E o programa para a realizagdo do “Vacuo Externo”, a ser utilizado para a eliminagéo do ar de recipientes especificos que
podem ser fechados hermeticamente (ndo fornecidos com este produto).

Neste programa é possivel programar os parametros “vacuo” e “extra-vacuo”.

ocC
l":v

Aparafusar a conexao para “vacuo

externo” (ndo fornecida com este

produto).

Conectar esta conexao através de um

tubo de aspiracdo ao conector.

Com a tampa aberta, iniciar o programa

pressionando o botdo Start (3).

Parametro P1 P2 P3 P4 P5
(Vacuo Externo)

Vacuo Min. = 35.0 Min. = 35.0 Min. = 35.0 Min. = 35.0 Min. = 35.0

(valores expressos | Max. = 99.9 Max. = 99.9 Max. = 99.9 Max. = 99.9 Max. = 99.9

em %) Default = 99.9 Default = 97.5 Default = 95.0 Default = 35.0 Default = 99.9

Extra Vacuo Min. = EOO Min. = EOO Min. = EOO Min. = EOO Min. = EOO

(valores expressos | Max. = E60 Max. = E60 Max. = E60 Max. = E60 Max. = E60

em segundos) Default = EOO Default = EOO Default = EO0 Default = EQ0 Default = EOO

Gas Min. = 00.0 Min. = 00.0 Min. = 00.0 Min. = 00.0

(valores expressos | Max. = 60.0 Max. = 60.0 Max. = 60.0 Max. = 60.0

em %) Default = 00.0 Default = 00.0 Default = 00.0 Default = 00.0

Soldadura Min.=0.5 Min.=0.5 Min.=0.5 Min.=0.5

(valores expressos | Max. = 4.0 Max. = 04.0 Max. = 04.0 Max. = 4.0

em segundos) Default = 1.5 Default = 1.5 Default = 1.5 Default= 1.5
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6.3.3. Programas especiais t1, t2, t3

] [Infusion cycle.
"8l E o programa que permite a marinagem/infuséo dos alimentos.
o Inserir 0 alimento com a marinada de condimentos no envelope e posiciona-lo na cuba,
o Definir os parametros para o embalamento (vacuo, tempo de infusdo, gas, soldadura).
Nota: programar o tempo de infusdo (iC1+iC10) pressionando os botdes (6) e (7);
iC1 = 1minuto
iC10 = 10 minutos.
o Parainiciar o ciclo: fechar a tampa e pressionar o botédo de Start (3),
o Abrir a tampa assim que o ecra for exibido (t1).
=] Compression.
| E o programa que permite amaciar a carne e os produtos derivados. Isso é feito submetendo o alimento
a varias repeticOes de ciclos de vacuo para tornar a estrutura fibrosa mais macia.
o Inserir o alimento no envelope e posiciona-lo na cuba,
o Programar os parédmetros para o embalamento (vacuo, extra-vacuo, repeticGes de ciclos de véacuo,
soldadura).
Nota: programar o numero de repeticdes de ciclos de vacuo (t.02+t.15) pressionando os botdes (6) e (7);
t.02 = 2 ciclos
t.15 = 15 ciclos.
o Parainiciar o ciclo: fechar a tampa e pressionar o botéo de Start (3),
a Abrir a tampa assim que o ecra for exibido (t2).
=] Liquid time.
Bl E o programa que permite programar a fase de soldadura dos envelopes que contém liquidos (caldos,
sopas,etc.).
Com base na temperatura do liquido que deve ser embalado no envelope, programa-se o valor “Lt” que
programa automaticamente a execugdo da soldadura.
o Inserir o alimento no envelope e posiciona-lo na cuba,
o Definir os parametros para o embalamento (vacuo, gradiente Lt, gas, soldadura).
Nota: programar o tempo do gradiente “Lt” pressionando os botdes (6) e (7);
Lt.1 = para produtos com temperatura ~ 40+45°C
Lt.2 = para produtos com temperatura ~ 45+55°C
Lt.3 = para produtos com temperatura ~ 55+70°C
Lt.4 = para produtos com temperatura ~ 70+-80°C
Lt.5 = para produtos com temperatura ~ 80+85°C.
o Parainiciar o ciclo: fechar a tampa e pressionar o botédo de Start (3),
o Abrir a tampa assim que o ecra for exibido (t3).
Parametro tl t2 t3
Infusion cycle Compression Liquid time
VAacuo Min. = 35.0 Min. = 35.0 Min. = 35.0
(Va|0res expressos em %) Max. = 99.9 Max. = 99.9 Max. = 99.9
Default = 99.9 Default = 99.9 Default = 99.9
Extra Vacuo Min. = EOO
(valores expressos em segundos) Max. = E60
Default = EOO
Tempo de infuséo Min. =iC1
(valores expressos em minutos) | Max. =iC10
Default =iC1
Repeticédo de ciclos de vacuo Min. =1.02
(valores expressos em niimero) Max. =t.15
Default =1.02
Gradiente de temperatura Min. = Lt.1
Max. = Lt.5
Default = Lt.1
Géas Min. = 00.0 Min. = 00.0
(valores expressos em %) Max. = 60.0 Max. = 60.0
Default = 00.0 Default = 00.0
Soldadura Min. =0.0 Min. = 0.0 Min. =0.0
(valores expressos em segundos) Max. = 4.0 Max. = 4.0 Max. = 4.0
Default = 1.5 Default = 1.5 Default = 1.5
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6.3.4. Programas especiais Srl, Sr2

a0~

(
|

Condition.

E o programa que deve ser utilizado nas seguintes situagées:

o Depois que a maquina permaneceu parada durante um periodo prolongado.

o Depois de ter embalado produtos com alta percentagem de humidade (por ex. caldos e sopas).

o Quando se nota uma queda no rendimento da maquina (por ex.: aumenta o tempo para obter o vacuo
ou ele ndo é obtido).

Este programa, que tem a duracdo de aproximadamente 10 minutos, garante uma limpeza completa da
bomba, eliminando qualquer emulséo de liquidos que pode ser formada no 6leo. Durante a execugéo
deste programa ndo se deve embalar nenhum produto.

Este programa ndo possui variaveis programaveis.

a Parainiciar o ciclo: fechar a tampa com a cuba vazia e pressionar o botao de Start (3),
a Abrir a tampa assim que o ecra for exibido (Srl).

Service.

E o programa que deve ser utilizado quando ocorre um mau funcionamento da maquina.

Este programa realiza um ciclo completo de vacuo e soldadura do envelope e ndo possui variaveis
programaveis.

o Inserir 0 alimento no envelope,

o Inserir o envelope na cuba,

o Parainiciar o ciclo: fechar a tampa e pressionar o botéo de Start (3),
o Abrir a tampa assim que o ecra for exibido (Sr2).

Se a execucdao deste ciclo de embalamento apresentar anomalias, contactar a assisténcia técnica.

Botdo de Stop (8)

Se for pressionado durante a fase de vacuo, provoca a paragem imediata da aspiracdo e a maquina realiza
automaticamente a soldadura do envelope. Esta funcdo deve ser utilizada para o embalamento de produtos liquidos
e quentes que durante o ciclo de vacuo podem entrar em ebuli¢&o.

Quando é pressionado por alguns segundos a maquina para (quando o ecra exibe o n°. de programa) e o ecra exibe
a versdo do software da placa eletronica.

Stand-by

Apéds 20 minutos de inatividade a maquina entra na modalidade stand-by (condicdo que garante a poupanca energética).
Durante esta fase acende-se o led (9).
Para reativar a maquina, pressionar o botao (4).
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6.4. Mensagens de alarme
A placa electrénica prevé a deteccéo de alguns alarmes que sdo assinalados com a visualizag¢&o no visor (5) das seguintes

mensagens:
Alarme Causa Solugéo
Er0 Erro Eprom. Pressionar o botdo de STOP (8).
A placa eletrénica esta bloqueada. Pressionar e voltar a acender a maquina.
Erl Erro de configuragéo de dados. Pressionar o botdo de STOP (8) (os programas séo configurados
como padréo).
Pressionar e voltar a acender a maquina.
Er2 Erro de calibragéo. Pressionar o botdo de STOP (8) (a calibracéo é configurada como
padrao).
Pressionar e voltar a acender a maquina.
Executar uma nova calibracao.
Er3 Erro do contador de ciclos. Pressionar o botdo de STOP (8) (os contadores séo colocados a
zero).
Pressionar e voltar a acender a maquina.
Erd Relé avariado. Contactar a assisténcia técnica.
Er5 Tempo limite vacuo. Pressionar o botdo de STOP (8).
Impossivel alcancar o valor de vdcuo | Pressionar e voltar a acender a maquina.
configurado. Controlar se a percentagem de vacuo definida esté correta.
Controlar se a guarnicdo da tampa nao esté suja ou desgastada.
Controlar se a tampa se fecha corretamente.
Executar uma nova calibracao.
Eré Gradiente do vacuo. Pressionar o botdo de STOP (8).
Nao alcanca o aumento. Controlar se a percentagem de vacuo definida esta correta.
Controlar se a guarni¢cdo da tampa ndo esta suja ou desgastada.
Controlar se a tampa se fecha corretamente.
Realizar o programa Sr1 “Condition” para limpar a bomba
eliminando eventuais emulsées de dleo.
Er7 Timeout gas. Pressionar o botdo de STOP (8).
Garrafa de gés vazia. Verificar a percentagem de géas configurada no programa.
A percentagem de configurada é Desligar a maquina e verificar a garrafa de gas.
insuficiente.
Er8 Timeout retorno de ar. Pressionar o botdo de STOP (8).
No fim do programa no tanque nédo se | Pressionar e voltar a acender a maquina.
obtém a pressdo ambiente.
Problema na véalvula de reentrada de
ar (avariada ou suja).
oiL Manutencéo do dleo. Este alarme n&o causa bloqueios e pode ser ignorado
A maquina excedeu o nimero de pressionando o botdo de STOP (8). Aparece apenas no momento
ciclos estabelecidos para a do acendimento.
substituicao do dleo. Contactar a assisténcia técnica.
Se depois de ter efetuado as intervencdes e 0s controlos indicados para o restabelecimento da maquina o
alarme permanecer, contactar a assisténcia técnica.
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7.1. Cautelas para intervencdes de manutencé&o ordinaria

A MANUTENCAO ORDINARIA DEVE SER EFECTUADA POR PESSOAL QUALIFICADO OPORTUNAMENTE
INSTRUIDO.

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

Desligar a instalagdo de gas (se instalado).

Aguardar o esfriamento da maquina!

7.2. Limpeza da barra de soldadura
Remover com um pano seco os residuos de pelicula que
se podem depositar na barra de soldadura (5).

&

7.3. Substituicdo da guarnicdo da tampa
Quando a guarnigdo (17) da tampa comeca a desgastar-
se, aconselha-se substitui-la. Isto melhorara a eficiéncia e
a velocidade da maquina.

A operacéo de substituicdo é muito simples:

Depois de ter extraido a guarni¢do desgastada, limpar o
alojamento da mesma e inserir a nova guarnicdo de modo
linear, prestando atengéo para que as extremidades da
mesma estejam unidas de modo a ndo deixar nenhuma
fissura que pode impedir a execugéo da operacéo de
vécuo.
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7.4. Limpeza da maquina
Para a limpeza da tampa em plexiglas (3) limpar tanto o
exterior quanto o interior, exclusivamente com agua e

sabdo.

Né&o utilizar detergentes com solventes que podem
danificar a tampa (3) e reduzir a transparéncia, além da
resisténcia.

Controlar periodicamente o estado da tampa, verificando a sua
integridade, a presencga de rachaduras de qualquer tipo,
amarelecimentos ou aumento da opacidade. Se houver alguma
das condigdes acima descritas é preciso substituir a tampa.

A cada 10 anos é obrigatorio substituir a tampa de
plexiglas!

N&o usar detergentes para prata.

N&o limpar a maquina com jato de dgua ou vapor.

Limpar a carrogaria e a cuba interior com detergentes normais para acgo inoxidavel.

N&o usar detergentes a base de cloro (acido cloridrico, hipoclorito de sédio, etc.) mesmo se for diluido.
n N&o utilizar detergentes abrasivos, |18 metalica ou qualquer tipo de esponja abrasiva para a limpeza das
superficies.

7.5. Manutencdo da bomba

Uma manutengao regular da bomba é essencial para garantir um funcionamento correcto e duradouro.
Para qualquer intervenc@o de manutengdo como, por exemplo, controlo do nivel do 6leo, substitui¢cdo do 6leo e do filtro,
limpeza, etc., seguir as instru¢des apresentadas no manual da prépria bomba.

7.6. Solucéo dos problemas

Problema Causa

Solugéo

¢ O tempo de soldagem néo é correto.

Modificar o tempo de soldagem.

e A guarnigdo da tampa esté suja ou
desgastada.

Limpar ou substituir a guarnicdo da tampa (para
a substituicdio contactar a assisténcia técnica).

¢ O envelope ndo esta corretamente

A soldagem do posicionado na barra soldadora.

Posicionar corretamente o envelope.

envelope néo é

feita corretamente e A barra soldadora esta desgastada

(o revestimento em teflon esta
queimado).

Substituir a barra soldadora (para a substituicao
contactar a assisténcia técnica).

e A chapa posicionada sob o teflon da
barra soldadora esta quebrada.

Substituir a barra soldadora (para a substituicao
contactar a assisténcia técnica).

e A percentagem de vacuo
configurada néo é correta.

Modificar a percentagem de vacuo.

e A guarni¢do da tampa esté suja ou

Limpar ou substituir a guarnicdo da tampa (para

_Vacu_o _fmal desgastada. a substituicdo contactar a assisténcia técnica).
insuficiente
e A tampa ndo esté fechada Fechar corretamente a tampa
corretamente. o Verificar que entre a tampa e o tanque de vacuo
ndo estejam presentes objetos ou sujidade.

A tampa néo se e Falta de energia elétrica. Esperar o restabelecimento da energia elétrica.
abre
A tampa apresenta |e Tampa danificada. Substituir a tampa (para a substituicdo contactar
fissuras ou a assisténcia técnica).
rupturas

Se apos ter realizado os controlos acima indicados a maquina ainda nédo funcionar perfeitamente, contactar o
servigo de assisténcia descrevendo exatamente o defeito encontrado.
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7.7. Desmontagem, demoli¢cdo e sucateamento residuos

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

Proceder no seguinte modo:

e desligar a maquina da rede de alimentacao eléctrica

e desligar a maquina da instalagdo do gas (se instalado)

e desmontar os componentes

e esvaziar o 6leo residual da bomba.

Cada parte deve ser tratada, despejada ou reciclada com base na classificagdo 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-a a prevencgéo 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 informacdes a respeito
— da reciclagem deste produto, contactar o vendedor do produto ou, em alternativa, o servico de pos-venda
ou o servico de tratamento de lixo local.

|Capitulo 8. Garantia | PT |

8.1. Condic¢des de garantia

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

reparacdo gratuita de todas as partes por nds detectadas como defeituosas por anomalias de materiais. As reparacdes

ou substituigcBes 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 mdo-de-obra. Os servigos de garantia sdo executados exclusivamente a cargo da casa

fabricante ou pelo revendedor autorizado. Para ter direito a servigos de garantia enviar a peca defeituosa para a casa

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

reparada ou substituida esta incluida no adimplemento das operagfes de garantia.

A garantia é anulada:

e pela errada instalacéo, inadequada alimentagéo, negligéncia de uso e violagédo por parte de pessoas nao
autorizadas

e por modificacdes efectuadas na maquina sem o consenso por escrito do fabricante

e 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 instalagdo ou conexao arede de alimentacéo eléctrica ou exclusao do aterramento ou

em caso de violagBes da propria maquina. A casa fabricante se reserva o direito de efectuar modificagdes de

acordo com necessidades técnicas e de funcionamento.

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

DE

FR

ES

SV

PT

Queste istruzioni sono disponibili nelle lingue italiano, inglese, tedesco, francese, spagnolo, portoghese,
olandese, svedese, finlandese, danese, greco, ceco, russo, cinese, coreano, giapponese. In caso necessitiate
di una lingua diversa da quelle che avete ricevuto a corredo con la macchina, verificate la disponibilita
contattando la casa costruttrice.

These instructions are available in Italian, English, German, French, Spanish, Portuguese, Dutch, Swedish,
Finnish, Danish, Greek, Czech, Russian, Chinese, Korean, and Japanese. Should you require a different
language to the one supplied with the machine, please contact the manufacturer for availability.

Die vorliegende Anleitung ist in den Sprachen lItalienisch, Englisch, Deutsch, Franzésisch, Spanisch,
Portugiesisch, Niederlandisch, Schwedisch, Finnisch, Déanisch, Griechisch, Tschechisch, Russisch, Chinesisch,
Koreanisch und Japanisch erhaltlich. Sollte die Anleitung in einer anderen Sprache als jener, die mit der
Maschine mitgeliefert wurde, bendtigt werden, bitte beim Hersteller anfragen, ob sie verfugbar ist.

Ces instructions sont disponibles en italien, anglais, allemand, francais, espagnol, portugais, néerlandais,
suédois, finlandais, danois, grec, tchéque, russe, chinois, coréen, japonais. S'il faut une langue différente de
celles recue avec la machine, en vérifier la disponibilité en contactant le Fabricant.

Estas instrucciones estan disponibles en italiano, inglés, aleman, francés, espafiol, portugués, holandés, sueco,
finlandés, danés, griego, checo, ruso, chino, coreano, japonés. Si necesita un idioma diferente del que ha
recibido con la maquina, compruebe la disponibilidad poniéndose en contacto con el fabricante.

Dessa instruktioner finns pa italienska, engelska, tyska, franska, spanska, portugisiska, hollandska, svenska,
finska, danska, grekiska, tjeckiska, ryska, kinesiska, koreanska och japanska. Om du behover ett annat sprak
an de som tillhandahalls med maskinen, kontrollera tillgangligheten genom att kontakta tillverkaren.

Estas instrucdes estdo disponiveis nas linguas italiana, inglesa, alema, francesa, espanhola, portugués,
holandesa, sueca, finlandesa, dinamarquesa, grega, checa, russa, chinesa, coreana e japonesa. Se for
necessario escolher um idioma diferente daquele recebido com a maquina, controlar a disponibilidade
contactando o fabricante.
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