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Deklaracja zgodnosci EC

Stosownie do Dyrektywy EC Maszyn 89/392/EEC, Aneks Il A

(TLUMACZENIE Z JEZYKA ANGIELSKIEGO)

Niniejszym oswiadczamy jako MARIPAK LTD.STI
Serif Ali Pasa Ciftligi, Bostanci Caddesi, Divan Sokak
Nr: 60 Y. Dudullu / Istanbul / Turkiye

Tel:

0216 3658570(Pbx) Fax: 0216 3655444

Ze nizej opisana maszyna w wersji przez nas dostarczanej odpowiada podstawowym wymaganiom
bezpieczenstwa i ochrony zdrowia Dyrektywy Maszynowej EC 89/392/EEC co do swej konstrukcji i
typu, jako wprowadzona do obrotu przez nas. W przypadku jakichkolwiek zmian maszyny, ktére nie
zostaty uzgodnione z nami, niniejsza deklaracja traci swa waznosc.

Opis maszyny / czesci maszyny:
Typ maszyny:
Numer seryjny:

Zastosowane dyrektywy EC:

Stosowane normy zharmonizowane:

Stosowana Norma Krajowa oraz
Specyfikacja:
Data / Podpis autoryzowany:

Nazwa podpisu:

Podpis i pieczatka autoryzowanego
dystrybutora w Polsce :

IPAK SP.J.
Boh.Monte Cassino 53
20-705 Lublin

(89/392/EWG) w brzmieniu. 93/44/EWR
(73/23/EWG), (89/339/EWG) w brzmieniu 93/31/EWG

EN 60204-1:1992; EN 292-1:1991; EN 292-2 A1:1995
EN 294:1992; EN 349:1993; VBG: 76:1993; pr EN 415-3:1995

VBG 76
1b/02/2001

MARIPAK
podpis nieczytelny



Serwis

W przypadku uszkodzenia lub koniecznosci obstugi serwisowej prosimy o skontaktowanie sie z na-
szym firmg pod nizej wskazanym adresem:

IPAK Sp. J.

Ul. Boh. Monte Cassino 53
20-705 Lublin

/

TELEFON: : 08/533 72 85
FAX: : 08/533 72 85



Informacje bezpieczenstwa uzytkownika
Przed podtaczeniem zasilania elektrycznego posiadanej maszyny prosimy doktadnie zapoznac sie z
ponizszymi informacjami.
Nalezy maszyne podtaczy¢ do odpowiedniego napiecia pokazanego w tabeli na stronie 20.

Sprawdzi¢ instalacje elektryczng w budynku, do ktérej ma by¢ podtaczona maszyna oraz ustali¢, czy
istniejagce tam bezpieczniki bedg wystarczajace i poprawne.

Prosimy nie dotykac¢ detali 15 i 18, pokazanych na rysunku 1 podczas pracy lub bezposrednio po pra-
cy, gdyz stanowig one obszary gorgce. Takze tylna strona maszyny za miejscem nr 18 bedzie bardzo
gorgca podczas pracy.

Nie podnosi¢ ostony obwodu sieci elektrycznej, oznaczonego na rysunku numerem 17, podczas pracy
maszyny. Wentylator moze zrani¢ reke operatora w przypadku wadliwej obstugi.

Przed podtaczeniem maszyny sprawdzi¢, czy nie znajduje sie w obszarze o nadmiernej wilgotnosci
oraz czy nie stoi na wilgotnym podiozu.

Prosimy zwraca¢ uwage na znaki ostrzegawcze przyklejone do maszyny.

Prosimy o zablokowanie kofek jezdnych stotu oznaczonych w tabeli numerem 19, celem utrzymania
maszyny w pozycji nieruchomej.

Nalezy stosowac temperatury obkurczania zgodne z instrukcjg obstugi urzadzenia dla danego typu
folii.



Wykaz dostarczonych elementow

W sktad zakupionej maszyny wchodzg nastepujgce pozycje i nalezy upewnic sie, ze zostaty one do-
starczone w komplecie:

INSTRUKCJA OBSLUGI | PRACY
URZADZENIE GLOWNE

DWA STOZKOWE UCHWYTY FOLII

PRET OKRAGLY DO UMIESZCZENIA FOLII
JEDEN KRAZEK TASMY TEFLONOWEJ
JEDEN KRAZEK TASMY GUMOWEJ
JEDENO OSTRZE TNACE

JEDEN KLUCZ MASZYNOWY DO DOKRECANIA STOZKOWYCH UCHWY-
TOW FOLII

JEDEN KLUCZ MASZYNOWY DO WKRECANIA UCHWYTOW OSTRZA
TNACEGO

STOL MASZYNY Z CZTEREMA KOLKAMI



Ogolna budowa i opis maszyny

Rysunek 1

LEGENDA

1 — Panel sterowania

2 — Klosz

3 - Uchwyt klosza

4 - Urzadzenie gtowne

5 - Drazek trzymajacy folie

6 - Stolik roboczy

7 - Trojkat otwierania folii

8 - Ostona preta sprezystego

9 — Perforatory

10 — Wdzek folii

11 - Nogi stotu

12 - Kétka obrotowe przednie z blokadami
13 - Drazki perforatoréw

14 - Elektromagnes

15 - Uszczelnienie noza i tozy

16 - Komponenty elektryczne (wewnatrz)
17 - Komora grzejna

18 - Przetacznik wiacz/wytacz

19 - Kétka obrotowe tylne



Montaz podstawy

Widok stotu i jego montazu pokazano na ponizszych rysunkach:

Rysunek 2

Rysunek 3



Panel sterowania

Parametry w panelu sterowania CP01 zmieniamy za pomocg strzatek , uprzednio naciskajac przycisk
MENU . Zatwierdzamy przyciskiem OK.

Legenda :

1 — Wskazuje poziom temperatury zgrzewania

2 —Wskazuje , ze maszyna jest gotowa do pracy

3 — Tryb F wskazuje ze w maszynie jest zataczony wentylator do obkurczania folii , jesli
chcemy go wylaczy¢ , aby maszyna pracowata w trybie samego obcinania folii nalezy na-

cisng¢ przycisk OK.

4 — Wskazuje aktualng temperature komory

I'he control panel of the machine is shown in the figure below.

ON-OFF switch,
Digital controller unit

OK
mEII"U
1 2 3 g
SEALING TEMP oK Legends
L = " :
W READY ¥ 8 I G 3 w1 r = [ [} A 1
T : = PROCESS TIME 1 lndj.ga[f-_-s the temperature level of the
| i o o - sealing,
i i 2. Indicates that the machine is ready to
FAN 4
o o i run/operate,

Xl 3. Fmode indicates the 'FAN ON'mode. To
| PO S disable the FAN and proceed with ‘SEAL
| AT ok ONLY'mode, push the OK button.

4. Indicates the actual room temperature.
OPERATOR PANEL ng ure 4

Rysunek 4



Przygotowanie maszyny

tadowanie folii

Wyciagna¢ pret folii oraz odkreci¢ uchwyty stozkowe. Podczas gdy druga glowica jest zamocowana,
wsadzi¢ rolke folii na pret oraz wkreci¢ z powrotem gtowice stozkowg celem zamocowania rolki w
sposéb pokazany na rysunku 7. Folie tworzg pétrekawy do pakowania i moga by¢ rozwijane zaréwno

w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara, jak i w przeciwnym, co pokazuje rysunek 6. Nasza
maszyna moze pracowac¢ w obu kierunkach.

Rysunek 5
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Rysunek 6

Po zatadowaniu folii na pret nalezy upewnic sie, czy otwarta strona folii znajduje sie po stronie przed-
niej maszyny.
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Stolik roboczy, ktéry slizga sie do tytu i do przodu, tzw. pfyta produktu musi by¢ zepchnieta wstecz w
kierunku uzytkownika. Folia musi zosta¢ zatadowana poprzez pfyte produktu. Gdy otwarta strona folii
znajduje sie z przodu operatora, wtedy produkt mozna tatwo wprowadzi¢ do folii.

Trzeba obcig¢ i uszczelni¢ folie przynajmniej jeden raz celem rozpoczecia pierwszego zapakowania.
Umiesci¢ produkt na plycie razem z folig oraz wsuna¢ razem do komory maszyny (rysunek 8).

—

e e st g

Rysunek 7

Zarowno folia, jak i produkt muszg by¢ wsuniete scisle do przedniego prawego naroza komory tak,
aby odlegtos¢ pomiedzy krawedzig komory a produktem wynosita1-2 cm (rysunek 9).

Zamkna¢ klosz w sposob pokazany na rysunku 7, nastgpi wtedy obciecie folii, a skrawki folii stang sie
odpadami.

Wazna uwaga:
Dla uniknigcia duzych odpadéw folii nalezy dobra¢ poprawne jej rozmiary. Na og6t dostepne sg szero-
kosci folii w zakresie od 20 cm do 60 cm. Rozmiary zmieniajg sie do 5 cm w zakresach 20-25-30...cm.
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Obcinanie

Jedna z funkcji maszyny stanowi tylko obcinanie folii. W czasie tej operacji nie pracuje wentylator.
Mozna owing¢ opakowanie bez obkurczania. Dla uruchomienia maszyny dla takiej opcji nalezy uzy¢
przetacznika (rysunek 4, nr 4).

Obkurczanie

Maszyna uruchomi sie automatycznie wraz z wentylatorem i ostrzem tngcym po zamknieciu klosza.
Podczas pracy wentylatora uzyska sie wymagane obkurczanie w ciggu 3-5 sekund.

Maksymalne temperatury pracy dla folii termokurczliwych:

. PVC -120°C

. POLIOLEFINA — 150° C

UWAGA: NIE NASTAWIAC TEMPERATURY PRACY POWYZEJ 150° C ( pozycja 5, rys.4), GROZI
TO PRZEGRZANIEM URZADZENIA | SKROCENIEM ZYWOTNOSCI JEGO ELEMENTOW GRZEW-
CZYCH ORAZ WYKONANYCH Z TWORZYW SZTUCZNYCH (KONSEKWENCJA MOZE BYC
UTRATA GWARANCJI).

Nie umieszczaé pakowanego produktu w duzej odlegtosci od prawego naroza (rysunek 9).
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Rysunek 9

Zamkniecie magnetyczne

Istniejg modele pétautomatycznego zamykania klosza. Nie trzeba wtedy trzymac klosza do chwili za-
konczenia obkurczania. Zamkniecie elektromagnetyczne trzyma klosz zamkniety do czasu zakoncze-
nia obkurczania.
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Obstuga okresowa

Prosimy pamieta¢ o wytgczeniu maszyny z sieci przed przystapieniem do obstugi okresowej.

Nie trzymac nigdy klosza w pozycji zamknietej,. gdy maszyna jest ciepta, pomimo odtgczenia zasilania
sieciowego, gdyz klosz moze sta¢ sie miekki i bardzo szybko ulec uszkodzeniu.

Whnetrze maszyny z wentylatorem nalezy zawsze sprawdzac¢ oraz usuwac z niego wszelkie zanie-
czyszczenia oraz skrawki.

Usuwaé wszelkie osady z ostrza tnacego oraz z wnetrza foza (NIE NALEZY STOSOWAC DO TEGO
CELU TWARDYCH | OSTRYCH PRZEDMIOTOW ). Nalezy tego dokonaé, gdy maszyna jest wystar-
czajaco ciepfa. Dla utatwienia tych czynnosci zaleca sie stosowanie silikonowego preparatu np.
SILFORM i miekkiej szmatki.

Przecierac¢ klosz wilgotng szmatka. Nie zalecamy stosowania jakichkolwiek czynnikéw chemicznych
do usuwania zanieczyszczen, gdyz moga one uszkodzi¢ materiat.

Sprawdzi¢ tasme teflonowa na kloszu, czy nie ulegta zuzyciu. W takim przypadku wymieni¢ jg na do-
starczong zapasowa. Jest to tasma samoprzylepna, nalezy jg wiec przylepia¢ mozliwie jak najbardziej
ptasko.

Sprawdzi¢ réwniez gume w kanale na krawedziach klosza. W razie potrzeby wymieni¢ jg na dostar-
Czong zapasowg wraz z maszyng. Mozna jg wprowadzi¢ recznie do kanatu, z ktérego usunieto stara.
Ze wzgledu na elastyczng strukture materiatu nie nalezy jej rozciaga¢ podczas montazu. Po zakon-
czeniu montazu guma musi by¢ bardzo ptaska.
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Konserwacja

Wymiana ostrza tnacego

Ostrze tnace moze z czasem peknaé. W celu jego wymiany:

OSTROZNIE: Przed rozpoczeciem jakiejkolwiek czynnosci serwisowej nalezy ze wzgledéw
bezpieczenstwa wylaczy¢ maszyne z sieci oraz sprawdzic, czy ostrze tnace jest wystarczajaco
wystudzone dla jego dotkniecia.

Jak to pokazano na rysunku 12, istniejg 3 punkty podtagczenia nozy. Najpierw odkreci¢ kluczem ma-
szynowym (2 mm, wchodzacym w sktad maszyny) zapunktowane nakretki oraz wymieni¢ stary n6z na

nowy.

Najpierw wkreci¢ naroznik nr 1 oraz umieécic¢ prawidtowo n6z w tozu. Nastepnie zamkna¢ sprezyne w
obszarze nr 2 i 3, a potem ponownie dociggnaé nakretki.

Ponownie podiaczy¢ maszyne i sprawdzi¢ jeszcze raz regulator ostrza tngcego (rysunek 5, nr 3). Ze
wzgledu na fakt, ze noze pekajg o wiele czesciej w przypadku gdy noz jest ustawiony na zbyt wysokg
temperature, nalezy jg natychmiast zredukowacé dla zapewnienia nozowi dtuzszej zywotnosci.

|

Rysunek 10
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SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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