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DE Produktname

Plastiktiite Vertikale Siegelmaschine

EN Product name

Continuous Sealing Machine

PL Nazwa produktu

Zgrzewarka ciagta

cz Nazev vyrobku

Kontinualni tésnici stroj

FR Nom du produit

Machine de scellage continue

IT Nome del prodotto Macchina sigillatrice continua
ES Nombre del producto Mdquina de sellado continuo
HU Termék neve Folyamatos tomitégép

DA Produktnavn Kontinuerlig forsegling maskine
FI Tuotteen nimi Jatkuva sinetdintikone

NL Productnaam Continue sealmachine

NO Produktnavn Kontinuerlig forseglingsmaskin
SE Produktnamn Kontinuerlig forseglingsmaskin

PT Nome do produto

M4dquina de vedagao continua

SK Nazov produktu

Kontinualny tesniaci stroj

BG Mme Ha npoayKTa

MalwmnHa 3a HenpeKbCHATO 3anevyaTsaHe

EL ‘Ovopa mpoidvtog Mnxavr cuvexoug odpaylong
HR Naziv proizvoda Kontinuirana zapecatna masina
LT Produkto pavadinimas Nuolatinio sandarinimo masina
RO Numele produsului Masina de etansare continua
SL Ime izdelka Stroj za neprekinjeno tesnjenje

DE Modell | EN Product model |

PL Model produktu |

CZ Model vyrobku | FR Modéle |

IT Modello | ES Modelo | HU Modell |
DA Model | FI Tuotteen malli |

NL Productmodel | NO Produktmodell |
SE Produktmodell | PT Modelo do produto
| SK Model | BG Mogen Ha npoaykT |
EL Movtélo npoiovtog | HR Model
proizvoda | LT: Gaminio modelis | RO:
Model de produs | SL: Model izdelka

MSW-CSMH-100

DE Hersteller | EN Manufacturer |
PL Producent | CZ Vyrobce |

FR Fabricant | IT Produttore |

ES Fabricante | HU Termel6 |

DA Producent | FI Valmistaja |
NL Producent | NO Produsent |
SE Tillverkare | PT Fabricante |
SK Vyrobca | BG Mpoussoauten |
EL Kataokevuaotrig | HR Proizvodac |
LT Gamintojas | RO Producator |
SL Proizvajalec

expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.

DE Anschrift des Herstellers |

EN Manufacturer Address | PL Adres
producenta | CZ Adresa vyrobce |

FR Adresse du fabricant | IT Indirizzo del
produttore | ES Direccion del fabricante |
HU A gyarté cime | DA Producentens
adresse | Fl Valmistajan osoite |

NL Adres producent | NO Produsentens
adresse | SE Tillverkarens adress |

PT Endereco do fabricante | SK Adresa
vyrobcu | BG Agpec Ha npoussogutens |
EL: AleUBuvon kataokevaotr | HR Adresa
proizvodaca | LT Gamintojo adresas |

RO Adresa producatorului | SL Naslov
proizvajalca

ul. Nowy Kisielin — Innowacyjna 7, 66-002 Zielona Goéra | Poland, EU
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Diese Bedienungsanleitung wurde fiir Sie maschinell Ubersetzt. Wir

A arbeiten kontinuierlich daran, eine akkurate Ubersetzung zu liefern.
Allerdings ist keine maschinelle Ubersetzung perfekt. Die offizielle
Bedienungsanleitung ist die englische Version. Etwaige Abweichungen
oder Unterschiede in der Ubersetzung sind weder bindend noch haben
sie eine rechtliche Wirkung fiir die Einhaltung oder Durchsetzung von
Vorschriften. Sollten Fragen zur Genauigkeit der Informationen in der
Bedienungsanleitung aufkommen, beziehen Sie sich bitte auf die
englische Version dieser Inhalte. Sie ist die offizielle Version.

Technische Daten

des Parameters des Parameters
Beschreibung Wert

Produktname Kontinuierliche Siegelmaschine
Modell MSW-CSMH-100
Nennspannung [V] / Frequenz 230/ 50
[Hz]
Nennleistung [W] 500
Temperaturbereich [°C] 0-300
At.).messungen [Breite x Tiefe x 820 x 500 x 300
Hohe; mm]
Gewicht [kg] 18,7

1. Produkt Zweck:

Dieses Produkt ist flir die Versiegelung von Kunststofffolien und die
Herstellung von Beuteln bestimmt. Es findet breite Anwendung in Branchen
wie Lebensmittel, Pharmazeutika, Chemikalien, Produkte des taglichen
Bedarfs, Saatgut und mehr. Sie dient als ideale Verschlusslosung fiir die
Verpackung von Chargenprodukten in Fabriken, Geschaften und dhnlichen
Umgebungen.
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2. Sicherheitshinweise:

Stromversorgung:

e Vergewissern Sie sich, dass das Gerat mit dem richtigen Strom
versorgt wird, um Fehler zu vermeiden.

e Die Maschine wird mit einem einphasigen Dreileiternetz betrieben.
Die gelben und griinen Drahte sind Erdungsdrahte und miissen
unabhangig voneinander und sicher geerdet werden. Sie sollten nicht
entfernt werden.

Verhindern Sie Druck auf Stromleitungen:

e Vermeiden Sie Druck auf die Stromleitungen und bewahren Sie sie
ordentlich auf, wenn sie nicht gebraucht werden.

Elektrische Sicherheit:

e Vermeiden Sie es, nach dem Einschalten des Geriéts elektrische Gerate
zu berlhren.

e Berihren Sie keine beweglichen Teile, wahrend die Maschine in
Betrieb ist, um Verletzungen zu vermeiden.

e Vermeiden Sie wahrend des Betriebs den Kontakt mit dem Heizblock,
um Verbrennungen zu vermeiden.

Betriebsbedingungen:

e Verwenden Sie das Gerat nicht in korrosiven oder feuchten
Umgebungen.

Warnung vor Anderungen:

e Andern Sie keine Teile der Maschine ohne entsprechende
Genehmigung.

Reinigung und Pflege:

e Halten Sie die Maschine sowohl innen als auch auBen sauber.
Entfernen Sie regelmaRig alle Verunreinigungen oder Partikel vom
Dichtungsband.

Bei Nichtgebrauch ausschalten:

e Schalten Sie das Gerat aus, wenn es nicht benutzt wird.

Handbuch-Referenz:

e Bewahren Sie das Benutzerhandbuch zum spateren Nachschlagen auf.

3. Leistungsmerkmale:
Elektronische Konstanttemperaturregelung:
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e Die Maschine verfiigt liber eine elektronische
Konstanttemperaturregelung und einen stufenlos einstellbaren
Antriebsmechanismus.

e Sieistin der Lage, Folienbeutel aus verschiedenen Materialien zu
verschlieBen und kann ohne Begrenzung der SchweiRlange in
verschiedenen Verpackungslinien eingesetzt werden.

e Die Maschine ist bekannt fiir ihre hohe kontinuierliche
Versiegelungsleistung, zuverlassige Versiegelungsqualitat, verniinftige
Struktur und komfortable Bedienung.

4. Hauptstruktur und Funktionsprinzip
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Forderplattform

Vorderrad des Férderbandes
Forderband

Feste Unterstutzung
Gleitende Stiitze

Schutzbrief
Radndelrad-Einstellknopf
Gehduse

Luftschalter

. Kontrollschalter

. Einspeisung Eingang

. Befestigungsknopf

. Arbeitstisch

. Einstellknopf fir das Forderband

. Mutter anziehen

. Horizontaler Befestigungsknopf der Férderplattform
. Maschinengestell

. Vertikale Welle

. Kardangelenk Montage
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20. Kegelradsatz

Wenn der Strom eingeschaltet wird, erzeugt das elektrische Heizelement Warme,
wodurch die Temperatur des oberen und unteren Heizblocks schnell ansteigt. Stellen
Sie den Temperaturregler auf den gewiinschten Wert und den Drehzahlregler auf die
gewiinschte Drehzahl ein.

Der zu versiegelnde Kunststoffbeutel wird (iber das Férderband in die Mitte der
laufenden oberen und unteren Siegelbdnder beférdert. Der Beutel wird dann in den
Heizbereich transportiert, wo er von den oberen und unteren Verschlussbandern
zusammengehalten wird. Die Kunststofffolie wird durch das Pressrad gepresst und
nach Erwdarmung und Erweichung miteinander verbunden.

Der versiegelte Teil des Plastikbeutels wird unter dem Einklemmen durch die
Verschlussbander zur Kiihlung und Formgebung in den Kiihlbereich geleitet. Das
Randelrad rollt den versiegelten Teil des Plastikbeutels zu Streifen oder
Uberlappenden Kurven.

Die Antriebskomponente der Versiegelungsmaschine wird von einem Motor
angetrieben, der den Betrieb des Versiegelungsbandes, des Fiihrungsbandes und des
Forderbandes Uber ein Getriebe synchronisiert.

5. Methode verwenden
Bedienfeld des Schaltkastens

POWER HEATER

£ SN =

RYT2ZN-P

TEMPERATURE

A Not-Aus-Schalter
B Netzschalter
C Heizungsschalter
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D Lufterschalter
E Einstellung der Geschwindigkeit
F Einstellung der HeilRsiegeltemperatur

Vorbereitungen, Einstellungen und Kontrollen vor der Verwendung

Die Maschine ist mit einem dreipoligen Stecker mit Gehduseerdung
ausgestattet. Stellen Sie sicher, dass wahrend des Betriebs eine
ordnungsgemalRe Erdung vorhanden ist, um einen sicheren Betrieb zu
gewadhrleisten.

Wenn Sie das Gerat zum ersten Mal benutzen oder nachdem es langere Zeit
nicht benutzt wurde, kann das elektrische Heizelement Feuchtigkeit
absorbiert haben. Heizen Sie in diesem Fall das Gerat einige Minuten lang bei
niedriger Temperatur vor, bevor Sie den normalen Betrieb aufnehmen.
Passen Sie die Hohe und Position der Forderplattform an die
Verpackungsanforderungen an.

Stellen Sie die Position des Einfillstutzens entsprechend den UmrissmaRen
der SchweiRlinie und der Beutel6ffnung ein.

Einstellung des Einstellblocks der angetriebenen Riemenscheibe

1 Sitz des angetriebenen Rades
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2 Sitz der angetriebenen Riemenscheibe
3/4 Justierschraube
5 Feder
Startverfahren:
1. Einschalten: Schalten Sie den Strom ein und driicken Sie den Startschalter.

Die Kontrollleuchte leuchtet auf. Stellen Sie die Geschwindigkeit mit der
Geschwindigkeitstaste ein. Alle antreibenden Teile laufen synchron.
Randelrad-Einstellung: Stellen Sie den Druck auf das Randelrad mit der
Feineinstellung des Randelradknopfes ein. Wenn der Druck richtig
eingestellt ist, ziehen Sie die Endschraube fest.

Heizungsschalter: Schalten Sie die Heizung ein, und das griine Licht des
elektronischen Temperaturreglers leuchtet auf. Stellen Sie die Temperatur
des Reglers entsprechend dem Material und der Dicke des
Verpackungsbeutels ein. Beginnen Sie beim Vorheizen mit niedriger
Drehzahl.

Kiihlgeblase: Je nach Material und Dicke des Plastikbeutels entscheiden
Sie, ob es notwendig ist, das Geblase zur Kiihlung zu aktivieren.
VerschlieBvorgang: Stellen Sie den Einfiillstutzen ein und positionieren Sie
die zu versiegelnde Beutel6ffnung. Wenn das Verschlussband den Beutel
erfasst, bewegt es sich automatisch vorwarts. Achten Sie darauf, den
Beutel nicht zu stoBen oder zu blockieren, um ein falsches VerschlieBen
oder Fehler zu vermeiden.

Beseitigen von Hindernissen: Wenn sich schmutzige Materialien auf dem
Dichtungsband oder dem Heizblock befinden, halten Sie das Gerat an und
entfernen Sie diese vorsichtig, da hohe Temperaturen Verbrennungen
verursachen kénnen.

Anhalteverfahren:

1.

Einstellknopf: Bevor Sie die Maschine anhalten, drehen Sie den Einstellknopf
auf Null zuriick.

Lufter: Schalten Sie den Lifter ein, um das System zu kiihlen. Der
Temperaturzeiger beginnt zu sinken.

Dichtungsband lauft: Lassen Sie das Dichtungsband laufen, bis die
Temperatur unter 100°C fallt.
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Fehlerbehebung

Storung Verursacht Fehlerbehebung

Das Dichtungsband Die Welle des Stellen Sie die beiden

weicht ab Antriebsrades und die Einstellschrauben am Sitz des

Welle des angetriebenen
Rades sind nicht parallel.

angetriebenen Rades so ein,
dass keine Abweichung
entsteht.

Das Dichtungsband ist
leicht zu brechen

1. Das Dichtungsband ist
zu fest.

2. Das Dichtungsband
weicht ab.

3. Das Siegelband hat
Falten.

4. Die Dichtflache ist mit
einem Film oder anderen
Verschmutzungen auf der
Oberflache verklebt.

5. Das Dichtungsband ist
leicht verbrannt.

1. Stellen Sie die vertikale
Einstellschraube am Sitz des
angetriebenen Rades ein, um
sicherzustellen, dass das
Dichtungsband richtig
gespannt ist.

2. Siehe den obigen Punkt.
3. Der Falz des
Dichtungsbandes ist zu
entfernen.

4. Entfernen Sie die
Gegenstdnde, die auf der
Oberflache des
Dichtungsbandes kleben.

5. Der Abstand zwischen den
Heizblocken ist zu klein oder
die Temperatur ist zu hoch.

Die Randelung ist nicht
eindeutig

1. Das Randelrad nutzt
sich ab.

2. Die Druckfeder des
Randelradsitzes ist nicht
angezogen.

1. Das Réndelrad auswechseln.
2. Stellen Sie die Druckfeder
des Randelradsitzes ein.

Wahrend der
Beforderung stoRt das
Dichtungsband auf
Widerstand.

Der Abstand zwischen den
Heiz- oder Kihlplatten ist
zu gering oder die Reibung
ist zu hoch.

Der Abstand zwischen den
Heiz- bzw. Kihlbrettern muss
so gewahlt werden, dass der
Abstand zwischen den beiden
Siegelbandern etwa der Dicke
einer Lage Packsack
entspricht, um die Festigkeit
des Siegels und die Klarheit
der Randelung zu
gewahrleisten, ohne die
beiden Enden des Siegelteils
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zu stark zu verlangern.

Wenn sich der
Packsack zum
mittleren Pressrad
oder Randelrad
bewegt, kommt es
zum Blockieren oder
Einrollen in das Rad.

Der Druck des mittleren
Pressrads oder Réndelrads
ist zu hoch.

1. Der Druck des mittleren
Pressrads oder des Randelrads
muss angemessen sein, so
dass der Abstand zwischen
den beiden Siegelbédndern
etwa der Dicke einer Schicht
des Verpackungsbeutels
entspricht, um die Festigkeit
der Siegelung und die Klarheit
der Randelung zu
gewahrleisten, ohne die
beiden Enden des Siegelteils
zu sehr zu verlangern.

2. Nach Abschluss der
Intervalleinstellung stellen Sie
die Begrenzungsschraube ein.

Das Forderband
weicht ab

Die Antriebsrollenwelle
und die mittlere
Rollenwelle sind nicht
parallel.

Stellen Sie die beiden
Stellschrauben der
angetriebenen Rollenwelle
(vordere Welle) an der
Forderplattform ein.

Das Forderband ist
nicht synchron mit
dem Dichtungsband

Das Forderband ist nicht
gestrafft.

1. Ziehen Sie die Ketten der
Antriebsrollenwelle (vordere
Welle) und der mittleren Welle
ordnungsgemal an.

2. Richten Sie das Forderband
richtig aus.
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This User Manual has been translated for your convenience using
machine translation. Reasonable efforts have been made to provide an

accurate translation; however, no automated translation is perfect nor
is it intended to replace human translators. The official User Manual is
the English version. Any discrepancies or differences created in the
translation are not binding and have no legal effect for compliance or
enforcement purposes. If any questions arise related to the accuracy of
the information contained in the User Manual, please refer to the
English version of those contents which is the official version.

Technical data

Parameter Parameter
description value
Product name Continuous Sealing Machine
Model MSW-CSMH-100
Rated voltage [V~] /
Frequency [Hz] 230/50
Rated power [W] 500
Temperature range [°C] 0-300
Dmensmns [Width x Depth x 820 x 500 x 300
Height; mm]
Weight [kg] 18.7

1. Product Purpose:

This product is designed for plastic film sealing and bag making. It is widely
applicable in industries such as food, pharmaceuticals, chemicals, daily
products, seeds, and more. It serves as an ideal sealing solution for batch
product packaging in factories, stores, and similar environments.
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2. Safety Notes:

Power Supply:
e Confirm the correct power supply type for the machine to avoid any
errors.

e The machine uses a single-phase three-wire power. The yellow and
green wires are grounding wires and must be grounded independently
and securely. They should not be removed.

Prevent Pressure on Power Lines:

e Avoid placing pressure on power lines, and neatly store them when
not in use.

Electrical Safety:

e Once the power is switched on, avoid touching any electrical devices.

¢ Do not touch any moving parts while the machine is operating to
prevent injury.

e Avoid contact with the heating block during operation to prevent
burns.

Operating Conditions:

¢ Do not use the machine in corrosive or humid environments.

Modification Warning:

e Do not change any parts of the machine without proper authorization.

Cleaning and Maintenance:

o Keep the machine clean both inside and outside. Remove any debris
or particles from the sealing tape regularly.

Power Off When Not in Use:

e Switch off the machine when it is not being used.

Manual Reference:

e Keep the user manual handy for future reference.

3. Performance Features:

Electronic Constant Temperature Control:

e The machine uses an electronic constant temperature control device
and a stepless adjustment driving mechanism.

e Itis capable of sealing plastic film bags made from various materials
and can be used with various packaging flow lines without a limit on
sealing length.
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e The machine is known for its high continuous sealing efficiency,

reliable sealing quality, reasonable structure, and convenient
operation.

4. Main structure and working principle
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Conveying platform

Conveyor belt front wheel
Conveyor belt

Fixed support

Sliding support

Protection cover

Knurling wheel adjusting knob
Housing

Air switch

. Control switch

. Feeding inlet

. Fastening knob

. Working table

. Conveyor belt adjusting knob

. Tightening nut

. Conveying platform horizontal fastening knob
. Machine frame

. Vertical shaft

. Universal joint assembly



EN

20. Bevel gear assembly

When the power is switched on, the electric heating element generates heat, causing
the temperature of the upper and lower heating blocks to rise rapidly. Adjust the
temperature controller to the required value and the speed adjustment control to the
desired speed.

The plastic bag to be sealed is conveyed by the conveyor belt to the middle of the
running upper and lower sealing tapes. The bag is then transported to the heating
area where it is clamped by the upper and lower sealing tapes. The plastic film is
pressed by the pressing wheel and bonded together after being heated and softened.

Under the clamping by the sealing tapes, the sealed portion of the plastic bag is sent
to the cooling area for cooling and shaping. The knurling wheel rolls the sealed part of
the plastic bag to form stripes or overlapping curves.

The driving component of the sealing machine is powered by a motor, which
synchronizes the operation of the sealing tape, guiding tape, and conveyor belt
through gears.

5. Use method

Control box panel

POWER HEATER
B
RYT2-ZINP

TEMPERATURE

Emergency button
Power switch
Heater switch

Fan switch

Speed adjustment

mogow>
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F Hot sealing temperature adjustment

Preparations, adjustment and checks before use

The machine is equipped with a three-pin plug with housing grounding.
Ensure that proper grounding is in place during use to guarantee safe
operation.

When using the machine for the first time or after it has been inactive for an
extended period, the electric heating element may have absorbed moisture.
In this case, preheat the machine at a low temperature for several minutes
before starting normal operations.

Adjust the height and position of the conveying platform to meet the
packaging requirements.

Adjust the feeding inlet position according to the outline dimensions of the
sealing line and the bag opening.

Adjustment of driven pulley adjusting block

1 Driven wheel seat
2 Driven pully seat
3/4 Adjusting screw

5 Spring
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Starting procedures:

1. Power On: Switch on the power and press the start switch. The indicator
lamp will light up. Adjust the speed using the speed adjusting button. All
driving parts will run synchronously.

2. Knurling Wheel Adjustment: Fine-tune the knurling wheel knob to adjust
the pressure on the knurling wheel. Once the pressure is properly
adjusted, fasten the limit screw.

3. Heating Switch: Switch on the heating, and the green light of the
electronic temperature controller will turn on. Adjust the temperature of
the controller based on the material and thickness of the packing bag.
Start with low speed running during preheating.

4. Cooling Fan: Depending on the material and thickness of the plastic bag,
decide if it's necessary to activate the fan for cooling.

5. Sealing Process: Adjust the feeding inlet and position the bag opening to
be sealed. When the sealing tape grasps the bag, it will move forward
automatically. Ensure not to push or block the bag to prevent improper
sealing or faults.

6. Removing Obstructions: If there are dirty materials on the sealing tape or
heating block, stop the machine and carefully remove them, as high
temperatures may cause burns.

Stopping Procedures:
1. Adjusting Knob: Before stopping the machine, first turn the adjusting knob
back to zero.
2. Fan:Turn on the fan to cool the system. The temperature pointer will start to
drop.
3. Sealing Tape Running: Keep the sealing tape running until the temperature
falls below 100°C.
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6. Electric circuit diagram
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FAN Axial flow fan
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Troubleshooting

Malfunction Causes Troubleshooting

The sealing tape The driving wheel shaft Adjust the two adjusting
deviates and driven wheel shaft are | screws on the driven wheel

not parallel.

seat to make sure there is no
deviation.

The sealing tape is
easily broken

1. The sealing tape is too
tight.

2. The sealing tape
deviates.

3. The sealing tape has
creases.

4. The sealing face is stuck
with film or other dirty
things on the surface.

5. The sealing tape is easily
burnt.

1. Adjust the vertical adjusting
screw on the driven wheel
seat to make sure tensioning
of the sealing tape with proper
tightness.

2. See the above item.

3. The sealing tape crease shall
be removed.

4. Remove the things sticking
on the surface of the sealing
tape.

5. The interval between
heating blocks is too small or
the temperature is too high.

The knurling is not
clear

1. The knurling wheel
wears out.

2. The pressure spring of
the knurling wheel seat is
not tightened.

1. Replace the knurling wheel.
2. Adjust the pressure spring
of the knurling wheel seat.

During the conveying,
the sealing tape
encounters resistance.

The interval between
heating boards or cooling
boards is too small or the
friction is too high.

The interval between heating
boards or cooling boards shall
be proper, so that the interval
between the two sealing tapes
is about the thickness of a
layer of packing bag to ensure
sealing firmness and knurling
clarity without prolonging the
two ends of the sealing part
too much.
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When the packing bag
moves to the middle
pressing wheel or
knurling wheel, there
is the occurrence of
blocking or rolling into
the wheel.

The pressure of the middle
pressing wheel or knurling
wheel is too high.

1. The pressure of the middle
pressing wheel or knurling
wheel shall be proper, so that
the interval between the two
sealing tapes is about the
thickness of a layer of packing
bag to ensure sealing firmness
and knurling clarity without
prolonging the two ends of the
sealing part too much.

2. After the interval
adjustment is finished, adjust
the limit screw.

The conveyor belt
deviates

The driving roller shaft and
middle roller shaft are not
parallel.

Adjust the two adjusting
screws of the driven roller
shaft (front shaft) on the
conveying platform.

The conveyor belt is
not synchronous with
the sealing tape

The conveyor belt is not
tightened.

1. Properly tighten the chains
of the driving roller shaft
(front shaft) and middle shaft.
2. Properly adjust the
conveyor belt.
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Niniejsza instrukcja obstugi zostata przettumaczona dla Twojej wygody

A za pomocg ttumaczenia maszynowego. Dotozono wszelkich staran, aby
zapewni¢ doktadne ttumaczenie. Nalezy jednak pamietaé, ze zadne
ttumaczenie automatyczne nie jest doskonate i nie ma na celu
zastgpienia ttumaczy-ludzi. Oficjalng instrukcjg obstugi jest wersja
angielska. Wszelkie rozbieznosci lub réznice powstate w ttumaczeniu
nie sy wigzace i nie majg skutkdw prawnych dla celéw zgodnosci lub
egzekwowania przepisow. W razie jakichkolwiek pytan co do
doktadnosci informacji zawartych w Instrukcji obstugi prosimy zapoznac
sie z wersjg angielska tej instrukcji, ktora jest wersjg oficjalna.

Dane techniczne

Parametru Parametru
opis wartos¢
Nazwa produktu Maszyna do ciggtego uszczelniania
Model MSW-CSMH-100
Napiecie znamionowe [V] /
2
Czestotliwos¢ [Hz] 30/50
Moc znamionowa[W] 500
Zakres temperatury [°C] 0-300
Wymiary [Szerokos¢ x
L L 820x500x300

Gtebokosé x Wysokosé; mm] XOLEX
Ciezar [kg] 18,7

1. Cel produktu:

Produkt przeznaczony do zgrzewania folii i produkcji torebek. Jest szeroko
stosowany w przemysle spozywczym, farmaceutycznym, chemicznym,
artykutéw codziennego uzytku, nasiennym i innych. Jest to idealne
rozwigzanie do uszczelniania opakowan produktow w partiach w fabrykach,
sklepach i podobnych miejscach.
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2. Uwagi dotyczace bezpieczenstwa:

Zasilanie:
e Upewnij sie, ze typ zasilania urzadzenia jest prawidtowy, aby unikngc
btedéw.

e Maszyna korzysta z zasilania jednofazowego tréjprzewodowego. Z6ity
i zielony przewdd sg przewodami uziemiajgcymi i muszg zostac
uziemione niezaleznie i bezpiecznie. Nie nalezy ich usuwac.

Zapobiegaj naciskowi na linie energetyczne:

e Unikaj wywierania nacisku na przewody energetyczne i przechowuj je
w uporzadkowany sposdb, gdy nie sg uzywane.

Bezpieczenstwo elektryczne:

e Po wfaczeniu zasilania nie nalezy dotyka¢ zadnych urzadzen
elektrycznych.

e Aby unikng¢ obrazen, nie dotykaj zadnych ruchomych czesci podczas
pracy maszyny.

e Aby unikng¢ oparzen, nalezy unika¢ kontaktu z blokiem grzewczym
podczas pracy urzadzenia.

Warunki pracy:

e Nie nalezy uzywac urzadzenia w srodowisku zrgcym lub wilgotnym.

Ostrzezenie o modyfikacji:

¢ Nie wolno modyfikowa¢ zadnych czesci maszyny bez odpowiedniego
upowaznienia.

Czyszczenie i konserwacja:

e Utrzymuj maszyne w czystosci, zaréwno wewnatrz, jak i na zewnatrz.
Regularnie usuwaj z tasmy uszczelniajgcej wszelkie zanieczyszczenia i
czastki.

Wytacz zasilanie, gdy nie jest uzywane:

e Whytgczaj maszyne, jesli nie bedziesz jej uzywac.

Odnosnik do instrukcji:

e Zachowaj instrukcje obstugi do wykorzystania w przysztosci.

3. Cechy wydajnosciowe:

Elektroniczna kontrola statej temperatury:
e Maszyna wykorzystuje elektroniczny uktad statej kontroli temperatury
i bezstopniowy mechanizm napedowy.
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e Nadaje sie do zgrzewania workéw foliowych wykonanych z réznych
materiatow i moze byé stosowana na réznych liniach pakowania, bez

ograniczen dfugosci zgrzewu.

e Maszyna charakteryzuje sie wysokg wydajno$cig ciggtego zgrzewania,
niezawodng jakoscig zgrzewania, rozsadng konstrukcjg i wygodna

obstuga.

4. Gtéwna struktura i zasada dziatania

I :
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Platforma transportowa

Koto przednie przenos$nika tasmowego
Tasmociag

State wsparcie

Podpora przesuwna

Pokrywa ochronna

Pokretto regulacyjne kotfa radetkowanego
Mieszkania

Wytacznik powietrza

. Przefacznik sterujacy

. Wiot zasilajacy

. Gatka mocujaca

. Stot roboczy

. Gatka regulacji tasmy przenosnika

. Nakretka dokrecajaca

. Pokretto mocujgce poziome platformy transportowe;j
. Rama maszyny

. Wat pionowy

. Zespot przegubu uniwersalnego
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20. Zespot przektadni stozkowej

Po wtaczeniu zasilania element grzewczy wytwarza ciepto, co powoduje szybki wzrost
temperatury gérnego i dolnego bloku grzewczego. Ustaw regulator temperatury na
wymagang wartos¢ i regulator predkosci na zadang predkosc.

Plastikowa torba przeznaczona do zgrzania jest transportowana tasma transportowa
do srodka gérnej i dolnej tasmy zgrzewajgcej. Nastepnie worek jest transportowany
do strefy grzewczej, gdzie zostaje zacisniety za pomocg goérnej i dolnej taSmy
uszczelniajgcej. Folia plastikowa jest prasowana za pomoca kotfa prasujgcego, a po
podgrzaniu i zmiekczeniu taczy sie ze soba.

Pod wptywem zacisku tasm uszczelniajgcych zgrzana czes¢ plastikowej torby zostaje
przestana do strefy chtodzenia w celu schtodzenia i uksztattowania. Koto radetkowane
obraca zamknietg czesc¢ plastikowej torby, tworzgc paski lub zachodzace na siebie
krzywe.

Element napedowy maszyny zgrzewajacej zasilany jest silnikiem, ktéry poprzez
przektadnie synchronizuje prace tasmy zgrzewajacej, taSmy prowadzacej i tasmy
przenosnika.

5. Uzyj metody

Panel sterowania

POWER HEATER

= N

RYT2-ZNP

TEMPERATURE

Przycisk awaryjny
Wytacznik zasilania
Wytacznik ogrzewania
Wytacznik wentylatora

o0 w >



PL

E Regulacja predkosci
F Regulacja temperatury zgrzewania na
goraco

Przygotowania, regulacja i kontrole przed uzyciem

Maszyna wyposazona jest we wtyczke trzybolcowg z uziemieniem obudowy.
Aby zagwarantowac bezpieczng prace, nalezy upewnic sie, ze urzadzenie jest
prawidtowo uziemione.

W przypadku pierwszego uzycia urzadzenia lub po dtuzszym okresie
nieuzywania element grzewczy mégt wchtonaé wilgo¢. W takim przypadku
nalezy przez kilka minut przed rozpoczeciem normalnej pracy urzadzenia
podgrzewacd je w niskiej temperaturze.

Dostosuj wysokos¢ i potozenie platformy transportowej tak, aby spetniata
wymagania dotyczgce pakowania.

Dostosuj potozenie otworu wlotowego zgodnie z wymiarami obrysu linii
zgrzewania i otworu woreczka.

Regulacja bloku regulacyjnego kota pasowego napedzanego

1 Siedzisko kofa napedzanego
2 Siedzisko kota pasowego napedzanego
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3/4  Sruba regulacyjna
5 Sprezyna

Procedury poczatkowe:

1.

Wiaczanie : Wiacz zasilanie i naciénij przycisk start. Zapali sie lampka
kontrolna. Dostosuj predkos$¢ za pomocg przycisku regulacji predkosci.
Wszystkie czesci napedowe beda pracowaé synchronicznie.

Regulacja pokretta radetkowania : Doktadna regulacja nacisku na kétko
radetkowania za pomocy pokretta. Po odpowiednim ustawieniu ciSnienia
nalezy dokreci¢ srube ograniczajaca.

Przetacznik ogrzewania : Wiacz ogrzewanie, a zielona lampka
elektronicznego regulatora temperatury zaswieci sie. Dostosu;j
temperature regulatora na podstawie materiatu i grubosci torby
pakunkowej. Rozpocznij od pracy na niskich obrotach podczas
podgrzewania.

Wentylator chtodzacy : W zaleznosci od materiatu i grubosci plastikowej
torby, zdecyduj, czy konieczne jest witgczenie wentylatora w celu
chtodzenia.

Proces zgrzewania : Wyreguluj otwér wlotowy i ustaw otwor w torbie tak,
aby jg zgrza¢. Gdy tasma uszczelniajgca obejmie woreczek, automatycznie
przesunie sie do przodu. Upewnij sie, ze nie naciskasz ani nie blokujesz
worka, aby zapobiec niewfasciwemu uszczelnieniu lub uszkodzeniom.
Usuwanie przeszkdd : Jesli na tasmie uszczelniajacej lub bloku grzewczym
znajduja sie brudne materiaty, zatrzymaj maszyne i ostroznie je usun, gdyz
wysoka temperatura moze spowodowacd oparzenia.

Procedury zatrzymywania:

1.

Pokretto regulacyjne : Przed zatrzymaniem maszyny nalezy najpierw ustawic
pokretto regulacyjne z powrotem na zero.

Wentylator : Wigcz wentylator, aby schtodzi¢ system. Wskaznik temperatury
zacznie opadac.

Uruchomienie tasmy uszczelniajacej : TaSme uszczelniajgcy nalezy
uruchamia¢ do momentu, az temperatura spadnie ponizej 100°C.
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6. Schemat obwodu elektrycznego
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B1
Cwier¢finat Wytacznik obwodu THC  Kontrola temperatury
K1 Wytacznik zasilania TC Para termiczna
K2 Wytacznik wentylatora ON Rura grzewcza
K3 Przetacznik uszczelnienia W1 Potencjometr
termicznego
Lekarz Silnik pragdu statego Bl Deska o duzej predkosci

WENTYLATOR Wentylator osiowy
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Rozwigzywanie problemoéw

Awaria Powoduje Rozwigzywanie problemow
Tasma uszczelniajaca Wat kota napedowego i Wyreguluj dwie sruby
odchyla sie wat kota napedzanego nie | regulacyjne na siedzeniu kota

sg réwnolegte.

napedzanego, aby upewnic
sie, ze nie ma zadnych
odchylen.

Tasma uszczelniajaca
fatwo peka

1. Tasma uszczelniajaca
jest zbyt ciasna.

2. Tasma uszczelniajgca
odchyla sie.

3. Tasma uszczelniajgca
ma zagiecia.

4. Powierzchnia uszczelki
jest pokryta folig lub
innymi
zanieczyszczeniami.

5. Tasma uszczelniajgca
fatwo ulega spaleniu.

1. Wyreguluj srube regulacyjng
w pionie na gniezdzie kota
napedzanego, aby upewni¢
sie, ze tasma uszczelniajaca
jest naciggnieta z odpowiednia
sitg.

2. Zobacz powyzszy element.
3. Nalezy usung¢ zagiecie
tasmy uszczelniajacej.

4. Usun wszystkie przedmioty
przyklejone do powierzchni
tasmy uszczelniajace;j.

5. Odstep miedzy blokami
grzewczymi jest zbyt maty lub
temperatura jest zbyt wysoka.

Radetkowanie nie jest
wyrazne

1. Koto radetkowane ulega
zuzyciu.

2. Sprezyna dociskowa
gniazda kota
radetkowanego nie jest
dokrecona.

1. Wymien pokretto
radetkowane.

2. Wyreguluj sprezyne
dociskowg gniazda pokretta
radetkowanego.

Podczas transportu
tasma uszczelniajaca
napotyka opér.

Odstep miedzy ptytami
grzewczymi lub
chtodzgcymi jest zbyt maty
lub tarcie jest zbyt duze.

Odstep miedzy ptytami
grzewczymi lub chtodzgcymi
powinien by¢ odpowiedni, tak
aby odstep miedzy dwiema
tasmami uszczelniajgcymi
wynosit mniej wiecej grubosé
warstwy worka pakowego, co
zapewni trwatos¢ uszczelnienia
i przejrzystos¢ radetkowania
bez nadmiernego wydtuzenia
dwach koncéw czesci
uszczelniajacej.
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Gdy worek pakunkowy
przesuwa sie w
kierunku srodkowego
kota dociskowego lub
kota radetkowanego,
moze dojs¢ do
zablokowania lub
zwiniecia sie worka w
koto.

Nacisk srodkowego kota
dociskowego lub kota
radetkowanego jest zbyt
duzy.

1. Nacisk srodkowego kota
dociskowego lub kota
radetkowanego musi by¢
odpowiedni, tak aby odstep
miedzy dwiema taSmami
uszczelniajgcymi wynosit mniej
wiecej grubosé warstwy worka
pakowego, co zapewni
trwatosé uszczelnienia i
przejrzystosc radetkowania
bez nadmiernego wydtuzenia
dwadch koncéw czesci
uszczelniajgce;j.

2. Po zakonczeniu regulacji
interwatu nalezy wyregulowa¢é
$rube ograniczajaca.

Tasmociag odchyla sie

Wat rolki napedowej i wat
rolki Srodkowe nie sg
rownolegte.

Wyreguluj dwie $ruby
regulacyjne watu rolki
napedzanej (wat przedni) na
platformie transportowe;j.

Tasmociag nie jest
synchroniczny z tasma
uszczelniajaca

Tasmociag nie jest
napiety.

1. Prawidtowo naciggnac
fancuchy watu napedowego
(watu przedniego) oraz watu
srodkowego.

2. Prawidtowo wyreguluj
tasmociag.
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Tento navod k pouziti byl prelozen strojové. Vidy se snazime o
poskytnuti presného prekladu. Zadny strojovy preklad viak neni

dokonaly. RovnéZz neslouzi k nahrazeni prekladu lidskou osobou.
Oficidlni navod k pouZiti je dostupny v anglické verzi. Pfipadné
nesrovnalosti nebo rozdily v prekladu nejsou zavazné a nemaji zadny
pravni ucinek pro ucely dodrZovani predpisli nebo jejich vymahani. vV
pripadé jakychkoli otazek ohledné spravnosti informaci uvedenych v
navodu k poutziti se fidte anglickou verzi tohoto obsahu. Jednda se o
oficidlni verzi.

Technické udaje

Parametru Parametru
popis hodnota

Nazev vyrobku Kontinualni zatavovaci stroj
Model MSW-CSMH-100
Jmenovité napéti [V] /
Frekvence [Hz] 230/50
Jmenovity vykon[W] 500
Teplotni rozsah [°C] 0-300
R?Vzmery [Sitka x hloubka x 820 x 500 x 300
vyska; mm]
Hmotnost [kg] 18,7

1. Uéel produktu:

Tento vyrobek je urcen pro uzavirani plastovych félii a vyrobu sacku. Je Siroce
pouzitelny v primyslovych odvétvich, jako je potravinarsky, farmaceuticky,
chemicky, denni produkty, semena a dalsi. SlouZi jako idealni tésnici feSeni pro
davkové baleni produktd v tovarnach, skladech a podobnych prostredich.
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2. Bezpecnostni poznamky:

Napdjeni:

e Potvrdte spravny typ napdjeni stroje, abyste predesli pfipadnym
chybam.

e Stroj vyuZiva jednofazové tiivodicové napajeni. Zluté a zelené vodice
jsou uzemnovaci vodic¢e a musi byt uzemnény nezavisle a bezpecné.
Nemeély by byt odstranény.

Zabraiite tlaku na elektrické vedeni:

e Nevyvijejte tlak na elektrické vedeni a pokud je nepouzivate, dhledné
je ulozte.

Elektricka bezpecnost:

e Jakmile je napdjeni zapnuto, nedotykejte se jakychkoli elektrickych
zafizeni.

e Béhem provozu stroje se nedotykejte zadnych pohyblivych ¢asti,
abyste predesli zranéni.

e Zabrante kontaktu s topnym blokem béhem provozu, abyste predesli
popaleni.

Provozni podminky:

e Nepouzivejte stroj v korozivnim nebo vlhkém prostredi.

Upozornéni na zménu:

e Bezfadného povoleni neménte zadné Casti stroje.

Cidténi a udrzba:

e UdrZujte stroj Cisty jak uvnitf, tak venku. Pravidelné odstranujte
veskeré necistoty nebo ¢astice z tésnici pasky.

Vypnuti, kdyZ se nepouziva:

e Vypnéte stroj, kdyZ se nepouziva.

Reference manualu:

e Uschovejte uzivatelskou priruc¢ku pro budouci pouziti.

3. Vykonnostni vlastnosti:

7 vr,

Elektronické Fizeni konstantni teploty:

e Stroj vyuZiva elektronickou regulaci konstantni teploty a plynuly
nastavovaci pohon.

e Je schopen uzavirat plastové féliové sacky vyrobené z rlznych
materiald a lze jej pouZit s riznymi balicimi linkami bez omezeni délky
zataveni.
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e Stroj je zndmy svou vysokou kontinualni G¢innosti tésnéni, spolehlivou
kvalitou tésnéni, rozumnou strukturou a pohodIinym ovladanim.

4. Hlavni struktura a princip Cinnosti
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PFepravni ploSina

Predni kolo dopravnikového pdasu

Pasovy dopravnik

Pevna podpora

Posuvna podpéra

Ochranny kryt

Knoflik pro nastaveni ryhovaného kolecka
Bydleni

Vzduchovy spinac

. Ovladaci spinac

. Vstup krmeni

. Upevnovaci knoflik

. Pracovni stll

. Knoflik pro nastaveni dopravniho pasu

. Utahovaci matice

. Horizontalni upevnovaci knoflik dopravni plosiny
. Ram stroje

. Vertikdlni hridel

. Univerzalni kloubova montaz

—————— 38} ——————
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20. Sestava kuzelovych kol

Po zapnuti elektrického topného télesa generuje teplo, coz zplsobi rychlé zvyseni
teploty horniho a spodniho topného bloku. Nastavte ovladac teploty na poZzadovanou
hodnotu a ovladac nastaveni rychlosti na poZadovanou rychlost.

Plastovy sacek urceny k zataveni je dopravovan dopravnim pasem doprostred béZici
horni a spodni tésnici pasky. Sacek je poté transportovan do prostoru ohrevu, kde je
sevren horni a spodni tésnici paskou. Plastova fdlie je lisovana lisovacim kolem a po
zahrati a zmékceni spojena dohromady.

Pod sevienim tésnicimi paskami je utésnéna ¢ast plastového sacku odeslana do
chladici oblasti za ucelem chlazeni a tvarovani. Ryhovaci kolecko roluje utésnénou cast
plastového sacku a vytvari pruhy nebo prekryvajici se krivky.

Hnaci soucast svarovaciho stroje je pohanéna motorem, ktery synchronizuje chod
lepici pasky, vodici pasky a dopravniho pasu pres ozubena kola.

5. Pouzijte metodu
Panel ovladaci sk¥iriky

[/
A POWER HEATER FAN

e

RYT2ZN-P @

TEMPERATURE

Nouzové tlacitko

Vypinac napajeni

Spinac topeni

Spinac ventilatoru

Nastaveni rychlosti

Nastaveni teploty svafovani za tepla

mTMm QOO w>
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Pripravy, sefizeni a kontroly pred pouzitim

e  Stroj je vybaven tfikolikovou zastrékou s uzemnénim krytu. Ujistéte se, Ze je
béhem pouzivani na misté spravné uzemnéni, aby byl zarucen bezpecny
provoz.

e  P¥iprvnim pouZiti stroje nebo po jeho delsi necinnosti mize elektrické topné
téleso absorbovat vlhkost. V takovém ptipadé predehrejte stroj nékolik minut
na nizkou teplotu, nez zahdjite normalni provoz.

e Upravte vysku a polohu prepravni plosiny tak, aby vyhovovala pozadavkim na
baleni.

e  Upravte polohu vstupu pfivodu podle obrysovych rozmér(i svafovaci linky a
otvoru sacku.

Sefizeni sefizovaciho bloku hnané femenice

1 Sedlo hnaného kola

2 Pohanéné tahové sedadlo
3/4 Sefizovaci $roub

5 Pruzina

Startovaci procedury:
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Zapnuti : Zapnéte napajeni a stisknéte startovaci spinac. Kontrolka se
rozsviti. Nastavte rychlost pomoci tlacitka pro nastaveni rychlosti. VSechny
hnaci ¢asti pobézi synchronné.

Nastaveni ryhovaného kolecka : Jemné doladte knoflik ryhovaciho kolecka
pro nastaveni tlaku na ryhované kolecko. Jakmile je tlak spravné nastaven,
utdhnéte omezovaci Sroub.

Spinac topeni : Zapnéte topeni a na elektronickém reguldtoru teploty se
rozsviti zelené svétlo. Nastavte teplotu regulatoru na zdkladé materidlu a
tloustky sacku. BEhem predehtivani zaénéte s nizkymi otackami.

Chladici ventilator : V zavislosti na materialu a tloustce plastového sacku
se rozhodnéte, zda je nutné aktivovat ventilator pro chlazeni.

Postup utésnéni : Upravte vstupni otvor a umistéte otvor sacku, ktery
chcete zatavit. KdyzZ tésnici paska uchopi sacek, automaticky se posune
dopredu. Dbejte na to, abyste sacek netlacili nebo neblokovali, aby
nedoslo k nespravnému utésnéni nebo chybam.

Odstrarnovani prekazek : Pokud jsou na tésnici pasce nebo topném bloku
Spinavé materialy, zastavte stroj a opatrné je odstrarite, protoZe vysoké
teploty mohou zpUlsobit popaleniny.

Postupy zastaveni:

1.

Nastavovaci knoflik : Pfed zastavenim stroje nejprve otocte nastavovaci
knoflik zpét na nulu.

Ventilator : Zapnéte ventilator, aby se systém ochladil. Ukazatel teploty
zacne klesat.

Tésnici paska bézi : UdrZujte tésnici pasku spusténou, dokud teplota
neklesne pod 100 °C.
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6. Schéma elektrického obvodu
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QF Jistic THC  Kontrola teploty
K1 Vypinac napajeni TC Tepelny par
K2 Spinac ventilatoru ON Topnd trubka
K3 Spinac tepelného tésnéni wi Potenciometr
MUDr DC motor B1 Vysokorychlostni deska

VETRAK Axidlni ventilator
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Re3eni problém

Porucha Pficiny Reseni problémi
Tésnici paska se Hridel hnaciho kola a Sefidte dva sefizovaci Srouby
odchyluje hridel hnaného kola na sedle hnaného kola, abyste

nejsou rovnobézné.

se ujistili, Ze nedochazi k zadné
odchylce.

Tésnici paska se
snadno zlomi

1. Tésnici paska je prilis
tésna.

2. Tésnici paska se
odchyluje.

3. Tésnici paska ma
zahyby.

4. Tésnici plocha je
prilepena filmem nebo
jinymi necistotami na
povrchu.

5. Tésnici paska se snadno
spali.

1. Sefid'te svisly sefizovaci
sroub na sedle hnaného kola,
abyste zajistili sprdvné napnuti
tésnici pasky.

2. Viz vySe uvedena polozka.
3. Zahyb tésnici pasky se
odstrani.

4. Odstrante véci ulpivajici na
povrchu tésnici pasky.

5. Interval mezi topnymi bloky
je prilis maly nebo je teplota
pfilis vysoka.

Vroubkovani neni
jasné

1. Ryhovaci kolecko se
opotrebuje.

2. Pritla¢nd pruzina sedla
ryhovaného kola neni
utaZena.

1. Vyménte ryhovaci kolecko.
2. Sefidte pfitlacnou pruzinu
sedla ryhovaného kola.

Béhem prepravy
narazi tésnici paska na
odpor.

Interval mezi topnymi
deskami nebo chladicimi
deskami je pfilis maly
nebo treni je pfilis vysoké.

Rozestup mezi topnymi
deskami nebo chladicimi
deskami musi byt spravny, aby
interval mezi dvéma tésnicimi
paskami byl o tloustce vrstvy
baliciho sacku, aby byla
zajiSténa pevnost tésnéni a
jasnost vroubkovani, aniz by se
prilis prodluzovaly dva konce
tésnici ¢asti.
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Kdyz se obalovy vak
presune na stredni
pritlacné kolo nebo
ryhovaci kolo, dochazi
k zablokovani nebo
najeti do kola.

Pritlak stfedniho
pritlacného kolecka nebo
ryhovaciho kolecka je pfilis
vysoky.

1. Tlak stfedniho pfitlacného
kolecka nebo ryhovaciho
kolecka musi byt spravny, aby
interval mezi dvéma tésnicimi
paskami byl pfiblizné tloustky
vrstvy baliciho sacku, aby byla
zajisténa pevnost tésnéni a
jasnost ryhovani, aniz by doslo
k prodlouzZeni obou koncl
tésnéni. ¢ast pfilis mnoho.

2. Po dokonéeni nastaveni
intervalu sefidte omezovaci
Sroub.

Dopravni pas se
vychyluje

Hridel hnaciho vélce a
hridel stfedniho valce
nejsou rovnobézné.

Sefidte dva sefizovaci Srouby
hfidele hnaného valce (predni
hfidel) na dopravni plosiné.

Dopravni pas neni
synchronni s tésnici
paskou

Dopravni pas neni
napnuty.

1. Radné utdhnéte fetézy
hridele hnaciho viélce (predni
hridel) a stfedni hridele.

2. Spravné sefidte
dopravnikovy pas.
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Ce manuel d’utilisation a été traduit a l'aide d’une traduction
automatique pour votre confort. Des efforts raisonnables ont été faits
pour vous fournir une traduction précise; cependant, aucune
traduction automatique n’est parfaite et ne pourra jamais remplacer
les traducteurs humains. La version anglaise est la version officielle de
nos manuels d’utilisation. Toute divergence ou différence créée par la
traduction n'est pas contraignante et n'a aucun effet juridique a des
fins de conformité ou d'application. En cas de questions relatives a
I'exactitude des informations contenues dans le manuel d'utilisation,
veuillez-vous référer a la version anglaise de ces contenus en tant que

version officielle.

Caractéristiques techniques

du parameétre
description

du parameétre
valeur

Nom de produit

Machine de scellage en continu

Modele

MSW-CSMH-100

Tension nominale [V] /

Fréquence [Hz] 230/50
Puissance nominale [W] 500
Plage de température [°C] 0-300
Dimensions [Largeur x 820 x 500 x 300
profondeur x hauteur ; mm]

Poids [kg] 18,7

1. Objectif du produit :

Ce produit est congu pour le scellage de films plastiques et la fabrication de
sacs. |l est largement applicable dans des industries telles que I'alimentation,
les produits pharmaceutiques, les produits chimiques, les produits quotidiens,
les semences, etc. Il constitue une solution d’étanchéité idéale pour
I’emballage de produits en lots dans les usines, les magasins et les

environnements similaires.
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2. Consignes de sécurité :

Alimentation:

e Confirmez le type d’alimentation électrique correct pour la machine
pour éviter toute erreur.

e La machine utilise une alimentation monophasée a trois fils. Les fils
jaune et vert sont des fils de mise a la terre et doivent étre mis a la
terre indépendamment et en toute sécurité. lls ne devraient pas étre
supprimés.

Prévenir la pression sur les lignes électriques :

e Evitez d’exercer une pression sur les lignes électriques et rangez-les
soigneusement lorsqu’elles ne sont pas utilisées.

Sécurité électrique :

e Une fois I'alimentation électrique allumée, évitez de toucher les
appareils électriques.

e Ne touchez aucune piéce mobile pendant que la machine fonctionne
afin d’éviter toute blessure.

o Evitez tout contact avec le bloc chauffant pendant le fonctionnement
pour éviter les brilures.

Conditions de fonctionnement :

e N'utilisez pas la machine dans des environnements corrosifs ou
humides.

Avertissement de modification :

e Ne modifiez aucune piece de la machine sans autorisation appropriée.

Nettoyage et entretien :

e Gardez la machine propre a l'intérieur et a I'extérieur. Retirez
régulierement tous les débris ou particules du ruban d’étanchéité.

Mise hors tension lorsque I'appareil n'est pas utilisé :

e Eteignez la machine lorsqu’elle n’est pas utilisée.

Référence du manuel :

e Gardez le manuel d’utilisation a portée de main pour référence
ultérieure.

3. Caractéristiques de performance :
Controle électronique de la température constante :
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e La machine utilise un dispositif de contréle électronique de la
température constante et un mécanisme d'entrainement a réglage
continu.

e |l est capable de sceller des sacs en film plastique fabriqués a partir de
divers matériaux et peut étre utilisé avec diverses lignes de flux
d'emballage sans limite de longueur de scellage.

e La machine est connue pour sa haute efficacité de scellage continu, sa
qualité de scellage fiable, sa structure raisonnable et son
fonctionnement pratique.

4. Structure principale et principe de
fonctionnement
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Plateforme de transport

Roue avant du convoyeur a bande
Tapis roulant

Support fixe

Support coulissant

Housse de protection

Bouton de réglage de la molette
Logement

Interrupteur a air

. Interrupteur de commande

. Entrée d'alimentation

. Bouton de fixation

. Table de travail

. Bouton de réglage de la bande transporteuse
. Ecrou de serrage

. Bouton de fixation horizontale de la plate-forme de transport
. Chassis de la machine

. Arbre vertical

. Ensemble de joint universel
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20. Ensemble d'engrenages coniques

Lors de la mise sous tension, I'élément chauffant électrique génere de la chaleur, ce
qui entraine une augmentation rapide de la température des blocs chauffants
supérieur et inférieur. Réglez le régulateur de température sur la valeur requise et le
régulateur de vitesse sur la vitesse souhaitée.

Le sac en plastique a sceller est transporté par la bande transporteuse jusqu'au milieu
des bandes de scellage supérieures et inférieures en fonctionnement. Le sac est
ensuite transporté vers la zone de chauffage ou il est serré par les bandes de soudure
supérieure et inférieure. Le film plastique est pressé par la roue de pressage et lié
apres avoir été chauffé et ramolli.

Sous le serrage des bandes d'étanchéité, la partie scellée du sac en plastique est
envoyée vers la zone de refroidissement pour refroidissement et mise en forme. La
molette fait rouler la partie scellée du sac en plastique pour former des bandes ou des
courbes qui se chevauchent.

L'élément d'entrainement de la machine de scellage est alimenté par un moteur, qui
synchronise le fonctionnement de la bande de scellage, de la bande de guidage et de
la bande transporteuse grace a des engrenages.

5. Méthode d'utilisation

Panneau de controle

POWER HEATER

£ SN =

RYT2ZN-P

TEMPERATURE

A Bouton d'urgence
B Interrupteur d’alimentation
C Interrupteur de chauffage
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D Interrupteur de ventilateur

E Réglage de la vitesse

F Réglage de la température de scellage a
chaud

Préparations, réglages et controles avant utilisation

e La machine est équipée d'une fiche a trois broches avec mise a la terre du
boitier. Assurez-vous qu'une mise a la terre appropriée est en place pendant
I'utilisation pour garantir un fonctionnement sar.

e Lors de la premiere utilisation de la machine ou apres une période d'inactivité
prolongée, I'élément chauffant électrique peut avoir absorbé de I'humidité.
Dans ce cas, préchauffez la machine a basse température pendant plusieurs
minutes avant de commencer les opérations normales.

e Ajustez la hauteur et la position de la plate-forme de transport pour répondre
aux exigences d'emballage.

e Ajustez la position d'entrée d'alimentation en fonction des dimensions du
contour de la ligne de scellage et de I'ouverture du sac.

Réglage du bloc de réglage de la poulie entrainée

1 Siege de roue motrice
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2 Siege de poulie entrainée
3/4 Vis de réglage
5 Ressort

Procédures de démarrage :

1.

Mise sous tension : Allumez |'appareil et appuyez sur l'interrupteur de
démarrage. Le voyant lumineux s'allumera. Réglez la vitesse a I'aide du
bouton de réglage de la vitesse. Toutes les pieces motrices fonctionneront
de maniere synchrone.

Réglage de la molette : réglez avec précision le bouton de la molette pour
régler la pression sur la molette. Une fois la pression correctement réglée,
serrez la vis de limite.

Interrupteur de chauffage : Allumez le chauffage et le voyant vert du
contrdleur de température électronique s'allumera. Ajustez la
température du controleur en fonction du matériau et de I'épaisseur du
sac d'emballage. Commencez par un fonctionnement a faible vitesse
pendant le préchauffage.

Ventilateur de refroidissement : Selon le matériau et |'épaisseur du sac en
plastique, décidez s'il est nécessaire d'activer le ventilateur pour le
refroidissement.

Processus de scellage : Ajustez I’entrée d’alimentation et positionnez
I’'ouverture du sac a sceller. Lorsque la bande d'étanchéité saisit le sac,
celui-ci avance automatiquement. Veillez a ne pas pousser ou bloquer le
sac pour éviter une mauvaise fermeture ou des défauts.

Retrait des obstructions : S'il y a des matériaux sales sur le ruban
d'étanchéité ou le bloc chauffant, arrétez la machine et retirez-les avec
précaution, car les températures élevées peuvent provoquer des brilures.

Procédures d'arrét :

1.

Bouton de réglage : Avant d’arréter la machine, remettez d’abord le bouton
de réglage a zéro.

Ventilateur : Allumez le ventilateur pour refroidir le systeme. L'indicateur de
température commencera a baisser.

Fonctionnement du ruban d'étanchéité : Laissez fonctionner le ruban
d'étanchéité jusqu'a ce que la température descende en dessous de 100°C.
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6. Schéma de circuit électrique

K1 K3 ’
LC-X ; s THC
N O~ e
= |
\K2 IH_E TC
PEC— |
= W1
| —% 7 o ® 2—7/—\7
' 8 @ ® HMD)
I 1 @CO' @ 4 w
! 2 ¢ o 3
B1
QF Disjoncteur THC  Régulationdela
température
K1 Interrupteur TC Couple thermique
d’alimentation
K2 Interrupteur de IL Tube chauffant
ventilateur
K3 Interrupteur de scellage w1 Potentiométre
thermique

MARYLAND Moteur a courant continu Bl Carte a grande vitesse
VENTILATEUR Ventilateur a flux axial
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Résolution de problemes

Mauvais
fonctionnement

Causes

Résolution de problémes

Le ruban d'étanchéité
s'écarte

L'arbre de la roue motrice
et I'arbre de la roue
motrice ne sont pas
paralléles.

Ajustez les deux vis de réglage
sur le siege de la roue motrice
pour vous assurer qu'iln'y a
pas d'écart.

Le ruban d'étanchéité
se casse facilement

1. Le ruban d’étanchéité
est trop serré.

2. Le ruban d'étanchéité
s'écarte.

3. Le ruban d’étanchéité
présente des plis.

4. La surface d'étanchéité
est collée avec un film ou
d'autres choses sales sur la
surface.

5. Le ruban d’étanchéité
brile facilement.

1. Réglez la vis de réglage
verticale sur le siege de la roue
motrice pour assurer la
tension du ruban d'étanchéité
avec une étanchéité
appropriée.

2. Voir I’élément ci-dessus.

3. Le pli du ruban d'étanchéité
doit étre retiré.

4. Retirez les objets collés a la
surface du ruban d’étanchéité.
5. L'intervalle entre les blocs
chauffants est trop petit ou la
température est trop élevée.

Le moletage n'est pas
clair

1. La molette s'use.

2. Le ressort de pression
du siege de la molette
n'est pas serré.

1. Remplacez la molette.
2. Régler le ressort de
pression du siege de la
molette.

Lors du transport, le
ruban d'étanchéité
rencontre une
résistance.

L'intervalle entre les
plaques chauffantes ou les
plagues de
refroidissement est trop
petit ou le frottement est
trop élevé.

L'intervalle entre les plaques
chauffantes ou les plaques de
refroidissement doit étre
approprié, de sorte que
I'intervalle entre les deux
bandes d'étanchéité soit
d'environ |'épaisseur d'une
couche de sac d'emballage
pour assurer la fermeté de
I'étanchéité et la clarté du
moletage sans trop prolonger
les deux extrémités de la
partie d'étanchéité.
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Lorsque le sac
d'emballage se
déplace vers la roue
de pression centrale
ou la roue moletée, il
se produit un blocage
ou un roulement dans
la roue.

La pression de la molette
de pression centrale ou de
la molette moletée est
trop élevée.

1. La pression de la roue de
pression centrale ou de la roue
moletée doit étre appropriée,
de sorte que l'intervalle entre
les deux bandes d'étanchéité
soit d'environ I'épaisseur
d'une couche de sac
d'emballage pour assurer la
fermeté de I'étanchéité et la
clarté du moletage sans trop
prolonger les deux extrémités
de la partie d'étanchéité.

2. Une fois le réglage de
I'intervalle terminé, ajustez la
vis de limite.

La bande
transporteuse dévie

L'arbre du rouleau
d'entrainement et I'arbre
du rouleau intermédiaire
ne sont pas paralleles.

Réglez les deux vis de réglage
de I'arbre du rouleau entrainé
(arbre avant) sur la plate-
forme de transport.

La bande
transporteuse n'est
pas synchrone avec la
bande d'étanchéité

La bande transporteuse
n'est pas tendue.

1. Serrez correctement les
chaines de I'arbre du rouleau
d'entrainement (arbre avant)
et de l'arbre intermédiaire.
2. Régler correctement la
bande transporteuse.
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Questo manuale di istruzioni & stato tradotto con la traduzione
A automatica. Ci sforziamo costantemente di fornire una traduzione
accurata. Tuttavia, nessuna traduzione automatica & perfetta, né
intende sostituire la traduzione umana. Il manuale di istruzioni
ufficiale & nella versione inglese. Eventuali discrepanze o differenze
create dalla traduzione non sono vincolanti e non hanno alcun effetto
legale ai fini della conformita o dell'esecuzione. In caso di domande
relative all'accuratezza delle informazioni contenute nel manuale di
istruzioni, consultare la versione inglese dei contenuti, in quanto

questa e la versione ufficiale.

Dati tecnici

del parametro del parametro
descrizione valore

Nome del prodotto Macchina sigillatrice continua
Modello Modello MSW-CSMH-100
Tensione nominale [V] /
Frequenza [Hz] 230/50
Potenza nominale [W] 500
Intervallo di temperatura [°C] 0-300

Dimensioni [Larghezza x

Profondita x Altezza; mm] Dimensioni: 820x500x300

Peso [kg] 18,7

1. Scopo del prodotto:

Questo prodotto & progettato per la sigillatura di pellicole in plastica e la
produzione di sacchetti. Trova ampia applicazione in settori quali alimentare,
farmaceutico, chimico, dei prodotti di uso quotidiano, dei semi e altro ancora.
Rappresenta la soluzione di sigillatura ideale per il confezionamento di lotti di
prodotti in fabbriche, negozi e ambienti simili.



2. Note di sicurezza:

Alimentazione elettrica:

e Per evitare errori, confermare il tipo di alimentazione corretto per la
macchina.

e La macchina utilizza un'alimentazione monofase a tre fili. | fili giallo e
verde sono fili di messa a terra e devono essere collegati a terra in
modo indipendente e sicuro. Non dovrebbero essere rimossi.

Prevenire la pressione sulle linee elettriche:

e Evitare di esercitare pressione sui cavi elettrici e riporli ordinatamente
guando non vengono utilizzati.

Sicurezza elettrica:

e Unavolta accesa la corrente, evitare di toccare alcun apparecchio
elettrico.

e Per evitare lesioni, non toccare le parti mobili mentre la macchina & in
funzione.

e Evitare il contatto con il blocco riscaldante durante il funzionamento
per evitare ustioni.

Condizioni operative:

¢ Non utilizzare la macchina in ambienti corrosivi o umidi.

Avviso di modifica:

e Non modificare alcuna parte della macchina senza la dovuta
autorizzazione.

Pulizia e manutenzione:

e Mantenere la macchina pulita sia all'interno che all'esterno.
Rimuovere regolarmente eventuali detriti o particelle dal nastro
sigillante.

Spegnimento quando non in uso:

e Spegnere la macchina quando non la si utilizza.

Riferimento manuale:

e Conservare il manuale utente a portata di mano per riferimenti futuri.

3. Caratteristiche delle prestazioni:

Controllo elettronico costante della temperatura:

e La macchina utilizza un dispositivo elettronico di controllo costante
della temperatura e un meccanismo di azionamento con regolazione
continua.
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e Eingrado disigillare sacchetti di pellicola di plastica realizzati con
materiali diversi e pud essere utilizzato con diverse linee di flusso di
imballaggio senza limiti di lunghezza di saldatura.

e La macchina € nota per la sua elevata efficienza di saldatura continua,
la qualita affidabile della saldatura, la struttura ragionevole e il
funzionamento pratico.

4. Struttura principale e principio di
funzionamento
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Piattaforma di trasporto

Ruota anteriore del nastro trasportatore
Nastro trasportatore

Supporto fisso

Supporto scorrevole

Copertura di protezione

Manopola di regolazione della rotella zigrinata
Alloggiamento

Interruttore dell'aria

. Interruttore di controllo

. Ingresso di alimentazione
. Pomello di fissaggio

. Tavolo da lavoro

Manopola di regolazione del nastro trasportatore

. Dado di serraggio
. Manopola di fissaggio orizzontale della piattaforma di trasporto
. Telaio della macchina

. Albero verticale

. Gruppo giunto universale



20. Gruppo ingranaggi conici

Quando si accende I'alimentazione, I'elemento riscaldante elettrico genera calore,
provocando un rapido aumento della temperatura dei blocchi riscaldanti superiore e
inferiore. Regolare il regolatore di temperatura sul valore desiderato e il regolatore di
velocita sulla velocita desiderata.

Il sacchetto di plastica da sigillare viene trasportato dal nastro trasportatore al centro
dei nastri di sigillatura superiore e inferiore in movimento. Il sacchetto viene poi
trasportato nella zona di riscaldamento dove viene bloccato mediante i nastri di
tenuta superiore e inferiore. La pellicola di plastica viene pressata dalla ruota di
pressatura e, dopo essere stata riscaldata e ammorbidita, viene unita.

Dopo essere stata serrata con i nastri di tenuta, la parte sigillata del sacchetto di
plastica viene inviata all'area di raffreddamento per essere raffreddata e modellata. La
rotella zigrinata fa rotolare la parte sigillata del sacchetto di plastica formando strisce
0 curve sovrapposte.

Il componente di azionamento della macchina sigillatrice e azionato da un motore che
sincronizza il funzionamento del nastro sigillante, del nastro guida e del nastro
trasportatore tramite ingranaggi.

5. Utilizzare il metodo
Pannello di controllo della scatola

POWER

HEATER

£ SN =

RYT2ZN-P

TEMPERATURE

A Pulsante di emergenza
B Interruttore di alimentazione
C Interruttore del riscaldamento
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D Interruttore della ventola
E Regolazione della velocita
F Regolazione della temperatura di

saldatura a caldo

Preparativi, regolazioni e controlli prima dell'uso

La macchina e dotata di una spina a tre poli con messa a terra
dell'alloggiamento. Per garantire un funzionamento sicuro, assicurarsi che
durante l'uso sia presente una corretta messa a terra.

Quando si utilizza la macchina per la prima volta o dopo un lungo periodo di
inattivita, I'elemento riscaldante elettrico potrebbe aver assorbito umidita. In
questo caso, preriscaldare la macchina a bassa temperatura per alcuni minuti
prima di riprendere il normale funzionamento.

Regolare l'altezza e la posizione della piattaforma di trasporto in base alle
esigenze di imballaggio.

Regolare la posizione dell'ingresso di alimentazione in base alle dimensioni del
contorno della linea di saldatura e dell'apertura del sacchetto.

Regolazione del blocco di regolazione della puleggia condotta

1 Sedile della ruota motrice
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2 Sedile puleggia condotta
3/4 Vite diregolazione
5 Molla

Procedure di avviamento:

1.

Accensione : accendere |'alimentazione e premere l'interruttore di avvio.
La spia si accendera. Regolare la velocita utilizzando il pulsante di
regolazione della velocita. Tutti i componenti di guida funzioneranno in
modo sincronizzato.

Regolazione della rotella zigrinata : regolare con precisione la manopola
della rotella zigrinata per regolare la pressione sulla rotella zigrinata. Una
volta regolata correttamente la pressione, serrare la vite di finecorsa.
Interruttore di riscaldamento : accendere il riscaldamento e la luce verde
del regolatore elettronico della temperatura si accendera. Regolare la
temperatura del regolatore in base al materiale e allo spessore del
sacchetto di imballaggio. Iniziare a funzionare a bassa velocita durante il
preriscaldamento.

Ventola di raffreddamento : a seconda del materiale e dello spessore del
sacchetto di plastica, decidere se & necessario attivare la ventola per il
raffreddamento.

Processo di sigillatura : regolare l'ingresso di alimentazione e posizionare
I'apertura del sacchetto da sigillare. Quando il nastro sigillante afferra il
sacchetto, questo si sposta automaticamente in avanti. Assicurarsi di non
spingere o bloccare il sacchetto per evitare una sigillatura non corretta o
guasti.

Rimozione delle ostruzioni : se sul nastro sigillante o sul blocco riscaldante
sono presenti materiali sporchi, arrestare la macchina e rimuoverli con
attenzione, poiché le alte temperature potrebbero causare ustioni.

Procedure di arresto:

1.

Manopola di regolazione : prima di fermare la macchina, riportare la
manopola di regolazione sullo zero.

Ventola : accende la ventola per raffreddare il sistema. L'indicatore della
temperatura iniziera a scendere.

Nastro sigillante in funzione : mantenere il nastro sigillante in funzione
finché la temperatura non scende sotto i 100°C.



IT

6. Schema elettrico del circuito
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Interruttore automatico

Interruttore di
alimentazione

Interruttore della ventola
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Risoluzione dei problemi

Malfunzionamento

Cause

Risoluzione dei problemi

Il nastro sigillante si
discosta

L'albero della ruota
motrice e quello della
ruota condotta non sono
paralleli.

Regolare le due viti di

regolazione sulla sede della
ruota motrice per accertarsi
che non vi siano deviazioni.

Il nastro sigillante si
rompe facilmente

1. Il nastro sigillante &
troppo stretto.

2. ll nastro sigillante si
discosta.

3. ll nastro sigillante
presenta delle pieghe.
4. La superficie di tenuta e
incrostata di pellicola o
altre impurita.

5. ll nastro sigillante si
brucia facilmente.

1. Regolare la vite di
regolazione verticale sulla
sede della ruota motrice per
garantire la corretta tensione
del nastro di tenuta.

2. Vedere la voce sopra.

3. La piega del nastro sigillante
deve essere rimossa.

4. Rimuovere gli elementi
attaccati alla superficie del
nastro sigillante.

5. L'intervallo tra i blocchi
riscaldanti & troppo breve o la
temperatura e troppo alta.

La zigrinatura non e
chiara

1. La zigrinatrice si usura.
2. La molla di pressione
della sede della rotella
zigrinata non é serrata.

1. Sostituire la rotella
zigrinata.

2. Regolare la molla di
pressione della sede della
rotella zigrinata.

Durante il trasporto, il
nastro sigillante
incontra resistenza.

La distanza tra le piastre
riscaldanti o quelle
raffreddanti e troppo
piccola oppure I'attrito &
troppo elevato.

L'intervallo tra le schede
riscaldanti o quelle
raffreddanti deve essere
appropriato, in modo che
I'intervallo tra i due nastri di
tenuta sia circa lo spessore di
uno strato di sacchetto di
imballaggio, per garantire la
tenuta salda e la chiarezza
della zigrinatura senza
prolungare troppo le due
estremita della parte di
tenuta.
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Quando il sacco di
imballaggio si sposta
verso la ruota di
pressatura centrale o
la ruota zigrinata, si
verifica un bloccaggio
o un rotolamento nella
ruota.

La pressione della rotella
di pressione centrale o
della rotella zigrinata &
troppo alta.

1. La pressione della rotella di
pressatura centrale o della
rotella zigrinatrice deve essere
adeguata, in modo che
I'intervallo tra i due nastri di
tenuta sia circa lo spessore di
uno strato di sacchetto di
imballaggio per garantire la
tenuta salda e la chiarezza
della zigrinatura senza
prolungare troppo le due
estremita della parte di
tenuta.

2. Una volta completata la
regolazione dell'intervallo,
regolare la vite di finecorsa.

Il nastro trasportatore
devia

L'albero del rullo motore e
I'albero del rullo
intermedio non sono
paralleli.

Regolare le due viti di
regolazione dell'albero del
rullo azionato (albero
anteriore) sulla piattaforma di
trasporto.

Il nastro trasportatore
non é sincronizzato
con il nastro di tenuta

Il nastro trasportatore non
e teso.

1. Tendere correttamente le
catene dell'albero del rullo
motore (albero anteriore) e
dell'albero centrale.

2. Regolare correttamente il
nastro trasportatore.
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Este manual de instrucciones ha sido traducido automaticamente. Nos

A esforzamos constantemente por ofrecer una traduccidn precisa. Sin
embargo, ninguna traduccidon automadtica es perfecta. Tampoco
pretende sustituir a la traduccién realizada por un ser humano. El
manual de instrucciones oficial es la version inglesa. Cualquier
discrepancia o diferencia en la traduccidon no es vinculante ni tiene
ningln efecto legal a efectos de cumplimiento o ejecucion. En caso de
duda sobre la exactitud de la informacidn incluida en las instrucciones
de uso, consulte la versidn inglesa de estos contenidos, ya que esta es
la versidn oficial.

Caracteristicas técnicas

del parametro del parametro
descripcion valor

Nombre del producto Maquina de sellado continuo
Modelo Trabajo Social-CSMH-100
Voltaje nominal [V] /
Frecuencia [Hz] 230/50
Potencia nominal [W] 500
Rango de temperatura [°C] 0-300
Dlmenspnes [anchura x 820 x 500 x 300
profundidad x altura; mm]
Peso [kg] 18,7

1. Proposito del producto:

Este producto esta disefiado para sellar peliculas plasticas y fabricar bolsas. Es
ampliamente aplicable en industrias como la alimentaria, farmacéutica,
quimica, productos de uso diario, semillas y mas. Sirve como una solucién de
sellado ideal para el envasado de productos por lotes en fabricas, tiendas y
entornos similares.
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2. Notas de seguridad:

Fuente de alimentacion:

e Confirme el tipo de fuente de alimentacidn correcto para la maquina
para evitar errores.

e La maquina utiliza una alimentacion monofasica de tres cables. Los
cables amarillo y verde son cables de conexion a tierra y deben
conectarse a tierra de forma independiente y segura. No deben
eliminarse.

Prevenir la presion sobre las lineas eléctricas:

e Evite ejercer presién sobre los cables eléctricos y guardelos de forma
ordenada cuando no los utilice.

Seguridad eléctrica:

e Unavez encendida la alimentacion, evite tocar cualquier dispositivo
eléctrico.

¢ No toque ninguna pieza mévil mientras la maquina esté en
funcionamiento para evitar lesiones.

e Evite el contacto con el bloque calefactor durante el funcionamiento
para evitar quemaduras.

Condiciones de funcionamiento:

e No utilice la maquina en ambientes corrosivos o himedos.

Advertencia de modificacion:

e No cambie ninguna pieza de la maquina sin la debida autorizacion.

Limpieza y mantenimiento:

e Mantenga la maquina limpia tanto por dentro como por fuera. Retire
periddicamente cualquier residuo o particula de la cinta de sellado.

Apagar cuando no esté en uso:

e Apague la maquina cuando no esté en uso.

Referencia manual:

e Mantenga el manual del usuario a mano para futuras consultas.

3. Caracteristicas de rendimiento:

Control electrénico de temperatura constante:

e La maquina utiliza un dispositivo electrénico de control de
temperatura constante y un mecanismo de accionamiento de ajuste
continuo.



ES

e Escapaz de sellar bolsas de pelicula plastica hechas de diversos
materiales y se puede utilizar con varias lineas de flujo de envasado
sin limite en la longitud de sellado.

e La maquina es conocida por su alta eficiencia de sellado continuo,
calidad de sellado confiable, estructura razonable y operacion
conveniente.

4. Estructura principal y principio de
funcionamiento
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Plataforma transportadora

Rueda delantera de cinta transportadora
Cinta transportadora

Soporte fijo

Soporte deslizante

Cubierta de proteccion

Perilla de ajuste de rueda moleteada
Alojamiento

Interruptor de aire

. Interruptor de control

. Entrada de alimentacidn

. Perilla de fijacion

. Mesa de trabajo

. Perilla de ajuste de la cinta transportadora
. Tuerca de apriete

. Perilla de fijacion horizontal de la plataforma transportadora
. Bastidor de la maquina

. Eje vertical

. Conjunto de junta universal
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20. Conjunto de engranajes conicos

Cuando se enciende la energia, el elemento calefactor eléctrico genera calor, lo que
hace que la temperatura de los bloques calefactores superior e inferior aumente
rapidamente. Ajuste el controlador de temperatura al valor requerido y el control de
ajuste de velocidad a la velocidad deseada.

La bolsa de plastico a sellar es transportada por la cinta transportadora hasta el centro
de las cintas de sellado superior e inferior en funcionamiento. A continuacion, la bolsa
se transporta a la zona de calentamiento, donde queda sujetada por las cintas de
sellado superior e inferior. La pelicula de plastico se presiona mediante la rueda de
presidn y se une después de calentarse y ablandarse.

Bajo la sujecidn de las cintas de sellado, la porcidn sellada de la bolsa de plastico se
envia al drea de enfriamiento para enfriarse y darle forma. La rueda moleteadora hace
rodar la parte sellada de la bolsa de plastico para formar rayas o curvas superpuestas.

El componente impulsor de la maquina selladora es accionado por un motor, que
sincroniza el funcionamiento de la cinta selladora, la cinta guia y la cinta
transportadora a través de engranajes.

5. Método de uso

Panel de caja de control

POWER HEATER

L =N =%

RYT2-ZNP

TEMPERATURE

Seta de emergencia

Interruptor de encendido
Interruptor de calefaccion
Interruptor del ventilador

A
B
C
D
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E Ajuste de velocidad
F Ajuste de temperatura de sellado en
caliente

Preparaciones, ajustes y comprobaciones antes del uso

La maquina esta equipada con un enchufe de tres clavijas con conexion a
tierra de la carcasa. Asegurese de que exista una conexion a tierra adecuada
durante el uso para garantizar un funcionamiento seguro.

Al utilizar la maquina por primera vez o después de que haya estado inactiva
durante un periodo prolongado, es posible que el elemento calefactor
eléctrico haya absorbido humedad. En este caso, precaliente la maquina a
baja temperatura durante varios minutos antes de iniciar las operaciones
normales.

Ajuste la altura y la posicion de la plataforma de transporte para satisfacer los
requisitos de embalaje.

Ajuste la posicion de entrada de alimentacion de acuerdo con las dimensiones
del contorno de la linea de sellado y la abertura de la bolsa.

Ajuste del bloque de ajuste de la polea impulsada

1 Asiento de rueda motriz
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2 Asiento de polea accionada
3/4 Tornillo de ajuste
5 Muelle

Procedimientos de inicio:

1.

Encendido : Encienda el dispositivo y presione el interruptor de inicio. La
ldmpara indicadora se encendera. Ajuste la velocidad utilizando el botén
de ajuste de velocidad. Todas las partes motrices funcionaran
sincrénicamente.

Ajuste de la rueda moleteadora : ajuste con precision la perilla de la rueda
moleteadora para ajustar la presion sobre la rueda moleteadora. Una vez
que la presidn esté correctamente ajustada, apriete el tornillo de limite.
Interruptor de calefaccion : encienda la calefaccién y se encendera la luz
verde del controlador de temperatura electrénico. Ajuste la temperatura
del controlador segun el material y el grosor de la bolsa de embalaje.
Comience con el funcionamiento a baja velocidad durante el
precalentamiento.

Ventilador de enfriamiento : Dependiendo del material y el grosor de la
bolsa de plastico, decida si es necesario activar el ventilador para enfriar.
Proceso de sellado : Ajuste la entrada de alimentacién y posicione la
abertura de la bolsa a sellar. Cuando la cinta de sellado agarre la bolsa,
ésta se movera hacia adelante automaticamente. Asegurese de no
empujar ni bloquear la bolsa para evitar un sellado inadecuado o fallas.
Eliminacidn de obstrucciones : si hay materiales sucios en la cinta de
sellado o en el bloque calefactor, detenga la maquina y retirelos con
cuidado, ya que las altas temperaturas pueden provocar quemaduras.

Procedimientos de detencion:

1.

Perilla de ajuste : antes de detener la maquina, primero gire la perilla de
ajuste a cero.

Ventilador : encienda el ventilador para enfriar el sistema. El indicador de
temperatura comenzara a bajar.

Cinta de sellado en funcionamiento : Mantenga la cinta de sellado en
funcionamiento hasta que la temperatura descienda por debajo de los 100
°C.
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6. Diagrama de circuito eléctrico
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Resolucion de problemas

Funcionamiento
defectuoso

Causas

Resolucién de problemas

La cinta de sellado se
desvia

El eje de la rueda motrizy
el eje de la rueda
impulsada no son
paralelos.

Ajuste los dos tornillos de
ajuste en el asiento de la
rueda motriz para asegurarse
de que no haya ninguna
desviacion.

La cinta de sellado se
rompe facilmente.

1. La cinta de sellado esta
demasiado apretada.

2. La cinta de sellado se
desvia.

3. Lacinta de sellado tiene
pliegues.

4. La cara de sellado esta
atascada con pelicula u
otras cosas sucias en la
superficie.

5. La cinta de sellado se
quema facilmente.

1. Ajuste el tornillo de ajuste
vertical en el asiento de la
rueda motriz para asegurarse
de que la cinta de sellado esté
tensada con la tensidn
adecuada.

2. Véase el punto anterior.

3. Se debe eliminar el pliegue
de la cinta de sellado.

4. Retire los elementos
pegados a la superficie de la
cinta de sellado.

5. El intervalo entre los
bloques de calentamiento es
demasiado pequefio o la
temperatura es demasiado
alta.

El moleteado no esta
claro

1. La rueda moleteada se
desgasta.

2. El resorte de presion
del asiento de la rueda
moleteada no estd
apretado.

1. Reemplace la rueda
moleteadora.

2. Ajuste el resorte de presiéon
del asiento de la rueda
moleteada.

Durante el transporte,
la cinta de sellado
encuentra resistencia.

El intervalo entre las
placas de calentamiento o
las placas de enfriamiento
es demasiado pequefio o
la friccion es demasiado
alta.

El intervalo entre las placas de
calentamiento o las placas de
enfriamiento debe ser
adecuado, de modo que el
intervalo entre las dos cintas
de sellado sea
aproximadamente del espesor
de una capa de bolsa de
embalaje para garantizar la
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firmeza del sellado y la
claridad del moleteado sin
prolongar demasiado los dos
extremos de la parte de
sellado.

Cuando la bolsa de
embalaje se mueve
hacia la rueda de
presion central o la
rueda moleteadora, se
produce un bloqueo o
rodamiento hacia la
rueda.

La presion de la rueda de
presién central o de la
rueda moleteadora es
demasiado alta.

1. La presién de la rueda de
presién central o rueda
moleteadora debe ser
adecuada, de modo que el
intervalo entre las dos cintas
de sellado sea
aproximadamente el espesor
de una capa de bolsa de
embalaje para asegurar la
firmeza del sellado y la
claridad del moleteado sin
prolongar demasiado los dos
extremos de la parte de
sellado.

2. Una vez finalizado el ajuste
del intervalo, ajuste el tornillo
de limite.

La cinta
transportadora se
desvia

El eje del rodillo impulsor
y el eje del rodillo
intermedio no son
paralelos.

Ajuste los dos tornillos de
ajuste del eje del rodillo
impulsor (eje delantero) en la
plataforma de transporte.

La cinta
transportadora no esta
sincronizada con la
cinta de sellado.

La cinta transportadora no
estd tensada.

1. Apriete adecuadamente las
cadenas del eje del rodillo
impulsor (eje delantero) y del
eje intermedio.

2. Ajuste correctamente la
cinta transportadora.
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Kérjik, vegye figyelembe, hogy ez a haszndlati Utmutatd gépi
A forditdssal készilt. Arra toreksziink, hogy a forditasok a lehet6
legpontosabbak legyenek, azonban egyetlen gépi forditds sem
tokéletes, és nem is célja, hogy helyettesitse az emberi forditast. A
hivatalos hasznalati utmutatd az angol nyelv(i valtozat. A forditasban
keletkezett eltérések vagy kilonbségek nem kotelezd érvényliek, és
nincs jogi hatasuk a megfelel6ség vagy a végrehajtas szempontjabdl. Ha
barmilyen kérdés meril fel a haszndlati utmutatdban szereplé
informacidok pontossagaval kapcsolatban, kérjik, hivatkozzon ezen
tartalmak angol nyelvii valtozatara, amely a hivatalos valtozat.

MUszaki adatok

Paraméterek Paraméterek
leiras érték

Preciziés mérleg Folyamatos tomitégép
Modell MSW-CSMH-100
Névleges fesziiltség [V ~] /
Frekvencia [Hz] 230/50
Névleges teljesitmény [W] 500
Hémérséklet-tartomany [°C] 0-300
Méretek (lSzeIesseg x mélység 820 x 500 x 300
X magassag) [mm]
Suly [kg] 18,7

1. A termék célja:

Ezt a terméket mlianyag féliazarashoz és zacskdkészitéshez tervezték. Széles
korben alkalmazhaté az olyan ipardgakban, mint az élelmiszeripar, a
gyogyszeripar, a vegyipar, a napi termékek, a vetémagok és igy tovabb. Idealis
lezarasi megoldasként szolgdl a tételes termékcsomagolashoz gyarakban,
Uzletekben és hasonld kdrnyezetekben.
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2. Biztonsagi megjegyzések:

Tapegység:

e A hibak elkertilése érdekében gy6z6djon meg a gép megfeleld
tapellatasanak tipusarél.

e A gép egyfazisu, haromvezetékes dramot hasznal. A sarga és a zold
vezeték foldel6 vezeték, amelyeket egymastol figgetlenil és
biztonsagosan kell foldelni. Ezeket nem szabad eltavolitani.

A tavvezetékekre gyakorolt nyomds megelGzése:

e Kerilje el, hogy nyomast gyakoroljon a villanyvezetékekre, és
rendezetten tdrolja 6ket, amikor nem hasznalja 6ket.

Elektromos biztonsag:

e A bekapcsolas utan ne érintsen meg semmilyen elektromos eszkozt.

e Asériilések elkeriilése érdekében ne érintsen meg semmilyen mozgé
alkatrészt a gép mikodése kozben.

o Az égésisériilések elkeriilése érdekében miikodés kozben keriilje a
flit6blokkal valo érintkezést.

Miikodési feltételek:

e Ne haszndlja a gépet korroziv vagy nedves kornyezetben.

Mddositas figyelmeztetés:

e Ne vdltoztassa meg a gép egyetlen alkatrészét sem megfelel6
engedély nélkdl.

Tisztitas és karbantartas:

e Tartsa tisztan a gépet kiviil és belil egyarant. Rendszeresen tavolitsa
el a tomit6szalagrél a tormeléket vagy részecskéket.

Kikapcsolas hasznalaton kiviil:

e Kapcsolja ki a gépet, ha nem hasznalja.

Kézikdnyvhivatkozas:

e Tartsa kéznél a hasznalati Utmutatét a késébbi hasznélathoz.

3. Teljesitményjellemz6k:

Elektronikus allandé h6mérséklet-szabalyozas:

o A gép elektronikus allandé hémérséklet-szabdlyozd berendezést és
fokozatmentes beallitasi hajtdmivet hasznal.

e Kilonb6z6 anyagokbdl késziilt mlanyag fdliatasakok lezdrasara
alkalmas, és kiilonb6z6 csomagoldanyag-folydsorokkal hasznalhato, a
lezarasi hossz korldtozasa nélkal.
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e Agépismert a magas folyamatos tomitési hatékonysagardl,
megbizhatd tomitési minGségérdl, ésszerl szerkezetérdl és kényelmes
mUkodésérdl.

4. FO szerkezet és mikodési elv
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Szallitd platform

Szallitdszalag els6 kerék
Szallitészalag

Rogzitett tamogatas
Csuszotamasz

Védelmi fedezet

Kormanyzott kerékbedllité gomb
Lakhatas

Leveg6 kapcsold

. Vezérl6 kapcsold

. Betapldlasi bemenet

. Rogzit6 gomb

. Munkaasztal

. Széllitészalag allitogomb

. Meghuzott anya

. Szallitd platform vizszintes rogzitégomb
. Gépkeret

. Flggbleges tengely

. Kardancsuklo szerelvény
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20. Ferde fogaskerék szerelvény

A késziilék bekapcsoldsakor az elektromos fit6elem hét termel, ami a felsé és alsé
fitdblokkok hémérsékletének gyors emelkedését okozza. Allitsa a hémérséklet-
szabalyozét a kivant értékre, a fordulatszam-szabalyozot pedig a kivant
fordulatszamra.

A lezarandé miianyag zacskot a szallitdszalag a futo felsd és alsé zardszalagok
kozepére szallitja. A zsakot ezutan a flitGteriletre szallitjak, ahol a felsé és az alsd
zardszalagok 6sszeszoritjak. A mlianyag féliat a préskerék préseli 6ssze, majd
melegités és lagyitas utan osszeforrasztja.

A zdardszalagok szoritdsa alatt a miianyag zacské lezart része a h(itGtérbe kerul hiitésre
és formazasra. A blitykos kerék a miianyag zacské lezart részét csikok vagy egymast
atfedd gorbék kialakitasara gorgeti.

A tomit6gép hajtéelemét egy motor hajtja, amely fogaskerekeken keresztiil
szinkronizalja a tomitGszalag, a vezetGszalag és a szallitdszalag miikodését.

5. Mddszer hasznalata
Vezérl6doboz panel

POWER HEATER

=

RYT2ZN-P @

TEMPERATURE

Vészgomb

Halodzati kapcsold

Fltéskapcsold

Ventilator kapcsold

Sebesség beallitasa

Melegzarasi hémérséklet beallitasa

mTMm OO W >
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El6készuletek, beallitasok és ellen6rzések hasznalat el6tt

e A gép harompdlusu dugdval van felszerelve, hazi foldeléssel. A biztonsagos
mUikodés érdekében a hasznalat soran gondoskodjon a megfeleld foldelésrél.

e Akészilék els6 hasznalatakor vagy hosszabb ideig tarté hasznalaton kivili
hasznalat utan el6fordulhat, hogy az elektromos flit6elem nedvességet szivott
magaba. Ebben az esetben a normal mikddés megkezdése el6tt néhany
percig alacsony h6mérsékleten melegitse el6 a gépet.

o Allitsa be a szallit6 platform magassagat és helyzetét a csomagolasi
kovetelményeknek megfelelGen.

e Allitsa be az adagoldnyilas helyzetét a zarévonal és a zsaknyilas kérvonalanak
méreteinek megfeleléen.

A hajtott szijtarcsa allitéblokkjanak beallitasa

1 Meghajtott kerék (ilés

2 Meghajtott csigahajtému-ilés
3/4  Bedllitdcsavar

5 Rugd

Inditasi eljarasok:



HU

Bekapcsolas: Kapcsolja be a késziiléket, és nyomja meg az inditokapcsolét.
A jelz8lampa kigyullad. Allitsa be a sebességet a sebességbeallité gombbal.
Az Osszes hajto alkatrész szinkronban fog futni.

Kormanykerék bedllitasa: Finomhangolja a bitykdskerék gombjat a
butykoskerék nyomasdnak beallitdsahoz. Miutdn a nyomast megfeleléen
bedllitotta, rogzitse a végallascsavart.

Flitéskapcsold: Kapcsolja be a f(itést, és az elektronikus h6mérséklet-
szabélyozé z6ld fénye kigyullad. Allitsa be a szabalyozé h6mérsékletét a
csomagoldzsak anyaga és vastagsaga alapjan. Az el6melegités soran
alacsony fordulatszamon kezdjen.

Hit6éventilator: A mlanyag zsdk anyagatdl és vastagsagatdl figgben
dontse el, hogy sziikséges-e a ventilator bekapcsoldsa a h(itéshez.
Toémitési folyamat: Allitsa be az adagoldnyilast, és helyezze a lezdrandé
zsaknyilast. Amikor a zardszalag megragadja a zsakot, az automatikusan
elére mozog. Ugyeljen arra, hogy ne nyomja vagy blokkolja a zsdkot a
helytelen lezaras vagy a hibak elkerllése érdekében.

Akadalyok eltavolitasa: Ha a tomit6szalagon vagy a f(itéblokkon piszkos
anyagok vannak, allitsa le a gépet, és dvatosan tavolitsa el azokat, mivel a
magas h6mérséklet égési sériiléseket okozhat.

Megallitasi eljarasok:

1.

Beallitégomb: A gép ledllitasa el6tt el6szor forditsa vissza a beallitdgombot
nullara.

Ventilator: Kapcsolja be a ventilatort a rendszer h(itéséhez. A
hémérsékletmutatoé csokkenni kezd.

TomitGszalag futas: Tartsa a tomit6észalagot addig, amig a h6mérséklet 100
°C ald nem csokken.
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6. Elektromos kapcsolasi rajz

K1 K3 ’
L=< s THC
N O e
= |
\ K2 IH_E TC
PEC— |
= W1
= e
' 8 @ ® HMD)
I 1 o O @ 4 w
! 2 ¢ o 3
B1
QF Megszakito THC Hémérséklet ellenbrzése
K1 Haldzati kapcsold TC Termikus par
K2 Ventiladtor kapcsolé HE Flit6cs6
K3 Hdszigeteld kapcsold wi Potentiométer
MD  DC motor Bl Nagy sebességli tabla

FAN

Axialis aramlasu ventilator
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Hibaelharitas

Uzemzavar

Okok

Hibaelharitas

A tomitGszalag eltér

A hajto keréktengely és a
hajtott keréktengely nem
parhuzamos.

Allitsa be a meghajtott kerék
Ulésén lévé két allitdcsavart,
hogy ne legyen eltérés.

A témitGszalag
konnyen torik

1. A tomit6szalag tul
SZOros.

2. A témitGszalag eltér.

3. A pecsételGszalag
gylrddésekkel.

4. A tomitéfellleten film
vagy mas szennyez8dés
van a fellleten.

5. A toémitGszalag kdnnyen
megég.

1. Allitsa be a fuggé6leges
allitdcsavart a meghajtott
kerék (ilésén, hogy a
tomitGszalagot megfelel6
szorossaggal feszitse meg.

2. Lasd a fenti pontot.

3. A tomit6szalag gylir6dését
el kell tavolitani.

4. Tavolitsa el a tomit6szalag
fellletére tapadd dolgokat.
5. A fit6blokkok kozotti id6koz
tul kicsi, vagy a h6mérséklet
tul magas.

A bltykolés nem
egyértelm(

1. A biitykos kerék
elhasznalodik.

2. A butykoskerék
Glésének nyomdrugodja
nincs megfeszitve.

1. Cserélje ki a butykos
kereket.

2. Allitsa be a buitykoskerék
Glésének nyomodrugdjat.

A szallitas soran a
toémitdszalag
ellenallasba utkozik.

A f(it6lapok vagy
hit6lapok kozotti id6koz
tul kicsi, vagy a surlédas
tul nagy.

A f(it6lapok vagy hiit6lapok
kozotti id6kdznek
megfelel6nek kell lennie, hogy
a két tomit6szalag kozotti
id6koz korilbelil egy réteg
csomagoldzsak vastagsaganak
feleljen meg, hogy biztositsa a
tomités szilardsagat és a
bltykos tisztasagot anélkiil,
hogy a tomité rész két vége
tulsagosan megnyulna.
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Amikor a
csomagoldzsak a
kozépsé
nyomokerékhez vagy a
bitykos kerékhez
mozog, el6fordulhat,
hogy a kerék
blokkolédik vagy
gordil a kerékbe.

A kozépsé nyomaokerék
vagy a bltykos kerék
nyomasa tul nagy.

1. A k6zéps6 nyomokerék vagy
a blitykos kerék nyomasanak
megfelelGnek kell lennie, hogy
a két tomit&szalag kozotti
tavolsag korilbelil egy réteg
csomagoldzsak vastagsaga
legyen, hogy biztositsa a
tomités szilardsagat és a
bltykos tisztasagot anélkiil,
hogy a tomitG rész két vége
tulsdgosan megnyulna.

2. Az intervallumbeidllitas
befejezése utan dllitsa be a
végdllascsavart.

A szallitoszalag eltér

A hajtogorgé tengely és a
kozépsb gorgd tengelye
nem parhuzamos.

Allitsa be a meghajtott
gorgGtengely (elsé tengely) két
allitdcsavarjat a
szallitéplatformon.

A szallitészalag nincs
szinkronban a
tomit6szalaggal

A széllitészalag nincs
megfeszitve.

1. Hizza meg megfelelGen a
hajtogorgd tengely (els6
tengely) és a k6zéps6 tengely
l[ancait.

2. Allitsa be megfelel6en a
szallitészalagot.




DA

Bemaerk at denne brugervejledning er maskinoversat. Skgnt der er

A blevet gjort en stor arbejdsindsats for at fa oversaettelserne sa pracise
som muligt, er ingen maskineoversattelser perfekte, og er heller ikke
ment som erstatning for en menneskelig overszettelse. Den officielle
brugervejledning er den engelske version. Vi hafter ikke juridisk for
misforstaelser som fglge af maskinelle fejloversaettelser Safremt der
opstar tvivl om meningen, henviser vi til den engelske brugsanvisning
da dette er den officielle version.

Tekniske data

vaerdi vaerdi

beskrivelse vaerdi
Produktnavn Kontinuerlig forseglingsmaskine
Model MSW-CSMH-100
Nominel spaending [V] /
Frekvens [Hz] 230/50
Nominel effekt[W] 500
Temperaturomrade [°C] 0-300
D|m?n5|oner [Bredde x dybde 820 x 500 x 300
x hgjde; mm]
Veegt [kg] 18,7

1. Produktets formal:

Dette produkt er designet til forsegling af plastfilm og fremstilling af poser.
Den er meget anvendelig i industrier som fgdevarer, lzegemidler, kemikalier,
daglige produkter, frg og meget mere. Den fungerer som en ideel
forseglingslgsning til emballering af batchprodukter i fabrikker, butikker og
lignende miljger.
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2. Sikkerhedsanvisninger:

Strgmforsyning:

e Bekraeft den korrekte strgmforsyningstype til maskinen for at undga
fejl.

e Maskinen bruger enfaset strem med tre ledninger. De gule og grgnne
ledninger er jordledninger og skal jordes uafhaengigt af hinanden og
pa en sikker made. De bgr ikke fjernes.

Undga tryk pa elledninger:

e Undga at laegge pres pa elledninger, og opbevar dem pznt, nar de
ikke er i brug.

Elektrisk sikkerhed:

e Nar der er taendt for stremmen, skal du undga at rgre ved elektriske
apparater.

e Rgrikke ved bevaegelige dele, mens maskinen kgrer, for at undga
skader.

e Undga kontakt med varmeblokken under drift for at undga
forbreendinger.

Driftsbetingelser:

e Brug ikke maskinen i setsende eller fugtige omgivelser.

Advarsel om aendring:

e Der ma ikke ndres pa nogen dele af maskinen uden tilladelse.

Renggring og vedligeholdelse:

e Hold maskinen ren bade indvendigt og udvendigt. Fjern regelmaessigt
snavs eller partikler fra forseglingstapen.

Sluk, nar den ikke er i brug:

e Sluk for maskinen, nar den ikke bruges.

Manuel reference:

e Opbevar brugervejledningen til senere brug.

3. Praestationsfunktioner:

Elektronisk styring af konstant temperatur:

e Maskinen bruger en elektronisk enhed til styring af konstant
temperatur og en trinlgs justeringsmekanisme.

e Den eristand til at forsegle plastfolieposer af forskellige materialer og
kan bruges med forskellige emballageflowlinjer uden begraensning af
forseglingsleengden.
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e Maskinen er kendt for sin hgje kontinuerlige forseglingseffektivitet,
palidelige forseglingskvalitet, fornuftige struktur og praktiske
betjening.

4. Hovedstruktur og arbejdsprincip
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Transportplatform
Transportbandets forhjul
Transportband

Fast stgtte

Glidende stgtte
Beskyttelsesdaekning

Riflet justeringsknap til hjul
Boliger

Luftkontakt

. Kontrolafbryder

. Tilfgrselsindlgb

. Knap til fastggrelse

. Arbejdsbord

. Justeringsknap til transportband

. Tilspaending af mgtrik

. Transportplatformens vandrette fastggrelsesknap
. Maskinens ramme

. Lodret aksel

. Samling af kardanled
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20. Montering af keglehjulsgear

Nar der taendes for stremmen, genererer det elektriske varmeelement varme, hvilket
far temperaturen i den gverste og nederste varmeblok til at stige hurtigt. Indstil
temperaturregulatoren til den gnskede vardi og hastighedsreguleringen til den
gnskede hastighed.

Plastposen, der skal forsegles, transporteres af transportbandet til midten af de
Igbende gvre og nedre forseglingsband. Posen transporteres derefter til
varmeomradet, hvor den fastspaendes af de gvre og nedre forseglingsband. Plastfolien
presses af pressehjulet og limes sammen efter at vaere blevet opvarmet og blgdgjort.

Under fastspaending af forseglingsbandene sendes den forseglede del af plastposen til
ksleomradet til afkgling og formning. Rivehjulet ruller den forseglede del af
plastikposen, sa der dannes striber eller overlappende kurver.

Forseglingsmaskinens drivkomponent drives af en motor, som synkroniserer driften af
forseglingsbandet, fgringsbandet og transportbandet via gear.

5. Brug metode
Kontrolboksens panel

POWER HEATER

=

RYT2ZN-P

TEMPERATURE

Ngdstop

Strgmafbryder

Kontakt til varmelegeme
Ventilatorkontakt

Justering af hastighed

Justering af varmforseglingstemperatur

mTMm OO W >
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Forberedelser, justering og kontrol fgr brug

e Maskinen er udstyret med et trebenet stik med jordforbindelse til huset. Sgrg
for, at der er korrekt jordforbindelse under brug for at garantere sikker drift.

e Nar du bruger maskinen for fgrste gang, eller nar den har vaeret inaktiv i en
lengere periode, kan det elektriske varmeelement have absorberet fugt. | sa
fald skal maskinen forvarmes ved en lav temperatur i flere minutter, fgr
normal drift pabegyndes.

e Juster transportplatformens hgjde og position, sa den opfylder
emballagekravene.

e Juster indfgringspositionen i henhold til konturmalene for forseglingslinjen og
posedbningen.

Justering af den drevne remskives justeringsblok

1 Saede til drivhjul
2 Saede til drivhjul
3/4  Justeringsskrue
5 Fjeder

Startprocedurer:
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Taend: Teend for strgmmen, og tryk pa startknappen. Indikatorlampen vil
lyse. Juster hastigheden med knappen til justering af hastighed. Alle
drivende dele kgrer synkront.

Justering af riflingshjulet: Finjuster rillehjulets knop for at justere trykket
pa rillehjulet. Nar trykket er korrekt justeret, skal du fastggre
graenseskruen.

Kontakt til opvarmning: Teend for varmen, og det grgnne lys pa den
elektroniske temperaturregulator taendes. Juster temperaturen pa
controlleren ud fra materialet og tykkelsen pa pakningsposen. Start med at
kgre ved lav hastighed under forvarmningen.

Kgleventilator: Afhangigt af plastposens materiale og tykkelse skal du
beslutte, om det er ngdvendigt at aktivere ventilatoren til kgling.
Forseglingsproces: Juster tilfgrselsindigbet, og placer den poseabning, der
skal forsegles. Nar forseglingsbandet griber fat i posen, bevaeger den sig
automatisk fremad. Sgrg for ikke at skubbe eller blokere posen for at
forhindre forkert forsegling eller fejl.

Fjernelse af forhindringer: Hvis der er snavsede materialer pd
forseglingstapen eller varmeblokken, skal du stoppe maskinen og fjerne
dem forsigtigt, da hgje temperaturer kan forarsage forbraendinger.

Procedurer for standsning:

1.

Justeringsknap: Fgr du stopper maskinen, skal du fgrst dreje
justeringsknappen tilbage til nul.

Blaeser: Teend for blaeseren for at afkgle systemet. Temperaturviseren
begynder at falde.

Forseglingstape kgrer: Hold forseglingsbandet kgrende, indtil temperaturen
falder til under 100 °C.
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6. Elektrisk kredslgbsdiagram
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Kredslgbsafbryder THC  Temperaturkontrol
Stregmafbryder TC Termisk par
Ventilatorkontakt HE Varmergr
Termisk forseglingskontakt wi Potentiometer
DC-motor Bl Tavle med hgj hastighed
Ventilator med aksial flow
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Probleml@sning

Fejlfunktion

Arsager

Problemlgsning

Forseglingstapen
afviger

Drivhjulsakslen og
drivhjulsakslen er ikke
parallelle.

Juster de to justeringsskruer
pa det drevne hjulsaede for at
sikre, at der ikke er nogen
afvigelse.

Forseglingstapen er let
at bryde

1. Forseglingstapen er for
stram.

2. Forseglingstapen
afviger.

3. Forseglingstapen har
folder.

4. Forseglingsfladen sidder
fast med film eller andre
snavsede ting pa
overfladen.

5. Forseglingstapen
brender let.

1. Juster den lodrette
justeringsskrue pa det drevne
hjulsaede for at sikre, at
teetningsbandet er spaendt
korrekt.

2. Se ovenstaende punkt.

3. Forseglingstape-folden skal
fjernes.

4. Fjern de ting, der sidder fast
pa overfladen af
forseglingstapen.

5. Intervallet mellem
varmeblokkene er for lille,
eller temperaturen er for hgj.

Riflerne er ikke
tydelige

1. Rillehjulet er slidt op.
2. Trykfjederen pa
drejehjulssaedet er ikke
spaendt.

1. Udskift riflingshjulet.
2. Justér trykfjederen pa
drejehjulets saede.

Under transporten
mgder
teetningsbandet
modstand.

Intervallet mellem varme-
og kglepladerne er for lille,
eller friktionen er for hgj.

Intervallet mellem
varmeplader eller kgleplader
skal veere passende, sa
intervallet mellem de to
forseglingsband svarer til
tykkelsen af et lag pakkepose
for at sikre forseglingens
fasthed og riflingens klarhed
uden at forlaenge de to ender
af forseglingsdelen for meget.
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Nar pakkeposen
beveaeger sig til det
midterste pressehjul
eller riflingshjulet, sker
der en blokering eller
rulning ind i hjulet.

Trykket pa det midterste
pressehjul eller
riflingshjulet er for hgjt.

1. Trykket pa det midterste
pressehjul eller riflingshjulet
skal veere korrekt, sa
intervallet mellem de to
forseglingsband er omkring
tykkelsen af et lag pakkepose
for at sikre forseglingsfasthed
og riflingsklarhed uden at
forleenge de to ender af
forseglingsdelen for meget.
2. Nar intervaljusteringen er
faerdig, skal du justere
graenseskruen.

Transportbandet
afviger

Drivrullens aksel og den
midterste rulles aksel er
ikke parallelle.

Juster de to justeringsskruer
pa den drevne rulleaksel
(forreste aksel) pa
transportplatformen.

Transportbandet er
ikke synkront med
forseglingsbandet

Transportbandet er ikke
spandt.

1. Stram kaederne pa
drivrullens aksel (forreste
aksel) og midterste aksel
korrekt.

2. Juster transportbandet
korrekt.
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Tama kayttéopas on kaannetty konekaantdjan avulla. Olemme
pyrkineet  tarjoamaan  mahdollisimman  tarkan  kdannoksen.
Automaattisten kdaannoésten laatu ei kuitenkaan ole taydellinen, eika
sen ole tarkoitus korvata ihmisten tekemid kaanndksia. Virallinen
kdyttdopas on englanninkielinen versio. Kdaannoksessa mahdollisesti
esiintyvat ristiriitaisuudet tai erot viralliseen versioon eivat ole sitovia,
eikda niilla ole oikeudellista vaikutusta ohjeiden noudattamisen tai
taytantoonpanon osalta. Jos jokin kayttdohjeen sisdltamien tietojen
tarkkuuteen liittyva seikka askarruttaa sinua, kadanny kayttoohjeiden

virallisen englanninkielisen version puoleen.

Tekniset tiedot

Parametri Parametri
kuvaus arvo

Tuotteen nimi Jatkuva tiivistyskone
Malli MSW-CSMH-100
Nimellisjannite [V~] / taajuus 230/ 50
[Hz]
Nimellisteho [W] 500
Lampotila-alue [°C] 0-300
Mitat [leveys x syvyys x 820 x 500 x 300
korkeus; mm]
Paino [kg] 18,7

1. Tuotteen kayttotarkoitus:
Tama tuote on suunniteltu muovikalvon sulkemiseen ja pussien

valmistukseen. Se on laajalti sovellettavissa sellaisilla aloilla kuin elintarvike,
ladkkeet, kemikaalit, paivittdiset tuotteet, siemenet ja monet muut. Se toimii
ihanteellisena tiivistysratkaisuna erdpakkauksiin tehtaissa, myymaloissa ja

vastaavissa ymparistoissa.
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2. Turvallisuushuomautuksia:

Virtaldhde:

e Varmista virheiden valttamiseksi koneen oikea virtalahdetyyppi.

o Kone kayttaa yksivaiheista kolmijohdinvirtaa. Keltaiset ja vihreat
johdot ovat maadoitusjohtoja ja ne on maadoitettava itsenaisesti ja
turvallisesti. Niita ei pida poistaa.

Estd painetta voimalinjoissa:

e Valta paineistamasta voimalinjoja ja sailyta ne siististi, kun ne eivat ole
kaytossa.

Sahkoturvallisuus:

e Kunvirta on kytketty paalle, valta koskettamasta sahkolaitteita.

e Al koske liikkuviin osiin koneen ollessa kdynnissa loukkaantumisen
valttamiseksi.

e Valta kosketusta lammityslohkoon kayton aikana palovammojen
valttamiseksi.

Kadyttoolosuhteet:

e Al3 kiyta konetta sydvyttivissa tai kosteissa ymparistdissa.

Muutosvaroitus:

e Ali vaihda mitidan koneen osia ilman asianmukaista lupaa.

Puhdistus ja huolto:

e Pida kone puhtaana seka sisalta etta ulkoa. Poista kaikki roskat tai
hiukkaset tiivistenauhasta saanndllisesti.

Katkaise virta, kun sita ei kayteta:

e Sammuta kone, kun sita ei kayteta.

Manuaalinen viite:

e Pida kayttéopas saatavilla tulevaa tarvetta varten.

3. Suorituskykyominaisuudet:

Elektroninen vakioldmpétilan sdato:

e Kone kayttda elektronista vakiolampotilan sdatolaitetta ja portaatonta
sddatémekanismia.

e Se pystyy sulkemaan eri materiaaleista valmistettuja
muovikalvopusseja ja sitd voidaan kayttaa erilaisten
pakkausvirtauslinjojen kanssa ilman sulkemispituutta.
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e Kone tunnetaan korkeasta jatkuvasta tiivistystehokkuudestaan,
luotettavasta tiivistyslaadustaan, kohtuullisesta rakenteestaan ja
katevasta toiminnastaan.

4. Paarakenne ja toimintaperiaate
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Kuljetusalusta

Kuljetinhihnan etupyora
Kuljetinhihna

Kiinted tuki

Liukuva tuki

Suojakansi

Pyoritetty py6ran saaténuppi
Asuminen

IImakytkin

. Ohjauskytkin
. Syottdaukko
. Kiinnitysnuppi
. Ty6poyta

Kuljetinhihnan saaténuppi

. Kiristysmutteri

. Kuljetustason vaakasuora kiinnitysnuppi
. Koneen runko

. Pystysuora akseli

. Yleisnivelkokoonpano

—————— 38} ——————
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20. Kartiohammaspyoran kokoonpano

Kun virta kytketaan paalle, sahkdinen lammityselementti tuottaa 1ampoa, jolloin
ylemman ja alemman [ammityslohkon lampé&tila nousee nopeasti. Saada
[ampédtilansaddin haluttuun arvoon ja nopeudensaadin haluttuun nopeuteen.

Suljettava muovipussi kuljetetaan kuljetinhihnalla juoksevan yla- ja alatiivistenauhan
keskelle. Pussi kuljetetaan sitten lammitysalueelle, jossa se puristetaan ylemmalla ja
alemmalla tiivistenauhalla. Muovikalvo puristetaan puristuspyoralla ja liimataan
yhteen kuumentamisen ja pehmentamisen jalkeen.

Tiivisteteippien kiinnityksen alla muovipussin suljettu osa lahetetdan jaahdytysalueelle
jaahdytysta ja muotoilua varten. Pyéllyspyora pyorittdd muovipussin suljettua osaa
muodostaen raitoja tai paallekkaisia kayria.

Tiivistyskoneen kdyttékomponentti saa voimansa moottorista, joka synkronoi
tiivistenauhan, ohjausnauhan ja kuljetinhihnan toiminnan hammaspyérien kautta.

5. Kaytd menetelmaa
Ohjauslaatikon paneeli

b _— -
[/
A POWER HEATER FAN

e

RYT2ZN-P @

TEMPERATURE

Hatdpainike

Virtakytkin

Lammittimen kytkin

Tuulettimen kytkin

Nopeuden sdato

Kuumasaumauksen lampaétilan saato

mTMm QOO w>
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Valmistelut, sdadot ja tarkastukset ennen kayttoa

e Kone on varustettu kolminapaisella pistokkeella, jossa on kotelon maadoitus.
Varmista, etta asianmukainen maadoitus on paikallaan kdyton aikana
turvallisen toiminnan takaamiseksi.

e  Kun kaytat konetta ensimmaista kertaa tai sen jalkeen, kun se on ollut
kdyttamattomana pitkaan, sdhkolammityselementti on voinut imea kosteutta.
Esilammita tdssad tapauksessa konetta alhaisessa lampétilassa useita
minuutteja ennen normaalin toiminnan aloittamista.

e  S3ada kuljetusalustan korkeutta ja asentoa pakkausvaatimusten mukaisesti.

e S3ada syottdaukon asentoa tiivistyslinjan ja pussin aukon darimittojen
mukaan.

Kaytettdavan hihnapyoéran saatolohkon saato

1 Vetopyoran istuin
2 Vetava istuin

3/4  Saatoruuvi

5 Jousi

Aloitustoimenpiteet:
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Virta paille : Kytke virta paalle ja paina kaynnistyskytkinta. Merkkivalo
syttyy. Sdada nopeutta nopeudensdatdpainikkeella. Kaikki ajo-osat
toimivat synkronisesti.

Pyallyspyoran saato : Hienosaada pyallettavan pyodran nuppia sadtaaksesi
pyallettavan pyordn painetta. Kun paine on saadetty oikein, kirista
rajaruuvi.

Lammityskytkin : Kytke lammitys paalle, niin elektronisen
lampotilansadtimen vihred valo syttyy. Sdada ohjaimen lampdétila
pakkauspussin materiaalin ja paksuuden mukaan. Aloita pienella
nopeudella esilammityksen aikana.

Jaahdytyspuhallin : P44ta muovipussin materiaalista ja paksuudesta
riippuen, onko tuuletin aktivoitava jaahdytysta varten.

Sulkemisprosessi : Sdada syottoaukkoa ja aseta pussin aukko suljettavaksi.
Kun tiivistenauha tarttuu pussiin, se liilkkuu automaattisesti eteenpain.
Varmista, ettet tyonna tai tukki pussia virheellisen tiivistyksen tai vikojen
estamiseksi.

Esteiden poistaminen : Jos tiivistenauhassa tai [dimmityslohkossa on
likaisia materiaaleja, pysdyta kone ja poista ne varovasti, koska korkeat
lampdotilat voivat aiheuttaa palovammoja.

Pysdytystoimenpiteet:

1.

Saatonuppi : Ennen kuin pysdytat koneen, kdanna saatonuppi takaisin
nollaan.

Tuuletin : Kdynnista tuuletin jarjestelman jadhdyttamiseksi. Limpdtilaosoitin
alkaa laskea.

Tiivistenauhan juoksu : Pida tiivistenauha kdynnissa, kunnes lampétila laskee
alle 100°C.
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6. Sahkokytkentdakaavio
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QF Katkaisija THC  Lampdtilan sdadin
K1 Virtakytkin TC Lampopari
K2 Tuulettimen kytkin HAN  Lammitysputki
K3 Lampotiivistyskytkin wi Potentiometri
MD DC moottori B1 Nopea lauta

TUULETIN Aksiaalinen tuuletin
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Ongelmien ratkaiseminen

Toimintahairio

Syyt

Ongelmien ratkaiseminen

Tiivistenauha poikkeaa

Vetopyoran akseli ja
vetopyoran akseli eivat ole
rinnakkain.

Saada vetopyoran istuimen
kahta saatéruuvia
varmistaaksesi, ettei
poikkeamia ole.

Tiivistenauha katkeaa
helposti

1. Tiivistenauha on liian
tiukka.

2. Tiivistenauha poikkeaa.
3. Tiivistenauhassa on
ryppyja.

4. Tiivistyspintaan on
juuttunut kalvoa tai muuta
likaa.

5. Tiivistenauha palaa
helposti.

1. S34da vetopyodran istuimen
pystysuuntaista saatéruuvia
varmistaaksesi, etta
tiivistenauha on kirealla.

2. Katso ylla oleva kohta.

3. Tiivistenauhan rypyt on
poistettava.

4. Poista tiivistenauhan
pinnalle tarttuneet asiat.

5. Ldmmityslohkojen vali on
lilan pieni tai lampdtila on liian
korkea.

Rypytys ei ole selva

1. Pyallyspyora kuluu.
2. Pystypyoran istukan
painejousi ei ole kiristetty.

1. Vaihda pyallettava pyora.
2. Saada pyallettavan pyoran
istukan painejousi.

Kuljetuksen aikana
tiivistenauha kohtaa
vastusta.

Lammitys- tai
jaahdytyslevyjen vali on
liian pieni tai kitka on liian
suuri.

Lammityslevyjen tai
jadahdytyslevyjen valisen vélin
tulee olla sopiva siten, etta
kahden tiivistysnauhan vélinen
etdisyys on noin
pakkauspussikerroksen
paksuinen, jotta varmistetaan
tiivistyksen lujuus ja
rypistymisen selkeys
pitkittdmatta tiivisteosan
kahta paata liikaa.
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Kun pakkauspussi
siirtyy keskimmaiselle
puristuspyorélle tai
pyallettavalle pyoralle,
tapahtuu pyoran
tukkeutumista tai
vierimista.

Keskimmaisen
puristuspydran tai
pyallettavan pyoran paine
on liian korkea.

1. Keskimmaisen
puristuspyoran tai pyalletyn
pyorén paineen on oltava
sopiva siten, etta kahden
tiivistysnauhan valinen aika on
noin pakkauspussikerroksen
paksuinen, jotta varmistetaan
tiivistyksen lujuus ja
rypytyksen selkeys
pitkittamatta tiivisteen kahta
paata. osa liikaa.

2. Kun intervallisdato on
valmis, sdada rajaruuvia.

Kuljetinhihna poikkeaa

Kayttorullan akseli ja
keskirullan akseli eivat ole
yhdensuuntaiset.

Saada kaytettavan rullan
akselin (etuakselin) kahta
saatoruuvia kuljetusalustalla.

Kuljetinhihna ei ole
synkroninen
tiivistenauhan kanssa

Kuljetinhihnaa ei ole
kiristetty.

1. Kirista vetorullan akselin
(etuakselin) ja keskiakselin
ketjut kunnolla.

2. Saada kuljetinhihna oikein.
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Deze gebruikershandleiding is voor uw gemak vertaald met behulp van
automatische vertaling. Er is redelijk wat inspanning geleverd voor het
zo nauwkeurig verstrekken van een accurate vertaling; alleen is geen
enkele geautomatiseerde vertaling perfect en het is ook niet de
bedoeling dat zij menselijke vertalers gaan vervangen. De officiéle
gebruikershandleiding is de Engelse versie. Discrepanties of verschillen
in de vertaling zijn niet bindend en hebben geen rechtsgevolgen voor
naleving of handhaving. Bij vragen over de juistheid van de informatie
in de gebruikershandleiding wordt verwezen naar de Engelse versie van

die inhoud, die de officiéle versie is.

Technische gegevens

Parameter Parameter
beschrijving waarde
Productnaam Continue sluitmachine
Model MSW-CSMH-100
Nominale spanning [V~] /
Frequentie [Hz] 230/50
Nominaal vermogen [W] 500
Temperaturomrade [°C] 0-300
Afmetingen [breedte x diepte 820x500x300
x hoogte; mm]
Gewicht [kg] 18,7

1. Productdoel:

Dit product is ontworpen voor het sealen van plasticfolie en het maken van
zakken. Het is breed toepasbaar in sectoren zoals de voedingsmiddelen-,
farmaceutische, chemische, dagelijkse producten-, zaden- en meerindustrie.
Het is een ideale sealoplossing voor het verpakken van batchproducten in

fabrieken, winkels en vergelijkbare omgevingen.
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2. Veiligheidsinstructies:

Voeding:

e Controleer of het juiste type voeding voor de machine is gebruikt om
fouten te voorkomen.

e De machine maakt gebruik van een eenfase-driedraadsvoeding. De
gele en groene draden zijn aardingsdraden en moeten onafhankelijk
van elkaar en veilig worden geaard. Ze mogen niet verwijderd worden.

Voorkom druk op elektriciteitsleidingen:

e Zorgervoor dat er geen druk op de elektriciteitskabels komt en berg
ze netjes op als u ze niet gebruikt.

Elektrische veiligheid:

e Raak geen elektrische apparaten meer aan zodra de stroom is
ingeschakeld.

e Raak geen bewegende onderdelen aan terwijl de machine in werking
is, om letsel te voorkomen.

e Vermijd contact met het verwarmingsblok tijdens het gebruik om
brandwonden te voorkomen.

Bedrijfsomstandigheden:

e Gebruik het apparaat niet in corrosieve of vochtige omgevingen.

Wijzigingswaarschuwing:

e Wijzig geen onderdelen van de machine zonder de juiste
toestemming.

Reiniging en onderhoud:

e Houd de machine zowel van binnen als van buiten schoon. Verwijder
regelmatig vuil of deeltjes van de afdichtingstape.

Uitschakelen wanneer niet in gebruik:

e Schakel het apparaat uit wanneer u het niet gebruikt.

Handleiding referentie:

e Houd de gebruikershandleiding bij de hand voor toekomstig gebruik.

3. Prestatiekenmerken:

Elektronische constante temperatuurregeling:

¢ De machine maakt gebruik van een elektronisch constant
temperatuurregelsysteem en een traploos instelbaar
aandrijfmechanisme.
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e De machine kan plastic zakken van verschillende materialen sluiten en
kan worden gebruikt met verschillende verpakkingslijnen zonder
beperkingen wat betreft de sluitlengte.

e De machine staat bekend om zijn hoge continue sealefficiéntie,
betrouwbare sealkwaliteit, redelijke structuur en eenvoudige
bediening.

4. Hoofdstructuur en werkingsprincipe
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Transportplatform
Voorwiel transportband
Transportband

Vaste ondersteuning
Schuifondersteuning
Beschermhoes

Instelknop voor kartelwiel
Huisvesting
Luchtschakelaar

. Bedieningsschakelaar

. Voedingsinlaat

. Bevestigingsknop

. Werktafel

. Afstelknop transportband

. Moer vastdraaien

. Transportplatform horizontale bevestigingsknop
. Machineframe

. Verticale schacht

. Universele koppelingsmontage
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20. Kegelwielmontage

Wanneer de stroom wordt ingeschakeld, genereert het elektrische
verwarmingselement warmte, waardoor de temperatuur van het bovenste en
onderste verwarmingsblok snel stijgt. Stel de temperatuurregelaar in op de gewenste
waarde en de snelheidsregelaar op de gewenste snelheid.

De te sluiten plastic zak wordt via de transportband naar het midden van de bovenste
en onderste sluitband getransporteerd. Vervolgens wordt de zak naar het
verwarmingsgedeelte getransporteerd, waar deze wordt vastgeklemd door de
bovenste en onderste sluittape. De kunststoffolie wordt door het perswiel geperst en
na verhitting en verzachting aan elkaar gehecht.

Het afgesloten gedeelte van de plastic zak wordt, nadat de afdichtingstape is
vastgeklemd, naar de koelruimte gestuurd om daar te worden gekoeld en gevormd.
Het kartelwiel rolt het afgesloten deel van de plastic zak op, zodat er strepen of
overlappende rondingen ontstaan.

Het aandrijfgedeelte van de sealmachine wordt aangedreven door een motor, die de
werking van de sealband, de geleidingsband en de transportband via tandwielen
synchroniseert.

5. Gebruik methode

Bedieningspaneel

POWER HEATER

£ SN =

RYT2ZN-P

TEMPERATURE

A Noodknop
B Aansluiting voeding
C Verwarmingsschakelaar
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D Ventilator schakelaar

E Snelheidsaanpassing

F Temperatuurregeling voor hete
afdichting

Voorbereidingen, afstelling en controles voor gebruik

De machine is voorzien van een driepolige stekker met aarding in de
behuizing. Zorg ervoor dat er tijdens gebruik een goede aarding aanwezig is
om een veilige werking te garanderen.

Wanneer u het apparaat voor de eerste keer gebruikt of nadat het langere tijd
niet is gebruikt, kan het zijn dat het elektrische verwarmingselement vocht
heeft opgenomen. Verwarm in dat geval de machine enkele minuten op een
lage temperatuur voor voordat u met de normale werkzaamheden begint.
Pas de hoogte en positie van het transportplatform aan om aan de
verpakkingsvereisten te voldoen.

Pas de positie van de invoeropening aan op basis van de buitenmaten van de
seallijn en de zakopening.

Afstelling van het aangedreven poelie-afstelblok

1 Aangedreven wielzitting
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2 Aangedreven poeliezitting
3/4 Stelschroef
5 Fjeder
Startprocedures:
1. Inschakelen : Schakel de stroom in en druk op de startschakelaar. Het

indicatielampje gaat branden. Pas de snelheid aan met de
snelheidsregelknop. Alle aandrijfonderdelen lopen synchroon.
Aanpassing van het kartelwiel : Stel de knop van het kartelwiel
nauwkeurig af om de druk op het kartelwiel aan te passen. Zodra de druk
goed is afgesteld, draait u de eindschroef vast.

Verwarmingsschakelaar : Schakel de verwarming in en het groene lampje
van de elektronische temperatuurregelaar gaat branden. Pas de
temperatuur van de controller aan op basis van het materiaal en de dikte
van de verpakkingszak. Begin met een lage snelheid tijdens het
voorverwarmen.

Koelventilator : Afhankelijk van het materiaal en de dikte van de plastic
zak, moet u beslissen of het nodig is om de ventilator te activeren voor de
koeling.

Sealproces : Pas de invoeropening aan en positioneer de opening van de
zak die geseald moet worden. Zodra de sluittape de zak vastpakt, beweegt
deze automatisch naar voren. Zorg ervoor dat u de zak niet duwt of
blokkeert om onjuiste afsluiting of fouten te voorkomen.

Obstakels verwijderen : Als er vuile materialen op de afdichtingstape of
het verwarmingsblok zitten, stop dan de machine en verwijder deze
voorzichtig, omdat hoge temperaturen brandwonden kunnen
veroorzaken.

Stopprocedures:

1.

Afstelknop : Voordat u de machine stopt, draait u eerst de afstelknop terug
naar nul.

Ventilator : Zet de ventilator aan om het systeem te koelen. De
temperatuurwijzer begint te dalen.

Afdichtingstape laten lopen : Laat de afdichtingstape lopen totdat de
temperatuur onder de 100°C daalt.
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6. Elektrisch schema
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B1
QF Stroomonderbreker THC  Temperatuurregelaar
K1 Aansluiting voeding TC Thermisch koppel
K2 Ventilator schakelaar HlJ Verwarmingsbuis
K3 Thermische w1 Potentiometer
afdichtingsschakelaar
MD  DC-motor Bl Hoge snelheidsbord

FAN Axiale ventilator
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Problemen oplossen

Storing

Oorzaken

Problemen oplossen

De afdichtingstape
wijkt af

De aandrijfwielas en de
aangedreven wielas lopen
niet parallel.

Controleer of er geen afwijking
optreedt door de twee
stelschroeven op de zitting van
het aangedreven wiel te
verstellen.

De afdichtingstape is
gemakkelijk te breken

1. De afdichtingstape zit te
strak.

2. De afdichtingstape wijkt
af.

3. De afdichtingstape
heeft vouwen.

4. Het
afdichtingsoppervlak zit
vast met folie of andere
vieze dingen op het
oppervlak.

5. De afdichtingstape
brandt gemakkelijk.

1. Stel de verticale
afstelschroef op de
aangedreven wielzitting zo in
dat de afdichtingsband goed
strak zit.

2. Zie het bovenstaande item.
3. De vouw in de
afdichtingstape moet worden
verwijderd.

4. Verwijder de resten die aan
het oppervlak van de
afdichtingstape vastkleven.

5. De tijd tussen de
verwarmingsblokken is te klein
of de temperatuur is te hoog.

De karteling is niet
duidelijk

1. Het kartelwieltje is
versleten.

2. De drukveer van de
kartelwielzitting is niet
gespannen.

1. Vervang het kartelwiel.
2. Stel de drukveer van de
kartelwielzitting af.

Tijdens het transport
ondervindt de
afdichtingstape
weerstand.

De afstand tussen
verwarmings- of
koelplaten is te klein of de
wrijving is te hoog.

De afstand tussen de
verwarmings- of koelplaten
moet goed zijn, zodat de
afstand tussen de twee
afdichtingstapes ongeveer de
dikte van een laag
verpakkingszak bedraagt. Zo
wordt een stevige afdichting
en duidelijke karteling
gegarandeerd, zonder dat de
twee uiteinden van het
afdichtingsgedeelte te veel
worden verlengd.
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Wanneer de
verpakkingszak naar
het middelste perswiel
of kartelwiel beweegt,
kan er blokkering of
oprollen in het wiel
optreden.

De druk van het middelste
perswiel of het kartelwiel
is te hoog.

1. De druk van het middelste
perswiel of het kartelwiel
moet juist zijn, zodat de
afstand tussen de twee
afdichtingstapes ongeveer de
dikte van een laag
verpakkingszak bedraagt. Dit
zorgt voor een stevige
afdichting en duidelijke
karteling, zonder dat de twee
uiteinden van het
afdichtingsgedeelte te veel
worden verlengd.

2. Nadat de intervalinstelling
is voltooid, stelt u de
eindschroef af.

De transportband
wijkt af

De aandrijfrol-as en de
middelste rol-as lopen niet
parallel.

Stel de twee afstelschroeven
van de aangedreven rol-as
(voorste as) op het
transportplatform af.

De transportband
loopt niet synchroon
met de
afdichtingsband

De transportband is niet
gespannen.

1. Span de kettingen van de
aandrijfrolas (voorste as) en de
middelste as goed aan.

2. Stel de transportband goed
af.




NO

Denne bruksanvisningen er oversatt ved hjelp av maskinoversettelse.
Det er gjort rimelige anstrengelser for & gi en ngyaktig oversettelse,
men ingen automatisk oversettelse er perfekt, og det er heller ikke
meningen at den skal erstatte menneskelige oversettere. Den offisielle
bruksanvisningen er den engelske versjonen. Eventuelle
uoverensstemmelser eller forskjeller i oversettelsen er ikke bindende
og har ingen juridisk virkning med hensyn til overholdelse eller
handhevelse. Hvis det oppstar spgrsmal knyttet til ngyaktigheten av
informasjonen i brukerhandboken, henvises det til den engelske

versjonen av innholdet, som er den offisielle versjonen.

Tekniske data

Parameter Parameter
beskrivelse verdi
Produktnavn Kontinuerlig forseglingsmaskin
Modell MSW-CSMH-100
Nominell spenning [V~] /
Frekvens [Hz] 230/50
Nominell effekt [W] 500
Temperaturomrade [°C] 0-300
Mal [bredde x dybde x hgyde; 820 x 500 x 300
mm].
Vekt [kg] 18.7

1. Produktformal:

Dette produktet er designet for plastfiimforsegling og posefremstilling. Det er
allment anvendelig i bransjer som mat, legemidler, kjemikalier, daglige
produkter, frg og mer. Den fungerer som en ideell forseglingslgsning for

batchproduktemballasje i fabrikker, butikker og lignende miljger.
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2. Sikkerhetsmerknader:

Strgmforsyning:

e Bekreft riktig strgmforsyningstype for maskinen for & unnga feil.

e Maskinen bruker en enfaset tre-leder strgm. De gule og grgnne
ledningene er jordingsledninger og ma jordes uavhengig og sikkert. De
skal ikke fjernes.

Forhindre press pa kraftledninger:

e Unnga a legge press pa kraftledninger, og oppbevar dem pent nar de
ikke er i bruk.

Elektrisk sikkerhet:

e Narstrgmmen er slatt pa, unnga a bergre elektriske enheter.

e |kke bergr noen bevegelige deler mens maskinen er i drift for a
forhindre skade.

e Unnga kontakt med varmeblokken under drift for & unnga
forbrenninger.

Driftsbetingelser:

e lkke bruk maskinen i etsende eller fuktige omgivelser.

Advarsel om endringer:

e lkke bytt noen deler av maskinen uten riktig tillatelse.

Rengjgring og vedlikehold:

e Hold maskinen ren bade innvendig og utvendig. Fjern eventuelle rusk
eller partikler fra forseglingstapen regelmessig.

Sla av nar den ikke er i bruk:

e Sla av maskinen nar den ikke er i bruk.

Manuell referanse:

e Hold brukerhandboken tilgjengelig for fremtidig referanse.

3. Ytelsesfunksjoner:

Elektronisk konstant temperaturkontroll:

e Maskinen bruker en elektronisk konstant temperaturkontrollenhet og
en trinnlgs justeringsmekanisme.

e Den eristand til 3 forsegle plastfilmposer laget av forskjellige
materialer og kan brukes med forskjellige emballasjestrgmningslinjer
uten begrensning pa forseglingslengden.

e Maskinen er kjent for sin hgye kontinuerlige tetningseffektivitet,
palitelige tetningskvalitet, rimelige struktur og praktiske betjening.
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4. Hovedstruktur og arbeidsprinsipp
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Formidlingsplattform
Transportband forhjul
Transportband

Fast stgtte

Glidende stgtte
Beskyttelsesdeksel
Justeringsknapp for riflet hjul
Bolig

Luftbryter

. Kontrollbryter

. Foringsinntak

. Festeknapp

. Arbeidsbord

. Justeringsknapp for transportband

. Strammutter

. Transportplattform horisontal festeknapp
. Maskinramme

. Vertikal skaft

. Universalskjgt
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20. Konisk girenhet

Nar stremmen er slatt pa, genererer det elektriske varmeelementet varme, noe som
far temperaturen til de gvre og nedre varmeblokkene til a stige raskt. Juster
temperaturregulatoren til gnsket verdi og hastighetsjusteringskontrollen til gnsket
hastighet.

Plastposen som skal forsegles transporteres av transportbandet til midten av de
Igpende gvre og nedre forseglingsbandene. Posen transporteres deretter til
oppvarmingsomradet hvor den klemmes fast av gvre og nedre forseglingsband.
Plastfilmen presses av pressehjulet og bindes sammen etter & ha blitt varmet opp og
myknet.

Under klemmen av forseglingsbandene sendes den forseglede delen av plastposen til
kjsleomradet for avkjgling og forming. Det riflede hjulet ruller den forseglede delen av
plastposen for & danne striper eller overlappende kurver.

Drivkomponenten til forseglingsmaskinen drives av en motor, som synkroniserer
driften av forseglingstapen, styrebandet og transportbandet gjennom gir.

5. Bruk metode
Kontrollbokspanel

POWER

HEATER

£ =N %

RYT2ZN-P

TEMPERATURE

A Ngdknapp

B Strgmbryter

C Varmebryter

D Viftebryter

E Hastighetsjustering
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F Justering av varmforseglingstemperatur
Forberedelser, justeringer og kontroller fgr bruk

e Maskinen er utstyrt med en tre-pinners plugg med husjording. Sgrg for at
riktig jording er pa plass under bruk for & garantere sikker drift.

e  Nar du bruker maskinen for fgrste gang eller etter at den har veert inaktiv i en
lengre periode, kan det elektriske varmeelementet ha absorbert fuktighet. |
dette tilfellet ma du forvarme maskinen til lav temperatur i flere minutter fgr
du starter normal drift.

e Juster hgyden og posisjonen til transportplattformen for & mgte
emballasjekravene.

e Juster innmatingsposisjonen i henhold til konturdimensjonene til
forseglingslinjen og posedpningen.

Justering av drevet trinsejusteringsblokk

1 Drevet hjulsete
2 Drevet pully sete
3/4  Justeringsskrue
5 Fjeer
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Startprosedyrer:

1.

Power On : SI3 pa stremmen og trykk pa startbryteren. Indikatorlampen vil
lyse. Juster hastigheten med hastighetsjusteringsknappen. Alle drivende
deler vil kjgre synkront.

Justering av riflehjul : Finjuster riflehjulsknotten for a justere trykket pa
riflehjulet. Nar trykket er riktig justert, fest grenseskruen.

Varmebryter : SI3 pa varmen, og det grgnne lyset pa den elektroniske
temperaturregulatoren tennes. Juster temperaturen pa kontrolleren
basert pa materialet og tykkelsen pa pakkeposen. Start med lav hastighet
under forvarming.

Kjpslevifte : Avhengig av materialet og tykkelsen pa plastposen, avgjgr om
det er ngdvendig a aktivere viften for kjgling.

Forseglingsprosess : Juster mateinntaket og plasser posens apning som
skal forsegles. Nar forseglingstapen tar tak i posen, vil den bevege seg
fremover automatisk. Pass pa at du ikke skyver eller blokkerer posen for a
forhindre feil forsegling eller feil.

Fjerne hindringer : Hvis det er skitne materialer p3 forseglingstapen eller
varmeblokken, stopp maskinen og fjern dem forsiktig, da hgye
temperaturer kan forarsake brannskader.

Stoppprosedyrer:

1.

Justeringsknott : Fgr du stopper maskinen, drei fgrst justeringsknotten
tilbake til null.

Vifte : SIa pa viften for a avkjgle systemet. Temperaturpekeren vil begynne a
synke.

Forseglingstape Igpende : Hold forseglingstapen i gang til temperaturen
faller under 100°C.
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6. Elektrisk kretsskjema
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QF Strgmbryter THC  Temperaturregulator
K1 Strgmbryter TC Termisk par
K2 Viftebryter HAN  Varmergr
K3 Termisk forseglingsbryter wi Potensiometer
MD  DC motor Bl Hgyhastighets brett

FAN  Aksialstrgmsvifte



NO

L@sning av problemer

Feil Arsaker

Lgsning av problemer

Forseglingstapen
avviker

Drivhjulsakselen og den
drevne hjulakselen er ikke
parallelle.

Juster de to justeringsskruene
pa det drevne hjulsetet for a
sikre at det ikke er noen avvik.

Forseglingstapen

brytes lett stram.

1. Forseglingstapen er for

2. Forseglingstapen
avviker.

3. Forseglingstapen har
bretter.

4. Tetningsflaten sitter fast
med film eller andre skitne
ting pa overflaten.

5. Forseglingstapen blir
lett brent.

1. Juster den vertikale
justeringsskruen pa det drevne
hjulsetet for a sikre at
tetningsbandet strammes med
riktig tetthet.

2. Se punktet ovenfor.

3. Forseglingstapefolden skal
fjernes.

4. Fjern tingene som fester seg
pa overflaten av
forseglingstapen.

5. Intervallet mellom
varmeblokkene er for lite eller
temperaturen er for hgy.

Riftingen er ikke
tydelig

1. Riflehjulet slites ut.
2. Trykkfjeeren til det
riflede hjulsetet er ikke
strammet.

1. Bytt ut riflet hjul.
2. Juster trykkfjeeren til det
riflede hjulsetet.

Under transporten
mgter tetningsbandet
motstand.

Intervallet mellom
varmebrett eller kjglebrett
er for lite eller friksjonen
er for hgy.

Avstanden mellom
varmeplater eller kjgleplater
skal veere riktig, slik at
intervallet mellom de to
forseglingsbandene er omtrent
tykkelsen pa et lag med
pakkepose for a sikre
forseglingsfasthet og
riflingsklarhet uten a forlenge
de to endene av tetningsdelen
for mye.
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Nar pakkeposen
beveger seg til det
midterste trykkhjulet
eller riflet hjul, kan det
oppsta blokkering eller
rulle inn i hjulet.

Trykket pa det midterste
presshjulet eller riflet hjul
er for hgyt.

1. Trykket pa det midterste
presshjulet eller riflehjulet skal
veere riktig, slik at intervallet
mellom de to
forseglingsbandene er omtrent
tykkelsen pa et lag med
pakkepose for 3 sikre
forseglingsfasthet og
riflingklarhet uten a forlenge
de to endene av forseglingen
del for mye.

2. Etter at intervalljusteringen
er fullfgrt, justerer du
grenseskruen.

Transportbandet
avviker

Drivrulleakselen og
midtrulleakselen er ikke
parallelle.

Juster de to justeringsskruene
til den drevne rulleakselen
(fremre aksel) pa
transportplattformen.

Transportbandet er
ikke synkront med
tetningsbandet

Transportbandet er ikke
strammet.

1. Stram kjedene til
drivrulleakselen (fremre aksel)
og midtakselen skikkelig.

2. Juster transportbandet
riktig.
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For din bekvamlighet har denna bruksanvisning 6versatts med hjalp av
maskindversattning. Rimliga anstrangningar har gjorts for att
tillhandahalla en korrekt 6versattning, men ingen automatiserad
oversattning ar perfekt och ar inte heller avsedd att ersatta manskliga
oversattare. Den officiella bruksanvisningen ar den engelska versionen.
Eventuella avvikelser eller skillnader som kan ha uppstatt i
oversattningen ar inte bindande och har ingen réttslig verkan for
efterlevnads- eller verkstallighetsandamal. Om det uppstar fragor om
huruvida informationen i anvandarhandboken &r korrekt, hanvisar vi till

den engelska versionen av innehallet, som &r den officiella versionen.

Tekniska data

Parameter Parameter
beskrivning virde
Produktnamn Kontinuerlig tatningsmaskin
Modell MSW-CSMH-100
Maérkspanning [V~] / Frekvens 230/ 50
[Hz]
Nominell effekt [W] 500
Drifttemperaturomrade [°C] 0-300
Matt [bredd x djup x hojd; 820 x 500 x 300
mm]
Vikt [kg] 18,7

1. Produktens syfte:

Denna produkt ar designad for forsegling av plastfilm och tillverkning av pasar.
Den &r allmant anvandbar inom industrier som livsmedel, I1dkemedel,
kemikalier, dagliga produkter, fron och mer. Den fungerar som en idealisk
forseglingslosning for batchproduktforpackningar i fabriker, butiker och

liknande miljoer.




SE

2. Sakerhetsanvisningar:

Stromforsorjning:

e Bekréfta ratt stromforsorjningstyp for maskinen for att undvika
eventuella fel.

e Maskinen anvander en enfas tretradsstrom. De gula och grona
ledningarna ar jordledningar och maste jordas oberoende och sdkert.
De ska inte tas bort.

Forhindra tryck pa kraftledningar:

e Undvik att trycka pa kraftledningar och forvara dem snyggt nér de inte

anvands.

Elsdkerhet:

e Nar strommen ar paslagen, undvik att vidrora nagra elektriska
enheter.

e Rorinte vid nagra rorliga delar medan maskinen ar igang for att
forhindra skador.

e Undvik kontakt med varmeblocket under drift for att forhindra
brannskador.

Driftsvillkor:

e Anvand inte maskinen i fratande eller fuktiga miljoer.

Andringsvarning:

e Byt inte nagra delar av maskinen utan tillstand.

Rengéring och underhall:

e Hall maskinen ren bade invandigt och utvandigt. Ta bort skrap eller
partiklar fran tatningstejpen regelbundet.

Stang av nar den inte anvands:

e Stdng av maskinen nar den inte anvands.

Manuell referens:

e Forvara bruksanvisningen till hands for framtida referens.

3. Prestandafunktioner:

Elektronisk konstant temperaturkontroll:

e Maskinen anvander en elektronisk konstant
temperaturkontrollanordning och en steglos justering av
drivmekanismen.
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e Den kan forsegla plastfilmspasar gjorda av olika material och kan
anvandas med olika forpackningsflodeslinjer utan begransning av
forseglingslangden.

e Maskinen ar kand for sin hoga kontinuerliga tatningseffektivitet,
palitliga tatningskvalitet, rimliga struktur och bekvama drift.

4. Huvudstruktur och arbetsprincip
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Transportplattform
Transportband framhjul
Loépande band

Fast support

Glidstod

Skyddskapa

Installningsratt for rafflade hjul
Hus

Luftomkopplare

. Manoverbrytare

. Utfodringsinlopp

. Fastknopp

. Arbetsbord

. Transportbandets justeringsknapp

. Atdragningsmutter

. Transportplattform horisontell fastknopp
. Maskinram

. Vertikalt skaft

. Universalknut
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20. Konisk kugghjulsenhet

Nar strommen slas pa genererar det elektriska varmeelementet varme, vilket gor att
temperaturen pa de 6vre och nedre varmeblocken stiger snabbt. Justera
temperaturregulatorn till 6nskat varde och hastighetsjusteringskontrollen till dnskad
hastighet.

Plastpasen som ska forseglas transporteras av transportbandet till mitten av de
I6pande Ovre och nedre tatningsbanden. Pasen transporteras sedan till
uppvarmningsomradet dar den klams fast av de 6vre och nedre tatningsbanden.
Plastfilmen pressas av presshjulet och binds samman efter uppvarmning och
uppmjukning.

Under klamningen av forseglingsbanden skickas den forseglade delen av plastpasen
till kylomradet for kylning och formning. Det rafflade hjulet rullar den forseglade delen
av plastpasen for att bilda rander eller 6verlappande kurvor.

Tatningsmaskinens drivkomponent drivs av en motor, som synkroniserar driften av
tatningstejpen, styrbandet och transportbandet genom vaxlar.

5. Anvand metoden
Kontrollbox panel

o, 4
[/
A POWER HEATER FAN

£ =N %

RYT2ZN-P

TEMPERATURE

Nodknapp
Strombrytare
Varmebrytare
Flaktomkopplare
Hastighetsjustering

mogow>
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F Justering av varmforseglingstemperatur
Forberedelser, justeringar och kontroller fore anvandning

e Maskinen ar utrustad med en trepolig kontakt med husjordning. Se till att
korrekt jordning ar pa plats under anvindning for att garantera saker drift.

e Nar du anvander maskinen for forsta gdngen eller efter att den har varit
inaktiv under en langre tid kan det elektriska varmeelementet ha absorberat
fukt. Forvarm i sa fall maskinen till Iag temperatur i flera minuter innan normal
drift paborijas.

e Justera hojden och positionen pa transportplattformen for att uppfylla
foérpackningskraven.

e Justera matningsinloppets position enligt konturmatten pa forseglingslinjen
och pasens 6ppning.

Justering av driven remskiva justeringsblock

1 Driven hjulsate
2 Drivsate

3/4  Justerskruv

5 Fjader
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Startprocedurer:

1.

Strom pa : Sld pa strommen och tryck pa startknappen. Indikatorlampan
tands. Justera hastigheten med hastighetsjusteringsknappen. Alla drivande
delar kommer att koras synkront.

Justering av rafflade hjul : Finjustera rafflade hjulknopp for att justera
trycket pa rafflade hjul. Nar trycket ar korrekt justerat, skruva fast
gransskruven.

Varmebrytare : SIa pa varmen och den grona lampan pa den elektroniska
temperaturregulatorn ténds. Justera regulatorns temperatur baserat pa
materialet och tjockleken pa férpackningspasen. Borja med lagfartskorning
under férvarmning.

Kylflakt : Beroende pa plastpasens material och tjocklek, bestdm om det &r
nodvandigt att aktivera flakten for kylning.

Forseglingsprocess : Justera matningsinloppet och placera pasoéppningen
som ska foérseglas. Nar forseglingstejpen tar tag i pasen flyttas den
automatiskt framat. Se till att inte trycka eller blockera pasen for att
forhindra felaktig forsegling eller fel.

Ta bort hinder : Om det finns smutsiga material pa tatningstejpen eller
varmeblocket, stoppa maskinen och ta forsiktigt bort dem, eftersom hoga
temperaturer kan orsaka brannskador.

Stoppa procedurer:

1.

Justeringsratt : Innan du stoppar maskinen, vrid forst tillbaka justeringsratten
till noll.

Flakt : SIa pa flakten for att kyla systemet. Temperaturpekaren borjar sjunka.
Forseglingstejp igang : Hall titningstejpen igang tills temperaturen faller
under 100°C.
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6. Elektriskt kretsschema
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K1 Strombrytare TC Termiskt par
K2 Flaktomkopplare HAN  Uppvarmningsror
K3 Termisk tatningsbrytare wi Potentiometer
MD DC motor B1 Hoghastighetstavla

FLAKT Axialflodesflakt
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Felsokning

Felfunktion

Orsaker

Fels6kning

Tatningsbandet
avviker

Drivhjulsaxeln och den
drivna hjulaxeln ar inte
parallella.

Justera de tva justerskruvarna
pa det drivna hjulsatet for att
sakerstalla att det inte finns
nagon avvikelse.

Forseglingstejpen
bryts latt

1. Tatningsbandet ar for
hart.

2. Tatningstejpen avviker.
3. Tatningstejpen har veck.
4. Tatningsytan har fastnat
med film eller andra
smutsiga saker pa ytan.

5. Tatningstejpen branns
latt.

1. Justera den vertikala
justerskruven pa det drivna
hjulsatet for att sdkerstalla att
tatningstejpen spanns
ordentligt.

2. Se ovanstaende punkt.

3. Forseglingstejpen ska tas
bort.

4. Ta bort sakerna som fastnar
pa ytan av tatningstejpen.

5. Intervallet mellan
varmeblocken ar for litet eller
temperaturen ar for hog.

Rafflingen ar inte
tydlig

1. Det rafflade hjulet slits
ut.

2. Tryckfjadern pa det
rafflade hjulsatet ar inte
atdraget.

1. Byt ut det rafflade hjulet.
2. Justera tryckfjadern pa det
réfflade hjulsatet.

Under transporten
moter tatningstejpen
motstand.

Intervallet mellan varme-
eller kylplattor ar for litet
eller friktionen ar fér hog.

Intervallet mellan varme- eller
kylbrador ska vara tillrackligt
sa att intervallet mellan de tva
tatningsbanden ar ungefar lika
tjockt som ett lager av
forpackningspase for att
sakerstalla tathetens fasthet
och rafflade klarhet utan att
forlanga de tva dndarna av
tatningsdelen for mycket.
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Nar packpasen
forflyttas till det
mellersta tryckhjulet
eller rafflade hjulet
uppstar det att det
blockeras eller rullar in
i hjulet.

Trycket pa det mellersta
tryckhjulet eller rafflade
hjulet ar for hogt.

1. Trycket pa det mellersta
presshjulet eller rafflade hjulet
ska vara korrekt, s3a att
intervallet mellan de tva
forseglingsbanden ar ungefar
lika tjockt som ett lager av
forpackningspase for att
sakerstadlla tathetens fasthet
och réfflade klarhet utan att
forlanga de tva dndarna av
forseglingen del for mycket.
2. Nar intervalljusteringen ar
klar, justera gransskruven.

Transportbandet
avviker

Den drivande rullaxeln och
den mellersta rullaxeln ar
inte parallella.

Justera de tva justerskruvarna
for den drivna rullaxeln
(frémre axeln) pa
transportplattformen.

Transportbandet ar
inte synkront med
tatningstejpen

Transportbandet ar inte
atdraget.

1. Dra at kedjorna pa den
drivande rullaxeln (framre
axeln) och mittaxeln
ordentligt.

2. Justera transportbandet
korrekt.
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Este Manual do Utilizador foi traduzido para sua conveniéncia através

A de tradugdo automatica. Foram feitos esforgos razodveis para fornecer
uma traducdo exata; no entanto, nenhuma traducdo automatica é
perfeita nem se destina a substituir os tradutores humanos. O Manual
do Utilizador oficial é a versdo em inglés. Quaisquer discrepancias ou
diferencas criadas na tradugdo ndo sdo vinculativas e ndo tém qualquer
efeito juridico para efeitos de cumprimento ou execucgdo. Se surgirem
questdes relacionadas com a exatiddo das informagdes contidas no
Manual do Utilizador, consulte a versdo inglesa desses conteudos, que
é a versao oficial.

Dados técnicos

Parametro Parametro

descricao valor
Nome do produto Maquina de selagem continua
Modelo RSU-CSMH-100
Tensdo nominal [V~] /

2

Frequéncia [Hz] 30/50
Poténcia nominal [W] 500
Alcance da temperatura [°C] 0-300
DimensGes [Largura x
Profundidade x Altura; mm] 820 x 500 x300
Peso [kg] 18,7

1. Finalidade do produto:

Este produto foi desenvolvido para selagem de filme plastico e fabricacdo de

sacos. E amplamente aplicavel em industrias como alimenticia, farmacéutica,
quimica, produtos de uso didrio, sementes e muito mais. Ele serve como uma
solucdo de vedacdo ideal para embalagens de produtos em lote em fabricas,

lojas e ambientes semelhantes.
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2. Notas de seguranga:

Fonte de energia:

e Confirme o tipo correto de fonte de alimentacdo da maquina para
evitar erros.

e A maquina utiliza energia monofasica de trés fios. Os fios amarelo e
verde sdo fios de aterramento e devem ser aterrados de forma
independente e segura. Eles ndo devem ser removidos.

Evite pressao em linhas de energia:

e Evite colocar pressao sobre linhas de energia e guarde-as
cuidadosamente quando ndo estiverem em uso.

Seguranga elétrica:

e Depois de ligar a energia, evite tocar em qualquer dispositivo elétrico.

e N&o toque em nenhuma parte mével enquanto a maquina estiver em
funcionamento para evitar ferimentos.

e Evite o contato com o bloco de aquecimento durante a operacdo para
evitar queimaduras.

Condigdes de operagao:

e Nao utilize a maquina em ambientes corrosivos ou Umidos.

Aviso de modificagdo:

e Nao altere nenhuma peca da maquina sem a devida autorizacao.

Limpeza e Manutengao:

e Mantenha a maquina limpa tanto por dentro quanto por fora. Remova
regularmente quaisquer residuos ou particulas da fita de vedacdo.

Desligar quando nao estiver em uso:

e Desligue a maquina quando ela ndo estiver sendo usada.

Referéncia do manual:

e Mantenha o manual do usuario a mao para referéncia futura.

3. Caracteristicas de desempenho:

Controle Eletronico de Temperatura Constante:

e A madquina utiliza um dispositivo eletronico de controle de
temperatura constante e um mecanismo de acionamento de ajuste
continuo.

e Ele é capaz de selar sacos de filme plastico feitos de varios materiais e
pode ser usado com vdrias linhas de fluxo de embalagem sem limite
no comprimento de selagem.
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e A maquina é conhecida por sua alta eficiéncia de selagem continua,
gualidade de selagem confiavel, estrutura razodvel e operagao
conveniente.

4. Estrutura principal e principio de

funcionamento
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Plataforma de transporte

Roda dianteira da correia transportadora
Correia transportadora

Suporte fixo

Suporte deslizante

Capa de protegdo

Botdo de ajuste da roda serrilhada
Habitacdo

Interruptor de ar

. Interruptor de controle

. Entrada de alimentagdo

. Botdo de fixacdo

. Mesa de trabalho

. Botdo de ajuste da correia transportadora
. Porca de aperto

. Botdo de fixacdo horizontal da plataforma de transporte
. Estrutura da maquina

. Eixo vertical

. Conjunto de junta universal
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20. Conjunto de engrenagens conicas

Quando a energia é ligada, o elemento de aquecimento elétrico gera calor, fazendo
com que a temperatura dos blocos de aquecimento superior e inferior aumente
rapidamente. Ajuste o controlador de temperatura para o valor necessario e o
controle de ajuste de velocidade para a velocidade desejada.

O saco plastico a ser selado é transportado pela correia transportadora até o meio das
fitas de selagem superior e inferior. O saco é entdo transportado para a area de
aquecimento, onde é preso pelas fitas de vedacgao superior e inferior. O filme plastico
é prensado pela roda de prensagem e unido apds ser aquecido e amolecido.

Sob a fixacdo pelas fitas de vedacgado, a parte selada do saco plastico é enviada para a
area de resfriamento para resfriamento e moldagem. A roda serrilhada rola a parte
selada do saco plastico para formar listras ou curvas sobrepostas.

O componente de acionamento da maquina de selagem é alimentado por um motor,
que sincroniza a operagdo da fita de selagem, da fita guia e da correia transportadora
por meio de engrenagens.

5. Método de uso

Painel de controle da caixa

POWER HEATER

£ =N %

RYT2ZN-P @

TEMPERATURE

Botdo de emergéncia
Interruptor de alimentagdo
Interruptor do aquecedor
Interruptor do ventilador
Ajuste de velocidade

mogow>
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F Ajuste de temperatura de selagem a
quente
Preparagoes, ajustes e verificagées antes do uso

e A maquina é equipada com um plugue de trés pinos com aterramento na
carcaca. Certifique-se de que o aterramento esteja adequado durante o uso
para garantir uma operagao segura.

e Ao utilizar a maquina pela primeira vez ou apds um longo periodo de
inatividade, o elemento de aquecimento elétrico pode ter absorvido umidade.
Neste caso, pré-aquega a maquina em temperatura baixa por varios minutos
antes de iniciar as operagdes normais.

e Ajuste a altura e a posi¢do da plataforma de transporte para atender aos
requisitos de embalagem.

e Ajuste a posi¢cdo da entrada de alimentagdo de acordo com as dimensdes do
contorno da linha de selagem e da abertura do saco.

Ajuste do bloco de ajuste da polia acionada

1 Assento da roda motriz
2 Assento de polia acionada
3/4 Parafuso de ajuste
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5 Mola

Procedimentos iniciais:

1.

Ligar : Ligue a energia e pressione o botdo de partida. A luz indicadora
acenderad. Ajuste a velocidade usando o botdo de ajuste de velocidade.
Todas as pegas de acionamento serao executadas de forma sincronizada.
Ajuste da roda serrilhada : ajuste fino o botdo da roda serrilhada para
ajustar a pressdo na roda serrilhada. Depois que a pressado estiver
devidamente ajustada, aperte o parafuso limitador.

Interruptor de aquecimento : ligue o aquecimento e a luz verde do
controlador eletronico de temperatura acendera. Ajuste a temperatura do
controlador com base no material e na espessura da embalagem. Comece
com baixa velocidade durante o pré-aquecimento.

Ventilador de resfriamento : dependendo do material e da espessura do
saco plastico, decida se é necessario ativar o ventilador para resfriamento.
Processo de selagem : ajuste a entrada de alimentagdo e posicione a
abertura do saco a ser selada. Quando a fita de vedagdo agarra o saco, ele
se move para frente automaticamente. Certifique-se de ndo empurrar ou
bloquear o saco para evitar vedagdo inadequada ou falhas.

Remocgao de obstrugdes : Se houver materiais sujos na fita de vedagdo ou
no bloco de aquecimento, pare a maquina e remova-os com cuidado, pois
altas temperaturas podem causar queimaduras.

Procedimentos de parada:

1.

Botdo de ajuste : antes de parar a maquina, gire o botdo de ajuste de volta
para zero.

Ventilador : Ligue o ventilador para resfriar o sistema. O ponteiro de
temperatura comegara a cair.

Fita de vedagdo em execugao : Mantenha a fita de vedagdo em execugdo até
que a temperatura caia abaixo de 100 °C.
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6. Diagrama de circuito elétrico
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B1
QF Disjuntor THC  Controlador de
temperatura
K1 Interruptor de alimentagdo  TC casal termal
K2 Interruptor do ventilador ELE Tubo de aquecimento
K3 Interruptor de vedagdo w1 Potenciémetro
térmica
Doutor Motor CC B1 Prancha de alta velocidade
em
Medicina

FA Ventilador de fluxo axial



PT

Resolugao de problemas

Defeituoso

Causas

Resolugdo de problemas

A fita de vedagdo
desvia

O eixo da roda motrize o
eixo da roda movida ndo
sdo paralelos.

Ajuste os dois parafusos de
ajuste no assento da roda
motriz para garantir que ndo
haja desvio.

A fita de vedacgdo é
facilmente quebrada

1. Afita de vedacdo esta
muito apertada.

2. A fita de vedagdo se
desvia.

3. Afita de vedacgdo tem
vincos.

4. A face de vedacgéo esta
presa com filme ou outras
coisas sujas na superficie.
5. A fita de vedacgdo
queima facilmente.

1. Ajuste o parafuso de ajuste
vertical no assento da roda
motriz para garantir que a fita
de vedagdo esteja tensionada
com firmeza adequada.

2. Veja o item acima.

3. O vinco da fita de vedacdo
deve ser removido.

4. Remova os objetos
grudados na superficie da fita
de vedagao.

5. O intervalo entre os blocos
de aquecimento é muito
pequeno ou a temperatura
estd muito alta.

A serrilha ndo esta
clara

1. A roda serrilhada se
desgasta.

2. A mola de pressao do
assento da roda serrilhada
nao esta apertada.

1. Substitua a roda serrilhada.
2. Ajuste a mola de pressdo
do assento da roda serrilhada.

Durante o transporte,
a fita de vedacdo
encontra resisténcia.

O intervalo entre as placas
de agquecimento ou de
resfriamento é muito
pequeno ou o atrito é
muito alto.

O intervalo entre as placas de
aquecimento ou de
resfriamento deve ser
adequado, de modo que o
intervalo entre as duas fitas de
vedacgdo tenha
aproximadamente a espessura
de uma camada de saco de
embalagem para garantir a
firmeza da vedacdo e a clareza
do serrilhado, sem prolongar
muito as duas extremidades
da parte de vedacao.
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Quando o saco de
embalagem se move
para a roda de pressdo
central ou roda de
serrilha, ocorre
blogueio ou rolamento
na roda.

A pressdo da roda de
pressdo central ou da roda
serrilhada esta muito alta.

1. A pressao da roda de
pressdo central ou da roda
serrilhada deve ser adequada,
de modo que o intervalo entre
as duas fitas de vedagdo tenha
aproximadamente a espessura
de uma camada de saco de
embalagem para garantir a
firmeza da vedacdo e a clareza
da serrilhada sem prolongar
muito as duas extremidades
da parte de vedacdo.

2. Apds terminar o ajuste do
intervalo, ajuste o parafuso de
limite.

A correia
transportadora desvia

O eixo do rolo de
acionamento e o eixo do
rolo intermediario ndo sdo
paralelos.

Ajuste os dois parafusos de
ajuste do eixo do rolo
acionado (eixo frontal) na
plataforma de transporte.

A correia
transportadora ndao
esta sincronizada com
a fita de vedagdo

A correia transportadora
nado estd esticada.

1. Aperte corretamente as
correntes do eixo do rolo de
acionamento (eixo dianteiro) e
do eixo intermediario.

2. Ajuste corretamente a
correia transportadora.
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Tato pouZivatelskd prirucka bola prelozend pomocou strojového
prekladu. Vynalozili sme primerand snahu o poskytnutie presného
prekladu, avsak Ziadny automaticky preklad nie je dokonaly a nema
nahradit fudskych prekladatelov. Oficidlna pouzivatelska prirucka je v
anglickom jazyku. Akékolvek nezrovnalosti alebo rozdiely, ku ktorym
doslo v procese prekladu, nie s zdvazné a nemaju Zziadny pravny
ucinok na ucely dodrziavania alebo presadzovania predpisov. Ak mate
akékolvek otdzky tykajice sa presnosti informdcii obsiahnutych v
pouzivatelskej prirucke, pozrite si jej anglicku verziu, ktora predstavuje

oficidlnu verziu.

Technické udaje

Parameter Parameter
popis hodnotu

Nazov produktu Nepretrzity tesniaci stroj
Model MSW-CSMH-100
Menovité napatie [V~] /
Frekvencia [Hz] 230/50
Menovity vykon [W] 500
Rozsah teplot [°C] 0-300
R?vzmery [Sirka x hibka x 820 x 500 x 300
vyska; mm]
Hmotnost [kg] 18,7

1. Uéel produktu:

Tento vyrobok je uréeny na uzatvaranie plastovej félie a vyrobu vreciek. Je
Siroko pouzitelny v odvetviach, ako su potraviny, farmaceuticky priemysel,
chemikalie, produkty dennej spotreby, semena a dalsie. Sluzi ako idedlne
tesniace rieSenie pre davkové balenie produktov v tovarnach, skladoch a

podobnych prostrediach.
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2. Bezpecnostné poznamky:

Napdjanie:

e Potvrdte spravny typ napdjania stroja, aby ste predisli chybam.

e Stroj vyuZiva jednofazové trojvodi¢ové napdjanie. ZIty a zeleny vodi¢
sU uzemnovacie vodi¢e a musia byt uzemnené nezavisle a bezpeéne.
Nemali by sa odstranovat.

Zabrante tlaku na elektrické vedenie:

e Vyhnite sa tlaku na elektrické vedenia a thladne ich uskladnite, ked'sa
nepouZivaju.

Elektricka bezpeénost:

e Po zapnuti napajania sa nedotykajte Ziadnych elektrickych zariadeni.

e Pocas prevadzky stroja sa nedotykajte Ziadnych pohyblivych ¢asti, aby
ste predisli zraneniu.

e Zabrante kontaktu s vyhrievacim blokom pocas prevadzky, aby ste
predisli popaleninam.

Prevadzkové podmienky:

e Nepouzivajte stroj v korozivnom alebo vlhkom prostredi.

Upozornenie na zmenu:

e Nemerite Ziadne Casti stroja bez prislusného povolenia.

Cistenie a udrzba:

e Udrzujte stroj Cisty zvnutra aj zvonka. Pravidelne odstranfiujte vsetky
necistoty alebo Ciastocky z tesniacej pasky.

Vypnutie, ked’ sa nepouziva:

e Vypnite stroj, ked sa nepouZiva.

Prirucka:

e Uschovajte si navod na poutitie pre budice pouzitie.

3. Vykonnostné vilastnosti:

Elektronické ovladanie konstantnej teploty:

e Stroj vyuZiva elektronické zariadenie na regulaciu konstantnej teploty
a plynuly nastavovaci mechanizmus pohonu.

e Je schopny uzatvarat plastové féliové vrecka vyrobené z réznych
materidlov a moze byt pouzity s roznymi baliacimi linkami bez
obmedzenia dizky zatavenia.
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e Stroj je znamy svojou vysokou nepretrzitou Uc¢innostou tesnenia,

spolahlivou kvalitou tesnenia, primeranou strukturou a pohodlnou
obsluhou.

4. Hlavna struktura a princip fungovania
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Dopravnad ploSina

Predné koleso dopravnikového pdasu
Dopravnikovy pas

Pevna podpora

Posuvna podpera

Ochranny kryt

Nastavovaci gombik ryhovaného kolieska
Byvanie

Vzduchovy spinac

. Ovladaci spinac

. Privod kfmenia

. Upevnovaci gombik

. Pracovny stol

. Gombik na nastavenie dopravného pasu

. Utahovacia matica

. Horizontalny upeviiovaci gombik dopravnej plosiny
. Ram stroja

. Vertikdlny hriadel

. Univerzalna kibova zostava
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20. Zostava kuzelového prevodu

Po zapnuti elektrického vykurovacieho telesa generuje teplo, ¢o spésobuje rychle
zvysenie teploty horného a spodného vykurovacieho bloku. Nastavte regulator teploty
na pozadovanu hodnotu a ovladac¢ nastavenia rychlosti na pozadovanu rychlost.

Plastové vrecko, ktoré sa ma zalepit, je dopravované dopravnym pasom do stredu
beziacej hornej a dolnej tesniacej pasky. Vrecko je potom transportované do
vykurovacej oblasti, kde je zovreté hornou a spodnou tesniacou paskou. Plastova fdlia
je stlacena pritlacnym kottcom a po zahriati a zméaknuti zlepena.

Pod zovretim pomocou tesniacich pasok sa zatavena Cast plastového vrecka odosle do
chladiacej oblasti na chladenie a tvarovanie. Vrubkovacie koliesko roluje zapecatenu
Cast plastového vrecka a vytvara pruhy alebo prekryvajice sa krivky.

Pohonnu ¢ast zvéracieho stroja pohana motor, ktory synchronizuje chod tesniacej
pasky, vodiacej pasky a dopravného pasu cez ozubené kolesa.

5. Pouzite metddu
Panel ovladacej skrinky

b _— -
[/
A POWER HEATER FAN

e

RYT2ZN-P @

TEMPERATURE

Nudzové tlacidlo

Vypinac napajania

Spinac ohrievaca

Spinac ventilatora

Reguldcia rychlosti

Nastavenie teploty horuceho zvarania

mTMm QOO w>
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Pripravy, nastavenie a kontroly pred pouzitim

e  Stroj je vybaveny trojkolikovou zastrckou s uzemnenim krytu. Pocas
pouzivania sa uistite, Ze je spravne uzemnené, aby bola zarucena bezpecna
prevadzka.

e  Pri prvom poufiti stroja alebo po jeho dlhsej necinnosti méze elektrické
vykurovacie teleso absorbovat vihkost. V takom pripade pred spustenim
beznej prevadzky stroj niekolko minut predhrejte na nizku teplotu.

e  Upravte vysku a polohu dopravnej plosiny tak, aby vyhovovala poziadavkdam
na balenie.

e  Upravte polohu vstupu poddvania podla obrysovych rozmerov tesniacej linie a
otvoru vrecka.

Nastavenie nastavovacieho bloku hnanej remenice

1 Sedadlo pohananého kolesa
2 Pohafané tazné sedadlo
3/4 Nastavovacia skrutka

5 jar

Postupy spustenia:
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Zapnutie : Zapnite napajanie a stlacte Startovaci spinac. Kontrolka sa
rozsvieti. Nastavte rychlost pomocou tlacidla nastavenia rychlosti. Vsetky
hnacie ¢asti budu prebiehat synchréonne.

Nastavenie ryhovacieho kolieska : Jemne doladte gombik ryhovacieho
kolieska, aby ste nastavili tlak na ryhované koliesko. Ked' je tlak spravne
nastaveny, utiahnite obmedzovaciu skrutku.

Spinac kurenia : Zapnite kurenie a na elektronickom regulatore teploty sa
rozsvieti zelené svetlo. Nastavte teplotu regulatora na zaklade materidlu a
hrabky baliaceho vrecka. Pocas predhrievania zacnite s nizkou rychlostou.
Chladiaci ventilator : V zavislosti od materialu a hrabky plastového vrecka
sa rozhodnite, ¢i je potrebné aktivovat ventildtor na chladenie.

Proces utesnenia : Upravte privodny otvor a umiestnite otvor vrecka, ktory
sa ma zalepit. Ked tesniaca paska uchopi vrecko, automaticky sa posunie
dopredu. Dbajte na to, aby ste vrecko netlacili alebo neblokovali, aby ste
predisli nesprdvnemu utesneniu alebo chybam.

Odstranenie prekazok : Ak su na tesniacej paske alebo vykurovacom bloku
Spinavé materialy, zastavte stroj a opatrne ich odstrarite, pretoze vysoké
teploty mozu spdsobit popaleniny.

Postupy zastavenia:

1.

Nastavovaci gombik : Pred zastavenim stroja najskor otocte nastavovaci
gombik spat na nulu.

Ventilator : Zapnite ventilator, aby sa systém ochladil. Ukazovatel teploty
zacne klesat.

Tesniaca paska bezi : Nechajte tesniacu pasku v chode, kym teplota neklesne
pod 100°C.
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6. Schéma elektrického obvodu

K1 K3 ’
L=< | s THC
N O e
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\K2 IH_E TC
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' 8 @ ® 5
I 1 @c() @ 4
! 2 @ o 3
B1
QF Isti¢ THC Regulator teploty
K1 Vypina¢ napdjania TC Tepelny par
K2 Spinac ventildtora ON Vyhrievacia trubica
K3 Spinac tepelného tesnenia wi Potenciometer
MUDr DC motor Bl Vysokorychlostna doska

FAN Axidlny prietokovy ventilator
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RieSenie problémov

Porucha Pric¢iny RieSenie problémov
Tesniaca paska sa Hriadel hnacieho kolesa a Nastavte dve nastavovacie
odchyluje hriadel hnaného kolesa skrutky na sedle hnaného

nie st rovnobezné.

kolesa, aby ste sa uistili, Ze
nedochddza k Ziadnej
odchylke.

Tesniaca paska sa

l[ahko zlomi tesna.

zahyby.

spali.

1. Tesniaca paska je prilis

2. Tesniaca paska sa
odchyluje.
3. Tesniaca paska ma

4. Tesniaca plocha je
prilepena filmom alebo
inymi necistotami na
povrchu.

5. Tesniaca paska sa lahko

1. Upravte vertikdlnu
nastavovaciu skrutku na sedle
hnaného kolesa, aby ste zaistili
spravne napnutie tesniacej
pasky.

2. Pozri vyssie uvedenu
polozku.

3. Zahyb tesniacej pdasky sa
odstrani.

4. Odstrante veci prilepené na
povrchu tesniacej pasky.

5. Interval medzi vyhrievacimi
blokmi je prilis maly alebo je
prilis vysoka teplota.

Vrubkovanie nie je

1. Vrubkovacie koliesko sa
jasné opotrebuje.

2. Pritla¢nd pruzina sedla
ryhovaného kolieska nie je
utiahnuta.

1. Vymente ryhovacie koliesko.
2. Nastavte pritlacnu pruzinu
sedla ryhovaného kolieska.

Pocas prepravy narazi
tesniaca péaska na
odpor.

Interval medzi
vyhrievacimi doskami
alebo chladiacimi doskami
je prilis maly alebo je prilis
velké trenie.

Interval medzi vyhrievacimi
doskami alebo chladiacimi
doskami musi byt primerany,
aby interval medzi dvoma
tesniacimi paskami bol
priblizne v hrabke vrstvy
baliaceho vrecka, aby sa
zabezpecila pevnost tesnenia a
jasnost vribkovania bez toho,
aby sa dva konce tesniacej
Casti prili§ predizili.
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Ked'sa baliaci vak
pohybuje k strednému
pritlacnému koliesku
alebo ryhovaciemu
koliesku, dochadza k
zablokovaniu alebo
rolovaniu do kolieska.

Pritlak stredného

pritlacného kolieska alebo

ryhovacieho kolieska je
prilis vysoky.

1. Tlak stredného pritlacného
kolieska alebo vribkovacieho
kolieska musi byt primerany,
aby interval medzi dvoma
tesniacimi paskami bol
priblizne v hrubke vrstvy
baliaceho vrecka, aby sa
zabezpecila pevnost tesnenia a
jasnost vrubkovania bez
prediZenia dvoch koncov
tesnenia. Cast prilis vela.

2. Po dokon¢éeni nastavenia
intervalu nastavte koncovu
skrutku.

Dopravnikovy pas sa
odchyluje

Hriadel hnacieho valca a

hriadel stredného valca
nie su rovnobezné.

Nastavte dve nastavovacie
skrutky hriadela hnaného
valca (predny hriadel) na
dopravnej plosine.

Dopravnikovy pas nie
je synchrénny s
tesniacou paskou

Dopravnikovy pas nie je
napnuty.

1. Spravne utiahnite retaze
hriadela hnacieho valca
(predny hriadel) a stredného
hriadela.

2. Spravne nastavte dopravny
pas.
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ToBa pbKOBOACTBO 3a NOTPebUTENA € npeBeaeHo 3a Bale yao06cTeo C
MOMOLLTa HAa MAlWMHeH npeBoA. MONOXKEHU ca PasyMHM ycuauA 3a
ocurypsaBaHe Ha ToUYeH NPeBoA,; HUTO eAuH aBToOMaTHYeH nNpesos obade
He e nepdeKTeH, HUTO e npefAHasHayeH [a 3aMeHM YOBELLKM
npesogayn. OodUUMANHOTO PbBKOBOACTBO 3a noTpebutens e
aHrAWiAcKaTa BepcusA. BCUMUKM  HECLOTBETCTBMA  WAM  PAs/IMKMK,
Cb3fafeHn B NpeBoaa, He ca 06BbP3BALUM M HAMAT NPaBHO AeicTBue
3a UeNuTe Ha CbOTBETCTBMETO WAWM MpuaaraHeto. AKO Bb3HUKHAT
BbNPOCK, CBbP3aHN C TOYHOCTTA Ha MHbOPMALMATA, CbAbPMKALLA Cce B
PBKOBOACTBOTO 33 NOTPEOUTENA, MOAS, BUKTE aHIIMIACKATa BEPCUA Ha
TOBa CbAbPKaHME, KOATO e oduLManHaTa Bepcus.

TexHuyecku naHHU

Mapametbp MapameTtbp
onucaHue CTOMHOCT
Mme Ha npoayKTa MalluKnHa 33 HeENPeKbCHATO 3aneyaTBaHe
Mogen MSW-CSMH-100
HomMnHanHo HanpexeHue
[V~] / YecTtoTa [Hz] 230/50
HomunHanHa mowHocT [W] 500
TemnepatypeH ananasoH [°C] 0-300
Pasmepu [WnpuHa x 820 x 500 x 300
Abnbo4YMHa X BUCOUMHA; mMm]
Terno [kg] 18,7

1. NpeaHa3HaueHWe Ha NPOAYKTA:

To3M NPOAYKT e NpeAHa3HayeH 3a 3anevyaTBaHe Ha N1acTMacoBo Goano u
NPOM3BOACTBO Ha TOPOUYKK. TON € LWMPOKO NPUNOKUM B UHAYCTPUM KaTo
XpaHuTeNHa, papmaLeBTMUHA, XUMUYECKA, eXXeaHEBHN NPOAYKTU, CEMEHA U
Ap. Tol Cy»Ku KaTo uAeanHo pelleHue 3a 3anedyaTeaHe 3a NapTUAHO
OMNaKoBaHe Ha NPOAYKTU BbB pabpuKn, MarasmHu u nogobHu cpeau.
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2. bene)XKu 3a 6e3onacHOCT:

3axpaHBaHe:

e [loTBbpAeTe NpaBUAHMA TUM 3aXpaHBaHe 33 MalLMHATA, 3a Aa
nsberHeTte BCAKAKBU rpeLUKu.

e MawwnHaTa M3noa3Ba MOHOHA3HO TPUMNPOBOAHO 3aXpPaHBaAHeE.
HbATUTE N 3e1eHUTE NPOBOAHMUM €A 3a3EMUTEIHU MPOBOAHNULM U
TpAabBa Aa 6bAAT 3a3eMEHN HE3aBMCMMO U CUTYpHO. Te He TpsabBa aa
ce npemaxBar.

MpepoTBpaTeTe HAaTUCK BbPXY eNIeKTponpoBoaUuTe:

e 3bArBaliTe g3 OKa3BaTe HAaTUCK BbPXY €1EKTPONPOBOAMUTE U T
CbXpaHsABaliTe CNPeTHATO, KOraTo He ce M3Mo3Bar.

EneKtpuuyecka 6e3onacHocT:

e Cnep BKAOYBAHE Ha 3axpaHBaHeTO M3bAreanTe ga AoKoceaTte
eNIeKTPUYECKN ypeau.

e He foKOCBalTe HUKAKBU ABUMKELLM CE YACTU, AOKATO MaLLUMHATa
paboTu, 3a Aa NpeaoTBPATUTE HAapaHABAHE.

e 36ArBainTe KOHTAKT C HarpeBaTe/iHUA 610K No Bpeme Ha paboTa, 3a
A3 NpeaoTBpaTUTE U3rapsaHUs.

Ycnosua Ha pabora:

e He n3nonsealiTe MallMHATa B KOPO3MBHA UM BNIaXKHA cpeaa.

MpeaynpexaeHue 3a mogudukauma:

e He npomeHANTe HUKAKBM YacTU HA MallMHaTa 6e3 Haa/eXKHO
paspeLueHue.

MouucTBaHe U NOAAPDBIKKA:

e [loaabprkaitTe malMHaTa YMcTa OTBBTPE M OTBBH. OTCTpaHABalTe
pefoBHO BCAKAKBM OCTaTbLLM MM YacTULM OT YNABTHUTENHATA NIEHTA.

M3KnouBaHe, KOraTo He ce U3NoN3Ba:

e M3KntoyBaliTe MallMHATa, KOraTo He A U3NoN3BaTe.

PbKkoBOAgHa cnpaBkKa:

e [lpbXKTe pbKOBOACTBOTO 33 NOTpebuTena nos pbka 3a 6baeLm
CNpaBKu.

3. XapaKTepucTMKn Ha Npou3BOAUTENHOCTTA:
EI'IEKTpOHeH KOHTPO/1 Ha NOCTOAHHATA Temnepartypa:



BG

e MawwnHaTa M3Noa3Ba ENEKTPOHHO YCTPOMCTBO 33 KOHTPOA Ha
NOCTOAHHaTa TemnepaTypa U MexaHU3bm 3a b6e3cTeneHHo
perynupaHe.

e Toli e B CbCTOAHME Aa 3aneyaTBa TOpOM OT NacTmacoBo ¢onuo,
n3paboTeHN OT pasIMYHM MaTepmain U MOXKe fa ce U3NoN3Ba C
pa3/fIYHN NOTOYHU IMHMM 32 ONaKoBaHe 6e3 orpaHnYeHme Ha
Ob/KMHATA Ha 3anevyaTBaHe.

e MawwnHaTa e 3BeCTHA CbC CBOATA BUCOKA ePEKTUBHOCT Ha
HenpeKbCHaTO 3aneyaTBaHe, HAAEeXKAHO KAYeCTBO HA 3aneyaTBaHe,
pasyMHa CTpyKTypa u yaobHa paborTa.

4. OCHOBHa CTPYKTypa M NpUHLUMN Ha paboTa
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TpaHcnopTHa naatpopma

MNpeaHo Koneno Ha TpaHCMOPTHA IeHTa
TpaHcnopTHa neHTa

duKcnpaHa noaapbIKKA

Mnab3rawa ce onopa

3alWnTeH Kanak

Konue 3a perynvnpaHe Ha HabpasgeHo Koneno
Kunmwa

MpeskaoyBaTen 3a Bb34yX

. KoHTponeH npeskatoysaten
. Bxop 3a xpaHeHe

. Konue 3a 3akpensaHe

. PaboTHa maca

Konue 3a peryavpaHe Ha TpaHCcNopTHaTa NeHTa

. 3aTAaraia ralika
. Konue 3a xop130HTaNHO 3aKpenBaHe Ha TpaHCMOPTHa naaTdopma
. Pamka Ha mawwHaTa

. BepTtukaneH Ban

. YHUBEpCaseH WapHUpPeH Bb3es
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20. MoHTa Ha KOHYCHM 3bOHU Konena

KoraTo 3axpaHBaHETO e BK/IIOYEHO, e/IEKTPUYECKUAT HarpeBaTesieH esIeMeHT reHepupa
TOM/NHA, KOETO BOAM 40 6bP30 NoBULIABaHE Ha TeMnepaTypaTa Ha FOPHNUA U AONHUA
HarpeBaTesieH 6/10K. PeryanpaiiTe TemnepaTypHUA KOHTPOIEP Ha XenaHaTa CTOMHOCT
M KOHTPOJ1epa 3a pery/iMpaHe Ha CKOPOCTTa Ha XeJjlaHaTa CKOpOCT.

MnacTMacoBMAT NAKK, KOMTO TpsAbBa Aa 6bae 3anedyaTtaH, ce TPAHCNOPTMPA OT
TpaHcnopTHaTa NeHTa A0 cpefaTa Ha ABUMKELLUTE ce ropHa U A0/1Ha 3anedyaTBalum
neHTn. Cnep Toa TopbaTa ce TpaHCNopTUpPa A0 HarpesaTesiHaTa 30Ha, KbAETO ce
3axBallla OT ropHaTa v A0/IHATa YNIbTHUTENHWN NeHTU. NaacTmacoBoTo dpoano ce
NPUTUCKA OT NPUTMCKALLOTO KOJIE/I0 U Ce CBbP3Ba 3ae4HO0 CNes HarpsBaHe u
OMeKBaHe.

Mog 3aTaraHeTo OT 3aneyaTBalLUTe JIEHTH, 3aneyaTaHaTa YacT OT NJ1acTMacoBaTa
Topba ce M3Npalla B 30HaTa 3a OX/IAXKAaHe 3a oxNaxkaaHe n opopmsHe.
Habpa3aaBalLoTo KO/IeNo HaBMBa 3aneyaTaHarta YacT Ha njacTmMacoBaTa TopbuuKa, 3a
Za 06pasyBa MBMLM UK NPUNOKPMBALLM CE KPUBMW.

3a4BUKBALLMAT KOMMOHEHT Ha MalUMHaTa 33 3aneyaTBaHe ce 33BUKBa OT ABUraren,
KOWTO CMHXPOHM3MpPa paboTaTta Ha 3aneyaTBallaTa JIeHTa, HanpaBasABaLLaTa JIeHTa 1
KOHBelMepHaTa sieHTa Ypes 3bbHM Konena.

5. U3non3Baitte metoaa
MaHen Ha KOHTPOJ/IHATa KYyTUAa

{
A POWER HEATER FAN

===

RYT2-ZN-P

TEMPERATURE

A ABapueH byToH
b Kntou 3a 3axpaHBaHe
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MpeBKAOYBaTEN HA HarpeBaTen
MpeBKAOYBaTEN HA BEHTUNATOPA
PerynupaHe Ha ckopocTTa
PerynupaHe Ha TemnepaTtypaTa Ha
ropeLlo 3aneyaTBaHe
MoaroToBKa, HacTpoiika U NpoBepKu npeau ynotpeba

e MawwuHaTa e obopyaBaHa C TPUMOIOCEH LLENCeN CbC 3a3eMsABaHe Ha Kopryca.
YBeperTe ce, 4e MMa NOAXOAALLO 3a3emsBaHe No Bpeme Ha ynoTtpeba, 3a 4a ce
rapaHTMpa 6esonacHa pabora.

e KoraTo u3nosseaTe mMallMHaTa 3a MbPBM MbT UK C/lef, KaTo e buna HeakTUBHa
3a NPOAB/IXKUTE/IEH NEPMOA, OT BpeMe, eNeKTPUYECKUAT HarpesaTesieH
eNemMeHT MoKe aa e abcopbupan enara. B Tosm cayyait 3arpeite mawmHaTa
NpY HUCKa TeMNepaTypa 3a HAKOIKO MUHYTK, Npeau Aa 3anoYyHeTe HOPManHu
onepauuu.

e  Perynupaiite BUCOYMHATa M NO3MLMATA HA TPAHCNOPTHATa N1atdopma, 3a A4a
OTroBapAT Ha M3UCKBAHMATA 32 ONaKoBaHe.

e  Perynupaiite nosuumaATa Ha 3aXpaHBaLLMA BXOA, CNIOPES O4epTaHMATA Ha
JIMHUATA 33 3anedyaTBaHe M 0TBOPa Ha TopbaTa.

mh 7 @

PerynupaHe Ha perynupaiwmsa 610K Ha 3a4BMKBaHATa POJIKa
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1 Cepnanka 3a 3a4BUXKBAHO KONEI0
2 3aaBuKBaHa cefanka

3/4  Perynupauy BUHT

5 Mponet

CrapToBM npoueaypu:

1.

BKntouBaHe : BkatoyeTe 3axpaHBaHETO M HaTMCHeTe ByTOHa 3a CTapTUpaHe.
MHAMKaTopHaTa namna we cBeTHe. PerynnpaiTe cKopocTTa ¢ NOMOLITa Ha
6yTOHa 3a peryanmpaHe Ha CKOPOCTTa. BCUYKM 3a4BMKBALLM YaCcTy LWe
pPaboTAT CUHXPOHHO.

PerynupaHe Ha Ha3bbeHo Koneno : Hactporite pUHO KONYeTo Ha
Ha3bbeHo Koneno, 3a Aa perynmparte HaTUCKa BbpXy Ha3bbeHOTO Koneno.
Cnep, KaTo HanAraHeTo e NPaBUIHO PEryanpaHo, 3aTerHete
OrPaHUYUTENHUA BUHT.

MpesKAlouBaTen 3a oToneHue : BKaoyeTe OTONNEHMETO U 3eN1eHaTa
CBET/IMHA Ha eNEeKTPOHHUA TemnepaTypeH KOHTPO/Iep e CBEeTHE.
Perynupaite TemnepaTtypaTta Ha KOHTpO/iepa Bb3 OCHOBa Ha MaTepuana u
nebennHata Ha onakoBbyHaTa Topba. 3anoyHeTe ¢ HACKA CKOPOCT Mo
BpPEME Ha NpeaBapuUTENIHO 3arpsBaHe.
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OxnaxKpaly, BeHTUAaTop : B 3aB1CMMOCT OT maTepuana u gebennHata Ha
nnacTMacoBaTa TOpbuUKa, peleTte ganu e Heobxo4MMO Aa aKTUBMUpaTe
BEHTMNATOPA 33 OXNAXKAAHeE.

Mpouec Ha 3aneuyaTtBaHe : Perynupaiite BxoAa 3a nogaBaHe U
no3uuMoHMpaiTe oTBopa Ha TopbaTa, 3a Aa 6bae 3aneyataH. Korato
3arnevyaTBallaTa JIeHTa XxBaHe TopbaTa, TA aBTOMATUYHO e Ce NPUABUKM
Hanpeg,. YBeperte ce, Ye He HaTUcKaTe unun 6aokupate TopbaTa, 3a fa
npeaoTBpaTUTE HENPaBUIHO 3aneyaTBaHe Wamn rpeLKku.

OTcTpaHABaHe Ha NPenATCTBMA : AKO MUMa MPbCHU MaTepManu BbpXy
YNABbTHUTENHATA NIeHTa UM HarpeBaTeHua 610K, cnpeTe MallnHaTa u rv
OTCTpaHeTe BHUMATE/IHO, TbiA KaTO BUCOKUTE TemnepaTypu MoraT 4a
NPUYMHAT U3rapsaHus.

Mpoueaypu 3a cnupaHe:

1.

Konue 3a perynupane : lpean aa cnpeTte malimMHaTta, NbpBO 3aBbpTeTe
KONYeTOo 3a peryiMpaHe 06paTHO Ha Hyna.

BeHTunartop : BkaoueTe BeHTMNATOPA, 3a Aa Ox/1laauTe cucTemara.
TemnepaTypHUAT NOKa3asel, LWe 3anoyHe Aa naja.

Teuyawa ynnbTHUTENHA NEHTa : [JpbiKTe yNAbTHUTENHATA IeHTa, AOKATO
TemnepaTypaTta nagHe nog 100°C.
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6. Enektpuuyecka cxema
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B1
QF AsTOoMaTunuyeH npekbcBad  THC  PerynaTop Ha
TemnepartypaTa
K1 Kntou 3a 3axpaHBaHe TC TepmunyHa OBOWMKa
K2 MpeBKAtOYBaTEN HA TOW HarpesaTenHa Tpbba
BEHTM/IAaTOpa
K3 MpeBKAtouBaTen 3a w1 MoTteHUMOMETDBP
TEepMOYNIbTHEHNE
MD DC gsuraten Bl BMCOKOCKOPOCTHA AbCKa
BEHTU/IATOP BeHTunaTop c akcuManeH

NOTOK



BG

OTCTpaHﬂ BaHe Ha HEU3NPABHOCTU

HeusnpasHoCT NPUYNHU OTcTpaHABaHe Ha
Heu3npaBHOCTU
YnNnbTHUTENHATA BanbT Ha 3a4BMXKBALWLOTO Perynupaiite gBata

1eHTa Ce OTK/IOHABa

KO/1€/10 M Ba/NbT Ha
3a4BUKBAHOTO KOJENO He
ca ycnopegHu.

peryavpaium BUHTa Ha
cefankaTa Ha 3afBUKBaHOTO
Ko/1eno, 3a fia ce yBepure, ye
HAMA OTK/IOHEHME.

YnNnbTHUTENHATa
J1eHTa Ce KbCa 1eCHO

1. YnabTHUTENHaTa NeHTa
€ TBbpAe CTerHara.

2. YNabTHUTENHATA NIeHTa
ce OTK/IOHABA.

3. YnAbTHUTENHATA NIeHTa
MMa MbHKMK.

4. 3anevaTBaw,aTa
NOBBPXHOCT e 3aneneHa ¢
dGUAM uan Apyrn MpbCHU
npegmeTu no
NOBBbPXHOCTTA.

5. YnabTHUTENHATa NeHTa
JIeECHO ce u3raps.

1. PerynupaiiTe BepTUKaAHUA
perynvpaly BUHT Ha cegankata
Ha 334BWXBaHOTO KOJIeNO0, 3a
[a ce yBepuTe, Yye
YNABTHUTENHATA NIEHTA €
onbHaTa NpasuIHO.

2. BuxKTe ropHmMa enemeHT.

3. [bHKaTa Ha yNAbTHUTEeIHATA
NeHTa TpsAbBa ga bbae
OTCTpPaHeHa.

4. OTCcTpaHeTe Hewara,
3an1enHann No NOBbPXHOCTTA
Ha 3anevaTBallaTta fieHTa.

5. HTepBanbT mexay
HarpeBaTe/siHUTe 6/10KoBe €
TBbPAE Ma/TbK UK
Temnepatyparta e TBbpae
BMCOKa.

HabpasanasaHeTto He e
ACHO

1. Hape3HoTo Koneno ce
W3HOCBA.

2. MputncKawara
NPYy»WHa Ha cefankaTta Ha
KONesoTo He e 3aTerHara.

1. CmeHeTe Ha3bbeHoTo
Koneno.

2. Perynupaliite
npuUTUCKaLLlaTa NPYXUHa Ha
ceflankaTa Ha KonenoTo.

Mo Bpeme Ha
TPaHCNOPTUPAHETO
YNAbTHUTE/IHATA
NleHTa cpelua
CbNpPOTMB/IEHME.

NHTepBanbsT mexay
HarpeBaTe/sIHUTe AbCKK
WA OXNAKAALLMTE AHCKU
e TBbpAe ManbK Uan
TPpUeHeTo e TBbpae
ronsamo.

NHTepBanbsT mexay
HarpesaTe/IHUTE ObCKU UK
oxNaXkaalmTe 4bCKK TpsbBa
Aa 6bae npasuaeH, Taka ye
WHTEPBaNbT MeXay ABeTe
YyNAbTHABALLM NIEHTM Aa e
0K0/10 AebennHaTa Ha cnow
onakoBbyHa Topba, 3a Aa ce
OCUTYPU TBBPAOCT Ha
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YNABTHABAHETO M YMCTOTa Ha
HabpasgsasaHe, 6e3 aa ce
yAbAXKaBaT TBbPAE MHOMo
ABaTa Kpas Ha
YNAbTHUTENHATA YacT.

Korato onakoBb4yHaTa
Topb6a ce NpUABUKM
KbM CpeaHOTO
NPUTMCKALLO KOeno
nnu HabpasgABaLWoTo
K0/1eN10, Bb3HWKBA
610KMpaHe Unu
TbpKansHe B
Ko/1enoTo.

HanAaraHeTo Ha cpegHOTO
NPUTUCKALLLO KONENO NN
Habpa3gABalLOTO KONeno
e TBbpAe BUCOKO.

1. HaTUCKBbT Ha cpeaHOTO
NPUTUCKALLLO KONENO UK
Habpa3gABaLLOTO KONeno
Tpsbea aa 6bae noaxoaAL,
TaKa Ye MHTePBANbT MeXAY
ABeTe 3aneyvyaTBallM IeHTH A3
€ OKoJ10 gebennHaTa Ha c/ioi
onakoBbYHa Topba, 3a Aa ce
OCUTYpU TBBPAOCT Ha
3aney4yaTBaHETO U ACHOTA Ha
HabpaspasaHe, 6e3 aa ce
yAObAXKABAT A,BaTa Kpas Ha
3anevyaTBaHETO YacT TBbpae
MHoOrO.

2. Cnep KaTo HacTpoiiKaTta Ha
WHTepBana NPUKIOYM,
perynupante orpaHU4UTENHUA
BUHT.

TpaHcnopTHaTa feHTa
ce OTKJ/IOHABA

BanbT Ha 3a4BMKBaLLaTa
pO/IKa 1 BanbT Ha
cpepgHaTa posika He ca
ycrnopezaHu.

Perynupaiite gBata
perynvpaiim BMHTa Ha Basa Ha
3aJBUKBaHMA Ban (npeaeH
Ban) Ha niaTtdopmara 3a
TpaHCNopTUpaHe.

TpaHcnopTHaTa fieHTa
He e CMHXPOHHa C
yNAbTHUTENHATA
NeHTa

TpaHcnopTHaTa fIeHTa He e
3aTerHaTa.

1. 3aTerHeTe NpaBuIHO
BepurmTe Ha Basa Ha
334BMKBaLLATa POJIKa
(npegHuns Ban) n cpeaHun Ban.
2. Perynnpanite npaBuaHO
TpaHCNOpTHaTa /IeHTa.
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AUTO TO eyXeLpiSLlo XproTn £xel HeTadpaoTEL yla TN SLEUKOAUVGT COG

A XPNOLIOTIOLWVTAG QUTOHATN MeTtadpacn. Exouv yivel e0Aoyeg
npoonaBeleg yla v mopoxn akplpoug petadpaocns. Qotoco, kapia
autopatonolnuévn petadpaon Sev eival Télela oUTe poopiletal va
QVTIKATAOTNOEL TOu¢ avBpwrivoug petadpaoctéc. To  emionuo
EYXEPLOLO xpnotn eilval n ayyAkn ékdoon. Tuxov acuudwvieg n
Sladpopeg ou Snuoupyolvtal otn UeTAdpach Sev ival SECUEUTIKEG
Kall SV €XOUV VOLKN LOXU ylot 0KOTIOUG GUUUOpdwonG 1 emBoAng. Eav
nPokUPOUV EPWTHOEL OXETLKA LE TNV akpifela Twv MAnpodopLwV mou
niepléxovtal oto Eyxewpidlo xprnong, avatpéfte otnv ayyAkn £kdoon
QUTWV TWV TIEPLEXOUEVWV TTOU £lval n emionun €kdoon.

Texvika otouyeia

MNapapetpog Napapetpog
nepypadn aia
‘Ovopa mpoiovtog Mnxavr cuvexoug adpaylong
Movtého MSW-CSMH-100

Ovopootikr téon [V~] /

Zuxvotnta [Hz] 230/50
OVOpaoTLKA Loxug [W] 500
EUpog Bepuokpaciag [°C) 0-300
'AL0.0'E0.0ELQ [MAdtog x Babog x 820 x 500 x 300
Ygog, mm]

Bapog [kg] 18,7

1. IKOmOG NPOiovToG:
AUTO TO TIPOoiodV €xeL oxedlaoTel yio adpaylon MAACTIKAG LEUPPAVNG Kall
KATaokeun oakoUAwv. Edbapudletal eupéwg oe PLOPNXAVIES OTIWG T
POPLUQ, TO APUAKEVUTIKA TTPoLdVTa, TA XNULKA, Ta KoOnuepva mpoiovia, ot
omopoL Kat GAAa. Xpnotpelel we tdavikn AVon odpayLong yLo thn cuokevoaoia
TPOLOVTWY MOPTIdaG 08 EPYOOTACLA, KATAOTHLATO KOL TTOPOUOLa
nieptBaAiovra.
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2. Inuewwoels acPpaleiag:

Tpododotika:

e EmBeBolwote Tov 6woTO TUTIO TPod0S0ooiag yia To HNXAvNUa yia va
armodUyeTe TUXOV odAaApaTa.

e To punxavnua xpnoluomolel povodaciko pevpa tpLwv KoAwdiwv. Ta
Kltpva KoL mpaotva KaAwdia eival kKaAwdLa yelwong Kot TpEmeL va
YELWVOVTAL aveEaptnta Kot Le aoddAsia. Aev mpémel va adatpolvtal.

ATOTPEYTE TNV TEON OTLG YPAUMEG PEUHATOG:

e AnoduUyete va aokeite mieon og KAAWSLO peUPATOG KAl AnoBnkevote
T TOKTOTOLNEVA OTav SeV T XPNOLUOTIOLE(TE.

HAektpikn acddaieia:

e MOALG evepyormolnBel n tpododoaia, amoduyste va ayyilete
omoLadNTIoTE NAEKTPLK CUCKEUN).

e Mnv ayyllete KIvOUEVA HEPN EVW TO UNXAVNLO AELTOUPYEL yLla va
amo¢dUYETE TPAUUATIOUOUC.

e Amoduyete TNV emadr) e TO BEPUAVTIKO UITAOK KATA TN AELlTOUpyia
yla va armo¢pUYETE EYKAUUATA.

ZuvOnkeg Aettoupyiag:
e Mn XpnOlUOTOLEITE TO UnXAvNUa o€ SlaBpwTIkA ) uypd
neplBaiiovra.

Npo&ldonoinon tponomnoinong:

e Mnv aA\aGlete KavEVA HEPOC TOU HNXOVAATOC XWPLE TNV KATAANAN
e€ouaolobotnon.

KaBaplopog Kat ocuvtipnon:

e Awatnpeite To pnYavnua Kabopo TO00 ECWTEPLKA OO0 Kal EEWTEPLKA.
Adoalpeite TAKTIKA TUXOV UTTOAELLPOTA 1) cwHatiSlo amd Thv Tawia
oteyavormnoinong.

Anevepyomnoinon otav S&v XpnolHOmNoLEiToL:

e ATEVEPYOTOLNOTE TO UnXAvnua otav gV XpnoLomoLelTal.

Eyxepidio avadopdg:

e Kpatnote to eyxelpiblo xprnong yla peAloviikn avadopd.

3. Xapaktnplotika anddoong:
HAektpovikag éAeyxog otaBepr Oepokpaoiag:
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e To UNXAvVNUA XPNOLLOTOLEL La NAEKTPOVLIKH GUOKEUN EAEYXOU
otabeprc Beppokpaciag Kat Evav pnxoviouo odrynong xwpeis BRua
pLBULONG.

e Eival tkavo va oppayilel MAAOTIKEG OAKOUAEG LEUBPAVNG
KOTAOKEVOOUEVEG amd SLddopa UALKA Kal Umopel va xpnotlpornotnOet
pe S1addopeg ypaUHEG pORC cuoKevaoiag xwplg TePLOPLOUO OTO UNKOG
odpaylonc.

e To pnxavnua gival yvwoto yla tnv uPnin tou anddoon cuvexolg
odpaylong, tnv aflomiotn moldtnta obpaylonc, Tn Aoyikn doun kat
TNV avetn Asttoupyia Tou.

4. Kupua doun Kat apxn Aettovpyiag
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MAatdopua petadopdg

MTpooTIVOG TPOXOG LETAPOPLKAG TALVIOG
Metadopikr Tawia

AlopBwONKe n umootpLEn

JtApypa oAicBnong

MPOoTATEUTIKO KAAUpUA

PuButotiko mopolo podwv

JTéyaon

AlakomTng aépa

. AlakomTng eAéyxou

. Eloodoc tpodobdooiag
. Koupmi otepéwoncg

. Tpamél epyaoiag

Koupumi pUBuiong petadoptkic tatviag

. Ma&uadt cbodiéng
. OptZovtio mopolo otepéwaong mMAatdopuag petadopag
. MAalolo pnxavng

. KaBetog atovag

. Tevikn ouvapuoAdynon appou



EL

20. JuykpoTnuo Kwvikol ypavollol

‘Otav n tpododooaia eival evepyomolnpévn, To NAEKTPLKO oTolxelo BEpuavong mapayet
BeppotnTa, mpokaAwvtag Taxeia avgnon g Beppokpaciag Tou EMAVW KoL TOU KATW

Beppavtikol umAok. PuBpuiote tov eAeykth Beppokpaciag otV amattoUpevn TR Kot
Tov €Aeyxo puBULONG TaxVTNTOG OTNV EMBUUNTH TAXUTNTA.

H mAaotikr oakoUAa Tou TPOKELTAL VoL 0dpayLoTeL peTadEpeTal armd Tov HeTadopLko
LLAVTA 0TN LECN TNG TPEXOUOAG AVW Kol KATW Tawiag oteyavornoinong. H cakolAa
0Th CUVEXELA PeTOdEPETAL OTNV TtepLoX B£ppavong Omou cuadlyyeTal amo TG EMAvVwW
Kol KATW Tawvieg oteyavomnoinong. H mAaotikr pepBpavn mELETAL Ao ToV TPoXO
Ttieong Kat cuykoAAdTal HeTaty toug adol BepuavOel Kal HAAAKWOEL.

Katw amno th cLodLEn amno Tig Tawieg obpdylong, To ohpayLloUEVO TUAKA TNG
TAQOTIKAC oakoUAAG amooTéAAeTaL oty meploxn Yuéng yia Yoén kat Stapopdwon. O
TPOXOG PABSoU KUAA TO 0dpayLOUEVO UEPOG TNG TTAAOTLKIG COKOUAQG yLa va
oXNUOTioeL AwPLOEG 1 ETUKAAUTITOUEVEG KAUTIUAEG.

To KwvnTrplo e€ApTnUa TG UNXAVAG oTeyavomoinong tpododoteital amnd Evav
KLVNTrpa, o onolog cuyxpovilel Tn Asltoupyia tTng Tawviag oteyavonoinong, tng
tawiog 08nynong Kot Tou PETAPOPLKOU LLAVTA LECW YPAVATLWY.

5. Xpnotponotnote tn pEBodo

Nivakog Koutlov eAéyxou

@
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POWER HEATER

£ SN =
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TEMPERATURE

ENA Koupurmi £ktaktng avaykng
ol Alakontng tpododoaoioag
VIO AlakomTng Beppavtrpa
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pe ALQKOTTNC AVEULOTH A

L PUBULON ToUTNTAG

da PUBULON Beppokpaaciag Bepung
odpaylong

Mpostolpacieg, pubpioslg kat EAeyxoL mpLv amno th xpron

To punxavnua sivat e€omAopévo pe Buopa TpLwv akibwv pe yelwon
nepBARUatog. BeBalwbeite 0TL uMApXEL CWOTH Yelwon KATA T Xprion yLa va
Staodpaiiotel n aopaing Asttoupyia.

‘Otav XpNOLOTOLELTE TO HNXAvNUa Yl Tipwtn dopd 1 adou sival avevepyod
yla LeYAAO XPOVLKO SLAoTN A, TO NAEKTPLKO oTolkelo Bépuavong pmopet va
€XEL amoppodroeL uypaoia. I AUTAV TNV MEPIMTWON, TPOOEPUAVETE TO
punxavnuo o xounAn Beppokpaocia yla apKeTA AEMTA TIPLV EEKLVAOETE TNV
KavovLkn AeLtoupyia.

MNpooappoote to UYPog Kat Tn B€on TG mMAaThoOpuag LeTadopds WOTE Vo
OVTQATIOKPLVETOL OTLC AMALTAOELS CUCKEUAOLAG.

PuBuiote tn B€on elodbou tpododocioc cUudpwva pe TIC SLOOTACELS TOU
TIEPLYPAULOTOG TNG VPG OTEYOVOTIOINONG KOL TOU OVOLYHLATOG TNG
COKOUAQG.

PUOuLoN pnAok pUBULONG KLVOUHEVNG TpOXOAiag
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1 KaBiopa pe Kivoupuevo tpoxo
2 Kivnon tpoxaAiog kaBiopa
3/4  PuBuiotikdg koxAiag

5 Avolén

Awadikaoisg Evapéng:

1.

Evepyonoinon : Evepyormolfjote tnv tpododoacia Kat matrote to SlaKomtn
ekkivnong. H evéelktikr) Auyvia Ba avael. Pubuiote tnv Tayvtnta
XPNOLUOTOLWVTOC TO KOUUTTL pUBULong taxutnTag. OAa ta e€aptipata
06rynong Ba AeLToupyoUV CUYXPOVIOUEVA.

PUOuLON TpO)XOL paBdwoewv : Pubuiote pe akpifela To KOUUTi Tou
TpoxoL pafdwoswv yla va pubuioete tnv niieon otov TPoxo paSwoswy.
MOALC puBpLotel cwotd n Ttieon, oteEPeWOTE TRV oplakr Bida.

Awakomng Oéppavong : Avalte tn Oéppavon kot Ba ava el to mpdaoivo
dw¢ Tou nAektpovikoL eheyktr Bepuokpaciag. PuBuiote tn Bepuokpacia
TOU eAeyKtr He BAon to UALKS KOl TO TTAX0G TOU GAKOU CUOKELAGLaC.
ZeKLVAOTE HE XaUnAR TaxUTnTa AELTOUpPYLAG KOTA TNV TpoBEpuavan.
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4. Avepotipag WiEng : Avahoya e To UALKO Kol TO TIAXOG TG TIAALOTLKAG
caKoUAag, anodociote eGv eivol amapaitnTo Va EVEPYOTIOLGETE TOV
avepotipa yia Pukn.

5. Awdikacia appayiong : Pubuiote tnv elcodo tpododoaoiag kat
TOTOBOETIOTE TO AVOLYHA TNG OAKOUANG TTOU TIPOKELTAL VO 0dpayLOTEL.
‘Otav n tawvia oteyavomnoinong nmaoelL tn cakoUAa, Oa kwvnBel avtopata
TPOG TA EUNMPOG. BeBalwBeite otL ev MIELETE 1) WTAOKAPETE TN GAKOUAQ
yla va arntodpuyete akatdAAnAn oppadyion n opaipara.

6. Adaipeon gunodiwv : EGv untdpyouv Bpwpika UALKG otnv tatvia
oteyavomnoinong i oto UmAok B€puovong, OTARATACTE TO UNXAVN O Kal
odalpéoTe Ta MPOOEKTIKA, KaBw¢ oL UPNAEG Beppokpaacieg umopet va
T(POKOAAECOUV EyKOUUATA.

Awadikaoieg SLakomng:
1. PUOuLon Koupmov : MNpLv OTAPATACETE TO UNXAVN LA, YUPLOTE MpWTA TO
KOUUTTL pUBULONG Eava oTo Un6Ev.
2. Avegpotipag : EVEpYOTOLOTE TOV AVEULOTHPA YLaL VA KpUWOEL To oUotnua. O
Seilktng Bepuokpaociag Bo apyioet vo MEDTEL
3. IteyavwTtiki Tovia Asttoupyia : ALOTNPAOTE TN OTEYOVWTLKA Tolvia ot
Aettoupyia péxpl n Beppokpaacia va EoeL KATw Ao toug 100°C.
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6. Aldypappa NAEKTPLKOU KUKAWMOTOG

54 321

K1 K3 ’
LC-X ; s THC
N O~ e
o e |
\K2 hE TC
PEC— |
= 2
| —% 7 o ® 2 ]
8 @ ® HMD
I 1 @Ci:> @ 4 w
! 2 ¢ o 3
B1
QF AlakomTng KukAwpato¢  THC EAeyktr¢ Bepuokpaciog
K1 Awokontng tpodpodoociag  TC OepuLko Leuyapl
K2 ALOKOTITNG OVEULOTH PO AYTOZ >SwAnvag B£pupavong
K3 ALoKOTTNG BEPULKAG w1 MoTeVOoLOUETPO
oteyavormoinong
MD Motép DC B1 MNivakag uPnAng
ToxutnNTag

ANEMIZTHPAZ Aveulotrpag afovikng
pong
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Avtipetwnion npoBAnpaTwyv

AvcAettoupyia Artigg Avtipetwrion
nPoBANUATWY

H tawvia O &€ovoacg Tou KvnthpLlou PuBuiote tig U0 Bideg

oTeyavormnoinong TpoxoU Kal o afovac Tou pLBULONG oTo KABLopa Tou

artokAivel KLvntrpLou tpoxoul Sev KLvoUpEevou TpoxoU ylo va

eivat mapaAAniot.

BeBalwdeite 6tL Sev umapyxeL
armokALon.

H oteyavomountikn
Towia omaeL eUKoAQ

1. H oteyavomolntikn
tawia elvat oAU oduytn.
2. H tawia
oteyavomnoinong
OTTOKALVEL.

3. H oteyavomolnTiknA
tawvio £xeL TTUXWOELC.

4. H emupavela
oteyavomnoinong xel
KOAANOEL ue AU 1 AN
Bpwuika TpAypoTa otV
ermudavela.

5. H oteyavomoulntikni
Towvia Katyetal eUKoAa.

1. PuBuiote TNV KOTAKOPUDN
Bida puBULONG oto KABLopa
TOU KIVOUEVOU TPOXOU yLa va
BeBalwbdeite 6TL N Tavia
OTEYOQVOTIOINONG TEVTWVETOL
L€ TN OWOTH OTEyavOTNTA.

2. Agite 10 MopaMAVW
otolyelo.

3. H mtuxn Tng Tawiog
oteyavomnoinong mMpPEMeL va
adaipebel.

4. Adaipéote ta mpayuaTa
TIou KOAAQvE otnv enipavela
TNG OTEYOVOTIOLNTIKAG TOLViaG.
5. To dlaotnpa petafd twv
pmAok Bépuavong elvat oAU
MLKPO 1 n Bepuokpaotia sivatl
TIOAU uNAn.

To xtumnua dev eivat
Eekabapo

1. O Tpox0O¢ ou
otpayyilel pBeipetal.

2. To ehatrplo Tieong tou
kaBiopotog tou
otpofAoTikol Tpoxou
Sev eival adLypévo.

1. AVTIKATOOTIOTE TOV TPOXO
paBséou.

2. PuBuiote to eAatrplo
niieonc tou kaBiopatog Tou
otpodeiou.

Katd tn petadopd, n
OTEYOVOTIOLNTIKK
Tolwia cuvovta
avtiotaon.

To Stdotnua petafl Twv
cavibwv Bépuavong n twv
coavidwv Pueng eival moAv
MLKPO 1 N TPLBN glval ToAU
unAn.

To Stdotnua petafl Twv
cavibwv Bépuavong n twv
coavidwv PuEng mpemel va
elvat katdAAnAo, £€ToL WoTe TO
Sltaotnua petalv twv Svo
TALWVLWV OTEYyavomoinong va
elval mepimou to maxog evog
OTPWHATOC COKOUAQG
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cuoKevuaolag yla va
Staodaliotel n otabepodtnTa
odbpaylong kot n Stalyesla
papBdou xwpic va
ETUNKUVOVTAL TTOAU Ta SUo
AKPOL TOU TUAUATOC
oTEYavVOomoinong.

‘Otav 0 0akog
cuokevaolag
HETAKLVE(TOL OTOV
peoaio tpoxo mieong N
oToVv TPOXO papsdou,
UTAPXEL N ePdavion
pmAokapiopatog n
KUALONG OTOV TPOXO.

H mieon tou pecaiou
Tpo)oU Tiieong N Tou
tpoxoL papdou sival moAl
uPnAn.

1. H ieon tou pecaiou
TpoxoU CUUTLEDNG 1) TOU
TpoXoUL odpayLong MPEMEL va
elval owotn, £T0L WOTE To
Slaotnua petalv twv duo
TALWVLWV oTEyavomoinong va
elval mepimou to maxog evog
OTPWHATOG COKOUAQG
ouokeuaoiog ylo va
Staodaliletal n otabepodtnTa
odpaylong kot n Stavyesla
obpaylong xwpic va
ETMIUNKUVOVTaL Ta SUo akpa
™G odpadylong xwplote mapa
TIOAD.

2. AdpoU oAokAnpwBei n
puBuULON SlaoTuatog,
puBuiote ™ Biba opiou.

O petadoplkog
LLAVTAG aTtoKALVEL

0 a&ovoac kuAivépou
odnynong kat o afovag
ToU peoaiou KUAivépou
Sev elval mapdaAAnlot.

PuBuiote tig 80 Bideg
pLBULONG Tou Gfova tou
KLvoUpevou KUAivépou
(umpootvég afovag) otnv
mAatdopua PeTadopas.

O petadoplkog
Lpavrog dev eival
oUyXpoVOog UE TNV
Tawia
oteyavomnoinong

O UeTOPOPLKOG LUAVTAG
Sev elval odlypévoc.

1. Idifte owota tig aAuoideg
Tou agova tou KUAivépou
Klvnong (umpootivog Géovag)
KalL TOU peoaiou aova.

2. PuBuiote cwotd tov
HETAPOPLKO LUavTa.




HR

Ovaj korisnicki prirucnik je preveden radi vase udobnosti koristenjem

A strojnog prijevoda. UloZeni su razumni napori da se osigura tocan
prijevod; medutim, nijedan automatizirani prijevod nije savrsen niti mu
je namjera zamijeniti ljudske prevoditelje. Sluzbeni korisnicki priru¢nik
je engleska verzija. Sve nedosljednosti ili razlike nastale u prijevodu
nisu obvezujuée i nemaju pravni ucinak u svrhu uskladenosti ili
provedbe. Ako se pojave bilo kakva pitanja vezana uz tocnost
informacija sadrzanih u korisnickom priru¢niku, pogledajte englesku
verziju tih sadrzaja koja je sluzbena verzija.

Tehnicki podaci

Parametar Parametar
opis vrijednost

Naziv proizvoda Stroj za kontinuirano brtvljenje
Model MSW-CSMH-100
Nazivni napon [V~] /
Frekvencija [Hz] 230/50
Nazivna snaga [W] 500
Raspon temperature [°C] 0-300
leen2|1e [Sirina x dubina x 820 x 500 x 300
visina; mm]
Tezina [kg] 18,7

1. Namjena proizvoda:

Ovaj proizvod je dizajniran za brtvljenje plasti¢ne folije i izradu vreéica. Siroko
je primjenjiv u industrijama kao S$to su prehrambena, farmaceutska, kemijska,
dnevni proizvodi, siemenke itd. Sluzi kao idealno rjesenje za brtvljenje za
Sarzno pakiranje proizvoda u tvornicama, trgovinama i slicnim okruzenjima.
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2. Sigurnosne napomene:

Napajanje:
e Provjerite ispravnu vrstu napajanja za stroj kako biste izbjegli
pogreske.

e Stroj koristi jednofazno troZilno napajanje. Zuta i zelena Zica su Zice za
uzemljenje i moraju se neovisno i sigurno uzemljiti. Ne treba ih
uklanjati.

Sprijecite pritisak na vodove:

e lIzbjegavajte pritisak na elektri¢cne vodove i uredno ih pohranite kada
nisu u upotrebi.

Elektri¢na sigurnost:

e Nakon s$to je napajanje ukljueno, izbjegavajte dodirivanje elektri¢nih
uredaja.

e Ne dirajte pokretne dijelove dok stroj radi kako biste sprijecili ozljede.

e Izbjegavajte kontakt s grija¢im blokom tijekom rada kako biste
sprijecili opekline.

Radni uvjeti:

e Ne koristite stroj u korozivnom ili vlaznom okruzeniju.

Upozorenje o izmjenama:

¢ Ne mijenjajte niti jedan dio stroja bez odgovarajuceg ovlastenja.

Cid¢enje i odriavanje:

e Odrzavajte stroj Cistim izvana i iznutra. Redovito uklanjajte sve ostatke
ili Cestice s brtvene trake.

Iskljuci kada se ne koristi:

e Iskljucite stroj kada se ne koristi.

Referenca prirucnika:

e Drzite korisnicki prirucnik pri ruci za buduée potrebe.

3. Znacajke izvedbe:

Elektronicka kontrola konstantne temperature:

e Stroj koristi elektronicki uredaj za kontrolu konstantne temperature i
pogonski mehanizam bez stupnjevanja.

e Sposoban je za brtvljenje plasti¢nih vrecica izradenih od razlicitih
materijala i moZe se koristiti s razli¢itim linijama za pakiranje bez
ogranicenja duljine pecacenja.
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e Stroj je poznat po visokoj kontinuiranoj uc€inkovitosti brtvljenja,
pouzdanoj kvaliteti brtvljenja, razumnoj strukturi i prakticnom radu.

4. Glavna struktura i princip rada
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Transportna platforma

Prednji kotac pokretne trake
Pokretna traka

Fiksna podrska

Klizna potpora

Zastitni poklopac

Gumb za podesavanje kotaciéa
Kudiste

Zracni prekidac

. Kontrolni prekidac

. Ulaz za hranjenje

. Gumb za pricvrscivanje

. Radni stol

. Gumb za podesavanje pokretne trake
. Zatezna matica

. Vodoravni gumb za pric¢vrscivanje transportne platforme
. Okvir stroja

. Vertikalna osovina

. Univerzalni spojni sklop
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20. Sklop konusnog zupcanika

Kada je struja ukljucena, elektri¢ni grijai element stvara toplinu, uzrokujuéi brzi
porast temperature gornjeg i donjeg grijaceg bloka. Regulator temperature namjestite
na Zeljenu vrijednost, a regulator brzine na Zeljenu brzinu.

Plasti¢na vrecica koju treba zapecatiti prenosi se pokretnom trakom do sredine gornje
i donje trake za zatvaranje. Vrecica se zatim transportira u prostor za grijanje gdje se
steZe gornjom i donjom brtvenom trakom. Plasti¢na folija se presa pomocu kotaca za
presanje i spaja zajedno nakon Sto se zagrije i omeksa.

Pod stezanjem brtvenih traka, zapecaceni dio plasti¢ne vrecice salje se u prostor za
hladenje na hladenje i oblikovanje. Kotaci¢ za rebranje kotrlja zapecaceni dio plasti¢ne
vrecice u obliku pruga ili preklapajucih krivulja.

Pogonsku komponentu stroja za brtvljenje pokrece motor, koji sinkronizira rad trake
za brtvljenje, trake za navodenje i pokretne trake preko zupcanika.

5. Koristite metodu
Ploca upravljacke kutije

[/
A POWER HEATER FAN

e

RYT2ZN-P @

TEMPERATURE

Gumb za hitne slucajeve
Prekidac napajanja

Prekidac grijaca

Prekidac ventilatora

Podesavanje brzine

Podesavanje temperature vruceg
brtvljenja

mTMm QOO w>
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Pripreme, podesavanja i provjere prije uporabe

e  Stroj je opremljen tropolnim utikacem s uzemljenjem kucista. Osigurajte
ispravno uzemljenje tijekom uporabe kako biste zajamcili siguran rad.

e  Prilikom prve uporabe stroja ili nakon sto je bio neaktivan dulje vrijeme,
elektricni grijaéi element je mozda upio vlagu. U tom slucaju, prethodno
zagrijte stroj na niskoj temperaturi nekoliko minuta prije nego Sto poc¢nete s
normalnim radom.

e Podesite visinu i polozaj transportne platforme kako biste ispunili zahtjeve za
pakiranje.

e  Prilagodite poloZaj ulaza za hranjenje prema dimenzijama obrisa linije za
pecacenje i otvora vrecice.

Podesavanje bloka za podeSavanje pogonske remenice

1 Sjedalo pogonskog kotaca

2 Pogonsko sjedalo
3/4  Vijak za podesavanje
5 Proljece

Postupci pokretanja:
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Ukljucivanje : Ukljucite napajanje i pritisnite prekidac za pokretanje.
Indikatorska lampica ¢e zasvijetliti. Podesite brzinu pomocu gumba za
podesavanje brzine. Svi pogonski dijelovi radit ¢e sinkronizirano.
Podesavanje rebrastog kotaca : fino namjestite rebrasti kotaci¢ kako biste
prilagodili pritisak na rebrasti kotaci¢. Nakon §to je tlak ispravno podesen,
pricvrstite granicni vijak.

Prekidac za grijanje : Ukljucite grijanje i upalit ¢e se zeleno svjetlo
elektronic¢kog regulatora temperature. Podesite temperaturu regulatora
na temelju materijala i debljine vrecice za pakiranje. Zapocnite s malom
brzinom tijekom predgrijavanja.

Ventilator za hladenje : Ovisno o materijalu i debljini plasti¢ne vredice,
odlucite je li potrebno aktivirati ventilator za hladenje.

Postupak brtvljenja : Podesite ulaz za hranjenje i postavite otvor vrecice za
brtvljenje. Kada traka za brtvljenje uhvati vreéicu, automatski ée se
pomaknuti naprijed. Pazite da ne gurate ili blokirate vrecicu kako biste
sprijecili nepravilno brtvljenje ili greske.

Uklanjanje prepreka : Ako ima prljavih materijala na brtvenoj traci ili
grijacéem bloku, zaustavite stroj i paZljivo ih uklonite jer visoke temperature
mogu uzrokovati opekline.

Postupci zaustavljanja:

1.

Gumb za podesavanje : Prije zaustavljanja stroja, prvo okrenite gumb za
podeSavanje natrag na nulu.

Ventilator : Ukljucite ventilator za hladenje sustava. Pokaziva¢ temperature
pocet ¢e padati.

Tece traka za brtvljenje : Ostavite traku za brtvljenje dok temperatura ne
padne ispod 100°C.
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6. Dijagram elektri¢nog kruga
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B1
QF Prekidac strujnog kruga THC  Regulator temperature
K1 Prekidac napajanja TC Toplinski par
K2 Prekidac ventilatora ON Cijev za grijanje
K3 Toplinski brtveni prekida¢ W1 Potenciometar
DOKTOR DC motor Bl Ploca velike brzine
MEDICINE

VENTILATOR Aksijalni ventilator
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RjeSavanje problema

Kvar

Uzroci

Rjesavanje problema

Brtvena traka odstupa

Osovina pogonskog kotaca
i osovina pogonskog
kotaca nisu paralelne.

Podesite dva vijka za
podesavanje na sjedistu
pogonskog kotaca kako biste
bili sigurni da nema
odstupanja.

Brtvena traka se lako
lomi

1. Brtvena traka je
pretijesna.

2. Brtvena traka odstupa.
3. Brtvena traka ima
nabore.

4. Brtvena povrsina je
zalijepljena filmomiili
drugim prljavStinama na
povrsini.

5. Brtvena traka se lako
zapali.

1. Podesite okomiti vijak za
podesavanje na sjedistu
pogonskog kotaca kako biste
bili sigurni da je brtvena traka
pravilno zategnuta.

2. Vidi gornju stavku.

3. Nabor brtvene trake mora
se ukloniti.

4. Uklonite stvari koje se lijepe
na povrsinu brtvene trake.

5. Interval izmedu blokova
grijanja je premali ili je
temperatura previsoka.

Nabor nije jasan

1. Zupcasti kotac se istrosi.
2. Tla¢na opruga sjedista
kotaca nije zategnuta.

1. Zamijenite kotacic.
2. Podesite tla¢nu oprugu
sjedista kotaca.

Tijekom transporta,
brtvena traka nailazi
na otpor.

Razmak izmedu grijacih
ploca ili ploc¢a za hladenje
je premaliiili je trenje
preveliko.

Razmak izmedu ploca za
grijanje ili plo¢a za hladenje
mora biti pravilan, tako da je
razmak izmedu dviju brtvenih
traka otprilike jednak debljini
sloja vrecice za pakiranje kako
bi se osigurala ¢vrstoca
brtvljenja i jasnoca izbocenja
bez previse produljivanja dvaju
krajeva brtvenog dijela.




HR

Kada se vreca za
pakiranje pomice
prema srednjem
kotacu za presanje ili
kotacu za rebranje,
dolazi do blokiranja ili
kotrljanja u kotacu.

Pritisak srednjeg kotaca za
pritiskanje ili kotacica za
rebranje je previsok.

1. Pritisak srednjeg kotaca za
presanje ili kotaca za rebranje
mora biti pravilan, tako da je
razmak izmedu dviju traka za
brtvljenje otprilike jednak
debljini sloja vredice za
pakiranje kako bi se osigurala
¢vrstoda brtvljenja i jasnoca
izbocenja bez produljenja
dvaju krajeva brtvljenja dio
previse.

2. Nakon zavrsetka
podesavanja intervala,
podesite granicni vijak.

Pokretna traka
odstupa

Osovina pogonskog valjka i
osovina srednjeg valjka
nisu paralelne.

Podesite dva vijka za
podesavanje pogonske
osovine valjka (prednje
osovine) na transportnoj
platformi.

Transportna traka nije
sinkronizirana s
brtvenom trakom

Pokretna traka nije
zategnuta.

1. Ispravno zategnite lance
osovine pogonskog valjka
(prednje osovine) i srednje
osovine.

2. Ispravno namjestite
pokretnu traku.
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Sis vartotojo vadovas buvo iverstas jlsy patogumui naudojant
masininj vertimg. Buvo dedamos pagrjstos pastangos siekiant pateikti
tiksly vertimg; taciau joks automatinis vertimas néra tobulas ir néra
skirtas pakeisti Zmoniy vertéjus. Oficialus vartotojo vadovas yra angly
kalba. Bet kokie vertime sukurti neatitikimai ar skirtumai néra
jpareigojantys ir neturi teisinés galios atitikties ar vykdymo tikslais. Jei
kyla klausimy, susijusiy su vartotojo vadove pateiktos informacijos
tikslumu, Zr. to turinio versijg angly kalba, kuri yra oficiali versija.

Techniniai duomenys

Parametras Parametras
aprasymas verté
Produkto pavadinimas Nepertraukiamo sandarinimo masina
Modelis MSW-CSMH-100
Nominali jtampa [V~] / daZnis 230/ 50
[Hz]
Nominali galia [W] 500
Temperatiros diapazonas [°C] 0-300
MaEmenys [plotis x gylis x 820 x 500 x 300
aukstis; mm]
Svoris [kg] 18,7

1. Produkto paskirtis:
Sis gaminys skirtas plastikinés plévelés sandarinimui ir maideliy gamybai. Jis
placiai taikomas tokiose pramonés Sakose kaip maistas, farmacija, chemikalai,
kasdieniai produktai, séklos ir kt. Jis tarnauja kaip idealus sandarinimo
sprendimas pakuojant pakuotes gamyklose, parduotuvése ir panasioje

aplinkoje.
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2. Saugos pastabos:

Maitinimas:

e Kad iSvengtumeéte klaidy, patikrinkite tinkamg masinos maitinimo tipa.

e Masina naudoja vienfazj trijy laidy maitinima. Geltonos ir Zalios
spalvos laidai yra jZeminimo laidai ir turi bati jZeminti atskirai ir
saugiai. Jie neturéty bati pasalinti.

Apsaugokite nuo slégio elektros linijose:

e Venkite spausti elektros linijas ir tvarkingai laikykite jas, kai
nenaudojate.

Elektros sauga:

e Jjunge maitinimg, nelieskite jokiy elektros prietaisy.

e Nelieskite jokiy judanciy daliy, kol masina veikia, kad
nesusiZeistuméte.

e Venkite kontakto su Sildymo bloku veikimo metu, kad iSvengtuméte
nudegimy.

Veikimo salygos:

¢ Nenaudokite masinos korozinéje arba drégnoje aplinkoje.

Modifikacijos jspéjimas:

e Nekeiskite jokiy masinos daliy be tinkamo leidimo.

Valymas ir prieZitra:

e Laikykite masing Svarig tiek viduje, tiek iSoréje. Nuo sandarinimo
juostos reguliariai pasalinkite visas Siuksles ar daleles.

ISjunkite, kai nenaudojate:

e ISjunkite masing, kai jos nenaudojate.

Vadovo nuoroda:

e Laikykite naudotojo vadova po ranka, kad galétumeéte pasinaudoti
ateityje.

3. Nasumo savybeés:

Elektroninis pastovios temperatiiros valdymas:

e Masinoje naudojamas elektroninis pastovios temperatiros valdymo
jtaisas ir bepakopis reguliavimo pavaros mechanizmas.

e lis gali uzsandarinti plastikinés plévelés maiselius, pagamintus i$ jvairiy
medziagy, ir gali bti naudojamas su jvairiomis pakuociy srauto
linijomis neribojant sandarinimo ilgio.
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e Masina yra Zinoma dél didelio nuolatinio sandarinimo efektyvumo,
patikimos sandarinimo kokybés, pagrjstos struktiros ir patogaus
veikimo.

4. Pagrindiné struktura ir veikimo principas
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Pervezimo platforma

Konvejerio juostos priekinis ratas
Konvejerio juosta

Fiksuotas palaikymas

Stumdoma atrama

Apsauginis dangtelis

Riektinio rato reguliavimo rankenélé
Bustas

Oro jungiklis

. Valdymo jungiklis

. Maitinimo anga

. Tvirtinimo rankenélé

. Darbo stalas

. Konvejerio juostos reguliavimo rankenélé
. Priverzimo verilé

. Transportavimo platformos horizontalaus tvirtinimo rankenélé
. Masinos rémas

. Vertikalus velenas

. Universalios jungties mazgas



LT

20. Kiginés pavaros surinkimas

Jjungus maitinima, elektrinis kaitinimo elementas generuoja Silumg, todél virsutinio ir
apatinio Sildymo bloky temperatiira sparciai kyla. Temperatiros reguliatoriy
nustatykite iki reikiamos vertés, o greicio reguliavimo valdiklj - iki norimo greicio.

UZzsandarinamas plastikinis maiselis konvejerio juosta nukreipiamas j einanciy
virsutiniy ir apatiniy sandarinimo juosty vidurj. Tada maiselis veZamas j Sildymo zong,
kur jis suspaudziamas virSutine ir apatine sandarinimo juostomis. Plastikiné plévelé
spaudZiama presavimo ratuku ir sujungiama po kaitinimo ir suminkstinimo.

Po sandarinimo juostomis uzspausta plastikinio maiselio dalis siunciama j ausinimo
zong vésinti ir formuoti. Rievelinis ratas suvynioja sandarig plastikinio maiselio dalj,
kad susidaryty juostelés arba persidengiancios kreivés.

Sandarinimo masinos varomasis komponentas yra varomas varikliu, kuris
sinchronizuoja sandarinimo juostos, kreipianciosios juostos ir konvejerio juostos
veikimg per krumpliaracius.

5. Naudokite metoda

Valdymo dézutés skydelis

POWER HEATER

=

RYT2ZN-P @

TEMPERATURE

Avarinis mygtukas

Maitinimo jungiklis

Sildytuvo jungiklis

Ventiliatoriaus jungiklis

Greicio reguliavimas

Karsto sandarinimo temperatdros

mTMm OO W >
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reguliavimas
Paruosimas, reguliavimas ir patikrinimai pries naudojima

e Masinoje yra trijy kontakty kistukas su korpuso jZzeminimu. Jsitikinkite, kad
naudojimo metu yra tinkamas jzeminimas, kad baty uztikrintas saugus
veikimas.

¢ Naudojant masing pirma kartg arba kai ji ilgg laikg buvo neaktyvi, elektrinis
kaitinimo elementas gali sugerti drégme. Tokiu atveju, pries pradédami
iprastas operacijas, keletg minuciy pasildykite masing Zzemoje temperatiroje.

e  Sureguliuokite transportavimo platformos aukstj ir padétj, kad atitikty
pakuotés reikalavimus.

e Sureguliuokite tiekimo jleidimo padétj pagal sandarinimo linijos ir maiSo angos
kontdro matmenis.

Varomojo skriemulio reguliavimo bloko reguliavimas

1 Varomo rato sédyné

2 Varoma traukiama sédyné
3/4  Reguliavimo varztas

5 Pavasaris
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Pradzios procediiros:

1.

Maitinimo jjungimas : jjunkite maitinimga ir paspauskite paleidimo jungikl;.
Indikatoriaus lemputé uzsidegs. Sureguliuokite greitj naudodami greicio
reguliavimo mygtuka. Visos vairavimo dalys veiks sinchroniskai.

Ritinio rato reguliavimas : tiksliai sureguliuokite raiZinio rato rankenéle,
kad sureguliuotumeéte rieSinio rato slégj. Kai slégis bus tinkamai
sureguliuotas, pritvirtinkite ribinj varzta.

Sildymo jungiklis : jjunkite ildyma ir uZsidegs 7alia elektroninio
temperatiros reguliatoriaus lemputé. Sureguliuokite valdiklio temperatiirg
pagal pakavimo maiselio medziagg ir storj. ISankstinio paSildymo metu
pradékite vaziuodami mazu greiciu.

Ausinimo ventiliatorius : atsizvelgdami j plastikinio maiSelio medziagg ir
storj, nuspreskite, ar batina jjungti ventiliatoriy vésinimui.

Sandarinimo procesas : sureguliuokite padavimo angg ir nustatykite
maiselio angg, kad ji baty sandari. Kai sandarinimo juosta sugriebs maiselj,
jis automatiskai judés pirmyn. Nespauskite ir neuzblokuokite maiselio, kad
iSvengtuméte netinkamo sandarinimo ar gedimy.

Kliaciy salinimas : Jei ant sandarinimo juostos arba Sildymo bloko yra
nesvariy medziagy, sustabdykite masing ir atsargiai jas pasalinkite, nes
auksta temperatdra gali nudeginti.

Sustabdymo procediiros:

1.

Reguliavimo rankenélé : Prie$ sustabdydami masing, pirmiausia pasukite
reguliavimo rankenéle j nulj.

Ventiliatorius : jjunkite ventiliatoriy, kad atvésintuméte sistema.
Temperatlros rodyklé pradés kristi.

Sandarinimo juosta veikia : Laikykite sandarinimo juostg, kol temperatira
nukris Zemiau 100°C.
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6. Elektros grandinés schema

K1 K3 ’
L=< s THC
N O~ e
= |
\K2 IH_E TC
PEC— |
= W1
| —% 7 o ® 2—7/—\7
' 8 @ ® HMD)
I 1 @CO' @ 4 w
! 2 ¢ o 3
B1
QF Grandinés pertraukiklis ~ THC  Temperatdros
reguliatorius
K1 Maitinimo jungiklis TC Siluminé pora
K2 Ventiliatoriaus jungiklis  JIS Sildymo vamzdis
K3 Termo sandarinimo wi Potenciometras
jungiklis
MD DC variklis Bl Didelés spartos lenta

VENTILIATORIUS

ASinio srauto
ventiliatorius
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Trikciy Salinimas

Gedimas PrieZastys Trikciy Salinimas
Sandarinimo juosta Varomojo rato velenas ir Sureguliuokite du reguliavimo
nukrypsta varomojo rato velenas varztus ant varomojo rato

néra lygiagreciai.

sédyneés, kad jsitikintuméte,
jog néra nukrypimy.

Sandarinimo juosta
lengvai nutriksta

1. Sandarinimo juosta yra
per jtempta.

2. Sandarinimo juosta
nukrypsta.

3. Sandarinimo juosta turi
rauksliy.

4. Sandarinimo pavirsius
yra priklijuotas plévele ar
kitais nesvariais daiktais
ant pavirsiaus.

5. Sandarinimo juosta
lengvai perdega.

1. Sureguliuokite vertikalaus
reguliavimo varztg ant
varanciojo rato sédynés, kad
jsitikintuméte, jog sandarinimo
juosta yra tinkamai jtempta.

2. Zr. aukd¢iau pateikta
elementa.

3. Sandarinimo juostos raukslé
turi bati pasalinta.

4. Pasalinkite ant sandarinimo
juostos pavirsSiaus prilipusius
daiktus.

5. Per mazas intervalas tarp
Sildymo bloky arba per auksta
temperatura.

Riebalai neaiskis

1. Nusidévéjes raizytas
ratas.

2. Riektinio rato sédynés
slégio spyruoklé
nejtempta.

1. Pakeiskite raistelj.
2. Sureguliuokite rieSinio rato
sédynés slégio spyruokle.

Pervezimo metu
sandarinimo juosta
susiduria su
pasipriesSinimu.

Atstumas tarp Sildymo ar
vésinimo ploksciy per
mazas arba trintis per
didelé.

Atstumas tarp kaitinimo
ploksciy arba ausinimo
ploksciy turi bati tinkamas,
kad tarpas tarp dviejy
sandarinimo juosty bty
mazdaug pakavimo maiselio
sluoksnio storio, kad bity
uztikrintas sandarinimo
tvirtumas ir aiskumas, per
daug neprailginant
sandarinimo dalies dviejy galy.




LT

Pakavimo maiseliui
pasislinkus j vidurinj
presavimo ratukg arba
rievéty ratg, ratas
uzsiblokuoja arba
jrieda.

Vidurinio presavimo rato
arba raistelio slégis yra per
didelis.

1. Vidurinio presavimo rato
arba riekavimo rato slégis turi
bati tinkamas, kad tarpas tarp
dviejy sandarinimo juosty
blty mazdaug pakavimo
maiselio sluoksnio storio, kad
baty uztikrintas sandarinimo
tvirtumas ir raizeliy
skaidrumas, neprailginant
dviejy sandarinimo galy. dalis
per daug.

2. Baige reguliuoti intervalg,
sureguliuokite ribinj varzta.

Konvejerio juosta
nukrypsta

Varanciojo ritinélio
velenas ir vidurinio veleno
velenas néra lygiagrediai.

Sureguliuokite du varomojo
ritinélio veleno (priekinio
veleno) reguliavimo varztus
ant transportavimo
platformos.

Konvejerio juosta néra
sinchroniska su
sandarinimo juosta

Konvejerio juosta
nejtempta.

1. Tinkamai priverzkite
varanciojo ritinélio veleno
(priekinio veleno) ir vidurinio
veleno grandines.

2. Tinkamai sureguliuokite
konvejerio juosta.
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Acest manual de utilizare a fost tradus pentru confortul

A dumneavoastra, folosind traducerea automata. S-au facut eforturi
rezonabile pentru a oferi o traducere corecta; cu toate acestea, nicio
traducere automata nu este perfecta si nici nu are scopul de a inlocui
traducatorii umani. Manualul de utilizare oficial este versiunea in limba
engleza. Orice discrepante sau diferente create in traducere nu sunt
obligatorii si nu au niciun efect juridic in scopuri de conformitate sau de
aplicare. Daca apar intrebari legate de acuratetea informatiilor
continute in Manualul de utilizare, va rugam sa consultati versiunea in
limba engleza a acelor continuturi, care este versiunea oficiala.

Date tehnice

Parametru Parametru
descriere valoare
Numele produsului Masina de etansare continua
Model MSW-CSMH-100
Tensiune nominala [V~] /
Frecventa [Hz] 230/50
Putere nominala [W] 500
Interval de temperatura [°C] 0-300
Dlmen'smm [Latlmex 820 x 500 x 300
Adancime x Inaltime; mm)]
Greutate [kg] 18,7

1. Scopul produsului:

Acest produs este conceput pentru etansarea foliilor de plastic si fabricarea
pungilor. Este aplicabil pe scara larga in industrii precum alimentara,
farmaceutica, chimica, produse zilnice, seminte si multe altele. Acesta
serveste ca solutie de etansare ideala pentru ambalarea produselor in loturi in
fabrici, magazine si medii similare.
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2. Note de siguranta:

Alimentare electrica:

e Confirmati tipul corect de alimentare pentru masina pentru a evita
orice erori.

e Aparatul foloseste o putere monofazata cu trei fire. Firele galbene si
verzi sunt fire de impamantare si trebuie impamantate in mod
independent si sigur. Ele nu trebuie indepartate.

Preveniti presiunea pe liniile electrice:

e Evitati sa puneti presiune pe liniile electrice si depozitati-le cu grija
atunci cand nu sunt utilizate.

Siguranta electrica:

e (Odata ce alimentarea este pornita, evitati sa atingeti orice dispozitiv
electric.

e Nu atingeti nicio piesa in miscare in timp ce masina functioneaza
pentru a preveni ranirea.

e Evitati contactul cu blocul de incalzire in timpul functionarii pentru a
preveni arsurile.

Conditii de functionare:

e Nu utilizati masina in medii corozive sau umede.

Avertisment de modificare:

e Nu schimbati nicio piesa a masinii fara autorizatia corespunzatoare.

Curatare si intretinere:

e Pastrati masina curata atat in interior, cat si in exterior. Indepértati in
mod regulat orice resturi sau particule de pe banda de etansare.

Opriti cand nu este utilizat:

e Opriti masina cand nu este utilizata.

Referinta manuala:

e Pastrati manualul de utilizare la indemana pentru referinte viitoare.

3. Caracteristici de performanta:

Control electronic al temperaturii constante:

e Masina foloseste un dispozitiv electronic de control al temperaturii
constante si un mecanism de antrenare cu reglare continua.

e Este capabil sa sigileze pungi de folie de plastic fabricate din diverse
materiale si poate fi utilizat cu diferite linii de flux de ambalare fara
limita de lungime de etansare.
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e Masina este cunoscuta pentru eficienta ridicata a etansarii continue,
calitatea fiabilad a etansarii, structura rezonabila si functionarea
convenabila.

4. Structura principala si principiul de functionare
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Platforma de transport

Banda transportoare roata din fata
Banda transportoare

Suport fix

Suport de alunecare

Capac de protectie

Buton de reglare a rotii moletate
Locuinte

Comutator de aer

. Comutator de control

. Priza de alimentare

. Buton de fixare

. Masa de lucru

. Buton de reglare a benzii transportoare

. Piulita de strangere

. Buton de fixare orizontal al platformei de transport
. Cadrul masinii

. Arbore vertical

. Ansamblu articulat universal
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20. Ansamblu angrenaj conic

Cand alimentarea este pornita, elementul electric de incalzire genereaza caldura,
determinand cresterea rapida a temperaturii blocurilor de incalzire superioare si
inferioare. Reglati regulatorul de temperatura la valoarea necesara si controlul de
reglare a vitezei la viteza dorita.

Punga de plastic care urmeaza sa fie sigilata este transportata de banda transportoare
la mijlocul benzilor de etansare superioare si inferioare care ruleaza. Punga este apoi
transportata in zona de incalzire unde este prinsa de benzile de etansare superioare si
inferioare. Folia de plastic este presata de roata de presare si lipita impreuna dupa ce
a fost incalzita si inmuiata.

Sub prinderea de benzi de etansare, portiunea sigilata a pungii de plastic este trimisa
in zona de racire pentru racire si modelare. Roata moleata ruleaza partea sigilata a
pungii de plastic pentru a forma dungi sau curbe suprapuse.

Componenta de antrenare a masinii de etansare este alimentata de un motor, care
sincronizeaza functionarea benzii de etansare, a benzii de ghidare si a benzii
transportoare prin roti dintate.

5. Foloseste metoda
Panoul casetei de control

POWER HEATER

@G < v A

RYT2-ZNP

TEMPERATURE

Buton de urgenta
Comutator de alimentare
Comutator de incalzire
Comutator ventilator

OO ®Oo
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E Reglarea vitezei
F Reglarea temperaturii de etansare la cald
Pregatiri, reglaje si verificari inainte de utilizare

e Masina este echipata cu un stecher cu trei pini cu impamantare a carcasei.
Asigurati-va ca exista o impamantare adecvata in timpul utilizarii pentru a
garanta functionarea n siguranta.

e  (Cand utilizati masina pentru prima data sau dupa ce a fost inactiv pentru o
perioada indelungata, este posibil ca elementul de Tncalzire electric sa fi
absorbit umiditatea. Tn acest caz, preincalziti masina la o temperatura scizuts
timp de cateva minute Tnainte de a incepe operatiunile normale.

e Reglati indltimea si pozitia platformei de transport pentru a indeplini cerintele
de ambalare.

e Reglati pozitia admisiei de alimentare in functie de dimensiunile de contur ale
liniei de etansare si a deschiderii sacului.

Reglarea blocului de reglare a scripetelor antrenate

1 Scaun pe roata condusa
2 Scaun cu role condus
3/4  Surub de reglare
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5 Primavara

Proceduri de pornire:

1.

Pornire : Porniti alimentarea si apasati comutatorul de pornire. Indicatorul
luminos se va aprinde. Reglati viteza folosind butonul de reglare a vitezei.
Toate piesele de conducere vor rula sincron.

Reglarea moletului : Reglati fin butonul moletului pentru a regla presiunea
asupra moletului. Odata ce presiunea este reglata corespunzator, strangeti
surubul de limita.

Comutator de incalzire : Porniti incalzirea, iar lumina verde a controlerului
electronic de temperatura se va aprinde. Reglati temperatura controlerului
n functie de materialul si grosimea sacului de ambalare. incepeti cu o
viteza mica in timpul preincalzirii.

Ventilator de racire : In functie de materialul si grosimea pungii de plastic,
decideti daca este necesar sa activati ventilatorul pentru racire.

Proces de etansare : Reglati orificiul de alimentare si pozitionati
deschiderea pungii pentru a fi sigilata. Cand banda de etansare prinde
punga, aceasta se va deplasa automat inainte. Asigurati-va ca nu impingeti
sau blocati punga pentru a preveni etansarea necorespunzatoare sau
defectiunile.

Tndepartarea obstacolelor : Dacd existd materiale murdare pe banda de
etansare sau pe blocul de incalzire, opriti masina si indepartati-le cu grija,
deoarece temperaturile ridicate pot provoca arsuri.

Proceduri de oprire:

1.

Buton de reglare : Thainte de a opri masina, mai intai rotiti butonul de reglare
Tnapoi la zero.

Ventilator : Porniti ventilatorul pentru a raci sistemul. Indicatorul de
temperaturad va incepe sa scada.

Functioneaza banda de etansare : Tineti banda de etansare in functiune
pana cand temperatura scade sub 100°C.
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6. Schema circuitului electric

K1 K3 ’
LC—X ; > THC
N O~ e
o e |
\ K2 IH_E TC
PEC— |
= W1
L T
| 8 @ ® HMD
I 1 o O @ 4 w
! 2 ¢ o 3
B1
QF intrerupator THC  Controler de temperatura
K1 Comutator de alimentare  TC Cuplu termic
K2 Comutator ventilator EL Tub de incalzire
K3 Comutator de etansare wi Potentiometru
termica
MD motor DC Bl Placa de mare viteza

VENTILATOR Ventilator cu flux axial
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Depanare

Defectiune

Cauze

Depanare

Banda de etansare
deviaza

Arborele rotii motoare si
arborele rotii conduse nu
sunt paralele.

Reglati cele douad suruburi de
reglare de pe scaunul rotii
conduse pentru a va asigura cd
nu exista nicio abatere.

Banda de etansare se
rupe usor

1. Banda de etansare este
prea stransa.

2. Banda de etansare
deviaza.

3. Banda de etansare are
cute.

4. Fata de etansare este
blocata cu folie sau alte
lucruri murdare pe
suprafata.

5. Banda de etansare se
arde usor.

1. Reglati surubul de reglare
verticala de pe scaunul rotii
conduse pentru a va asigura ca
banda de etansare este
tensionata cu etansarea
adecvata.

2. Vezi articolul de mai sus.

3. Pliul benzii de etansare
trebuie indepartat.

4. Tndepértati lucrurile care se
lipesc de suprafata benzii de
etansare.

5. Intervalul dintre blocurile de
incalzire este prea mic sau
temperatura este prea mare.

Moletul nu este clar

1. Moletul se uzeaza.

2. Arcul de presiune al
scaunului rotii moletate nu
este strans.

1. Inlocuiti roata moleats.
2. Reglati arcul de presiune al
scaunului rotii moletate.

n timpul
transportului, banda
de etansare intampina
rezistenta.

Intervalul dintre placile de
incalzire sau placile de
racire este prea mic sau
frecarea este prea mare.

Intervalul dintre placile de
incalzire sau placile de racire
trebuie sa fie adecvat, astfel
incat intervalul dintre cele
doua benzi de etansare sa fie
de aproximativ grosimea unui
strat de sac de ambalare
pentru a asigura fermitatea
etansarii si claritatea moletului
fara a prelungi prea mult cele
doua capete ale partii de
etansare.
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Cand sacul de
ambalare se
deplaseaza spre roata
de presare din mijloc
sau roata moleata,
apare blocarea sau
rostogolirea in roata.

Presiunea rotii de presare
din mijloc sau a rotii
moletate este prea mare.

1. Presiunea rotii de presare
din mijloc sau a rotii moletate
trebuie sa fie adecvata, astfel
incat intervalul dintre cele
doua benzi de etansare sa fie
de aproximativ grosimea unui
strat de sac de ambalare
pentru a asigura fermitatea
etansarii si claritatea moletului
fara a prelungi cele doua
capete ale etansarii. parte
prea mult.

2. Dupa ce s-a terminat
reglarea intervalului, reglati
surubul limita.

Banda transportoare
deviaza

Arborele rolei de
antrenare si arborele rolei
din mijloc nu sunt
paralele.

Reglati cele doua suruburi de
reglare ale arborelui cilindrului
antrenat (arborele frontal) pe
platforma de transport.

Banda transportoare
nu este sincrona cu
banda de etansare

Banda transportoare nu
este stransa.

1. Strangeti corespunzator
lanturile arborelui cilindrului
de antrenare (arborele din
fata) si ale arborelui mijlociu.
2. Reglati corect banda
transportoare.
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Ta uporabniski prirocnik je bil za vase udobje preveden s strojnim

A prevajanjem. VloZeni so bili razumni napori, da se zagotovi tocen
prevod; vendar noben avtomatiziran prevod ni popoln niti ni namenjen
nadomestitvi Cloveskih prevajalcev. Uradni uporabniski priro¢nik je
angleska razli¢ica. Kakrsna koli neskladja ali razlike, ustvarjene v
prevodu, niso zavezujoCe in nimajo pravnega ucinka za namene
skladnosti ali uveljavljanja. Ce se pojavijo kakréna koli vprasanja v zvezi
s to¢nostjo informacij v uporabniSkem prirocniku, si oglejte anglesko
razli¢ico te vsebine, ki je uradna razlicica.

Tehnic¢ni podatki

Parameter Parameter
opis vrednost

Ime izdelka Stroj za neprekinjeno tesnjenje
Model MSW-CSMH-100
Nazivna napetost [V~] /
frekvenca [Hz] 230/50
Nazivna moc [W] 500
Temperaturno obmocje [°C] 0-300
x;rr [Sirina x globina x viSina; 820 x 500 x 300
Teza [kg] 18,7

1. Namen izdelka:

Ta izdelek je zasnovan za zapiranje plasti¢ne folije in izdelavo vreck. Siroko se
uporablja v panogah, kot so Zivilska, farmacevtska, kemicna, dnevni izdelki,
semena itd. Sluzi kot idealna tesnilna resitev za serijsko pakiranje izdelkov v
tovarnah, trgovinah in podobnih okoljih.
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2. Varnostne opombe:

Napajanje:
e Potrdite pravilno vrsto napajanja za stroj, da se izognete morebitnim
napakam.

e Stroj uporablja enofazno trizicno napajanje. Rumena in zelena Zica sta
ozemljitveni Zici in ju je treba neodvisno in varno ozemljiti. Ne smejo
se odstraniti.

Preprecite pritisk na daljnovode:

e lzogibajte se pritisku na elektricne napeljave in jih lepo shranite, ko
niso v uporabi.

Elektricna varnost:

e Ko je napajanje vklopljeno, se ne dotikajte elektri¢nih naprav.

e Med delovanjem stroja se ne dotikajte premikajocih se delov, da
preprecite poskodbe.

e Med delovanjem se izogibajte stiku z grelnim blokom, da preprecite
opekline.

Pogoji delovanja:

e Stroja ne uporabljajte v jedkih ali vlaznih okoljih.

Opozorilo glede sprememb:

Ne spreminjajte delov stroja brez ustreznega dovoljenja.

Cid¢enje in vzdrievanje:

e Stroj naj bo Cist znotraj in zunaj. S tesnilnega traku redno odstranjujte
ostanke ali delce.

Izklop, ko ni v uporabi:

e lzklopite stroj, ko ga ne uporabljate.

Referenca prirocnika:

e Uporabniski priro¢nik hranite pri roki za prihodnjo uporabo.

3. Lastnosti delovanja:

Elektronski nadzor konstantne temperature:

e Stroj uporablja elektronsko napravo za nadzor konstantne
temperature in brezstopenjski pogonski mehanizem.

e Sposoben je zapreti vrecke iz plasti¢ne folije iz razli¢nih materialov in
se lahko uporablja z razli¢nimi linijami za pakiranje brez omejitve
dolZine zapiranja.
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e Stroj je znan po visoki uc¢inkovitosti neprekinjenega tesnjenja,
zanesljivi kakovosti tesnjenja, razumni strukturi in prirocnem
delovanju.

4. Glavna struktura in princip delovanja
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Transportna plos¢ad

Sprednje kolo tekocega traku

Tekodi trak

Fiksna podpora

Drsna podpora

Zascitni pokrov

Gumb za nastavljanje narebricenega kolesa
Ohisje

Zracno stikalo

. Krmilno stikalo

. Vhod za hranjenje

. Pritrdilni gumb

. Delovna miza

. Gumb za nastavitev transportnega traku

. Zatezna matica

. Vodoravni pritrdilni gumb za transportno plos¢ad
. Okvir stroja

. Vertikalna gred

. Univerzalni spojni sklop
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20. Sklop stoZcastega zobnika

Ko je napajanje vklopljeno, elektricni grelni element proizvaja toploto, zaradi ¢esar se
temperatura zgornjega in spodnjega grelnega bloka hitro dvigne. Regulator
temperature nastavite na Zeleno vrednost in regulator hitrosti na Zeleno hitrost.

Plasti¢no vrecko, ki jo je treba zapreti, transportni trak prenese na sredino tekocega
zgornjega in spodnjega tesnilnega traku. Vrecko nato transportiramo v prostor za
ogrevanje, kjer jo vpnemo z zgornjim in spodnjim tesnilnim trakom. Plasti¢no folijo
stisne stiskalno kolo in po segrevanju in mehcanju poveze skupaj.

Pod vpenjanjem s tesnilnimi trakovi se zaprti del plasti¢ne vrecke poslje v hladilno
obmocdje za hlajenje in oblikovanje. Narebri¢eno kolo zvije zaprti del plasti¢ne vrecke,
da oblikuje Crte ali prekrivajoce se krivulje.

Pogonsko komponento tesnilnega stroja poganja motor, ki preko zobnikov
sinhronizira delovanje tesnilnega traku, vodilnega traku in transportnega traku.

5. Uporabi metodo

Nadzorna plosca

b _— -
[/
A POWER HEATER FAN

e

RYT2ZN-P @

TEMPERATURE

Gumb za nujne primere

Stikalo za vklop

Stikalo grelca

Stikalo ventilatorja

Nastavitev hitrosti

Nastavitev temperature vrocega
tesnjenja

mTMm QOO w>
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Priprave, nastavitve in pregledi pred uporabo

e  Stroj je opremljen s tripolnim vticem z ozemljitvijo ohisja. Med uporabo
zagotovite pravilno ozemljitev, da zagotovite varno delovanje.

e Pri prvi uporabi stroja ali po tem, ko je bil dalj casa nedejaven, je elektri¢ni
grelni element morda vsrkal vlago. V tem primeru pred zacetkom obicajnega
delovanja stroj nekaj minut segrevajte na nizki temperaturi.

e  Prilagodite viSino in polozaj transportne plosc¢adi, da bo ustrezala zahtevam
pakiranja.

e  Prilagodite poloZaj dovodne odprtine glede na obrisne mere tesnilne linije in
odprtino vrecke.

Nastavitev nastavitvenega bloka gnanega jermenice

1 SedezZ gnanega kolesa
2 Pogonski sedez

3/4  Nastavitveni vijak

5 Pomlad

Zacetni postopki:
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Vklop : Vklopite napajanje in pritisnite stikalo za zagon. Indikatorska lucka
bo zasvetila. Nastavite hitrost z gumbom za nastavitev hitrosti. Vsi
pogonski deli bodo delovali sinhrono.

Nastavitev narebri¢nega kolesa : Natancno nastavite gumb narebricenega
kolesa, da prilagodite pritisk na narebri¢eno kolesce. Ko je tlak pravilno
nastavljen, privijte mejni vijak.

Stikalo za ogrevanje : Vklopite ogrevanje in zasvetila bo zelena lucka
elektronskega regulatorja temperature. Prilagodite temperaturo
regulatorja glede na material in debelino pakirne vrecke. Zacnite z nizko
hitrostjo med predgretjem.

Hladilni ventilator : glede na material in debelino plasti¢ne vrecke se
odlocite, ali je za hlajenje potrebno aktivirati ventilator.

Postopek zapiranja : Prilagodite vstopno odprtino za hranjenje in postavite
odprtino vrecke, ki jo Zelite zapreti. Ko se tesnilni trak oprime vrecke, se
samodejno premakne naprej. Pazite, da vrecke ne potiskate ali blokirate,
da prepredite nepravilno zapiranje ali napake.

Odstranjevanije ovir : Ce so na tesnilnem traku ali grelnem bloku umazani
materiali, zaustavite stroj in jih previdno odstranite, saj lahko visoke
temperature povzrocijo opekline.

Postopki ustavljanja:

1.

Nastavitveni gumb : preden ustavite stroj, najprej obrnite nastavitveni gumb
nazaj na nic.

Ventilator : Vklopite ventilator, da ohladite sistem. Kazalec temperature bo
zacCel padati.

Tesnilni trak tece : Tesnilni trak naj tece, dokler temperatura ne pade pod
100 °C.
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6. Shema elektricnega vezja
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Odklopnik THC  Regulator temperature

Stikalo za vklop

Stikalo ventilatorja
Termicno tesnilno stikalo
DC motor

VENTILATOR Aksialni ventilator

TC Termicni par
ON Grelna cev

w1 Potenciometer
B1 Plosc¢a za visoke hitrosti
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Odpravljanje tezav

Okvara

Vzroki

Odpravljanje tezav

Tesnilni trak odstopa

Gred pogonskega kolesa in
gred pogonskega kolesa
nista vzporedni.

Prilagodite dva nastavitvena
vijaka na sedeZu pogonskega
kolesa, da se prepricate, da ni
odstopanja.

Tesnilni trak se zlahka
zlomi

1. Tesnilni trak je
pretesen.

2. Tesnilni trak odstopa.
3. Tesnilni trak ima gube.
4. Tesnilna stran je
obticala s filmom ali
drugimi umazanimi
stvarmi na povrsini.

5. Tesnilni trak se zlahka
zazge.

1. Prilagodite navpicni
nastavitveni vijak na sedezu
pogonskega kolesa, da
zagotovite pravilno napenjanje
tesnilnega traku.

2. Glej zgornji element.

3. Gubo tesnilnega traku je
treba odstraniti.

4. Odstranite stvari, ki se drzijo
povrsine tesnilnega traku.

5. Interval med grelnimi bloki
je premajhen ali pa je
temperatura previsoka.

Narebri¢evanje ni
jasno

1. Narebriceno kolo se
obrabi.

2. Tla¢na vzmet sedeza
narebri¢enega kolesa ni
zategnjena.

1. Zamenijajte narebriceno
kolo.

2. Prilagodite tla¢no vzmet
sedezZa narebric¢enega kolesa.

Med transportom
tesnilni trak naleti na
upor.

Interval med grelnimi ali
hladilnimi plo$¢ami je
premajhen ali pa je trenje
preveliko.

Interval med grelnimi plos¢ami
ali hladilnimi plos¢ami mora
biti ustrezen, tako da je
interval med dvema tesnilnima
trakoma priblizno enak
debelini plasti embalazne
vrecke, da se zagotovi trdnost
tesnjenja in jasnost
narebri¢evanja, ne da bi se oba
konca tesnilnega dela prevec
podaljsala.
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Ko se pakirna vreca
premakne na srednje
stiskalno kolo ali
narebriceno kolo,
pride do blokade ali
kotaljenja v kolo.

Pritisk srednjega
stiskalnega kolesa ali
narebricenega kolesa je
previsok.

1. Pritisk srednjega stiskalnega
kolesa ali narebri¢enega kolesa
mora biti ustrezen, tako da je
interval med obema
tesnilnima trakoma priblizno
enak debelini plasti pakirne
vrecke, da se zagotovi trdnost
tesnjenja in jasnost
narebri¢evanja brez
podaljsanja obeh koncev
tesnila. del prevec.

2. Po koncani nastavitvi
intervala nastavite mejni vijak.

Tekoci trak odstopa

Gred pogonskega valja in
gred srednjega valja nista
vzporedni.

Prilagodite dva nastavitvena
vijaka gredi gnanega valja
(sprednja gred) na transportni
ploscadi.

Tekodi trak ni sinhron s
tesnilnim trakom

Tekodi trak ni zategnjen.

1. Pravilno zategnite verige
gredi pogonskega valja
(sprednja gred) in srednje
gredi.

2. Pravilno nastavite tekoci
trak.
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MOTOR TECHNICS

Umwelt — und Entsorgungshinweise

Hersteller an Verbraucher
Sehr geehrte Damen und Herren,

gebrauchte Elektro — und Elektronikgerate diirfen gemaB europdischer Vorgaben [1] nicht zum unsortierten Siedlungsabfall
gegeben werden, sondern miissen getrennt erfasst werden. Das Symbol der Abfalltonne auf Radern weist auf die Notwendigkeit
der getrennten Sammlung hin. Helfen auch Sie mit beim Umweltschutz. Sorgen Sie dafiir, dieses Gerat, wenn Sie es nicht mehr
weiter nutzen wollen, in die hierfiir vorgesehenen Systeme der Getrenntsammlung zu geben.

In Deutschland sind Sie gesetzlich [2] verpflichtet, ein Altgerdt einer vom unsortierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung
zuzufiihren. Die offentlich — rechtlichen Entsorgungstrager (Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen
Altgerate aus privaten Haushalten ihres Gebietes fiir Sie kostenfrei entgegengenommen werden. Méglicherweise holen die
rechtlichen Entsorgungstrager die Altgerate auch bei den privaten Haushalten ab.

Bitte informieren Sie sich iiber lhren lokalen Abfallkalender oder bei lhrer Stadt — oder Gemeindeverwaltung liber die in lhrem
Gebiet zur Verfiigung stehenden Méglichkeiten der Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten.

[1] RICHTLINIE 2002/96/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES
UBER ELEKTRO — UND ELEKTRONIK — ALTGERATE
[2] Gesetz iiber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltvertrigliche Entsorgung

von Elektro — und Elektronikgeriten (Elektro — und Elektronikgeritegesetz — ElektroG).

Utylizacja produktu

Produkty elektryczne i elektroniczne po zakonczeniu okresu eksploatacji wymagaja segregacji i oddania ich do wyznaczonego
punktu odbioru. Nie wolno wyrzuca¢ produktéw elektrycznych razem z odpadami gospodarstwa domowego. Zgodnie
z dyrektywa WEEE 2012/19/UE obowiazujaca w Unii Europejskiej, urzadzenia elektryczne i elektroniczne wymagaja segregacji
i utylizacji w wyznaczonych miejscach. Dbajac o prawidtowa utylizacje, przyczyniasz si¢ do ochrony zasobéw naturalnych
i zmniejszasz negatywny wptyw oddziatywania na srodowisko, cztowieka i otoczenie. Zgodnie z krajowym prawodawstwem,
nieprawidtowe usuwanie odpadow elektrycznych i elektronicznych moze by¢ karane!

For the disposal of the device please consider and act according to the national and local rules and regulations.

CONTACT

expondo Polska sp.z o.0. sp. k.

ul. Nowy Kisielin — Innowacyjna 7
66-002 Zielona Géra | Poland, EU

e-mail: inffo@expondo.com

expondo.com
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