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POPIS STROJE

Tento rucné ovladany stroj slouzi k baleni
do smrstovacich folii (z PVC nebo polymer
alkenu (polyolefinu))

Strojem Ize balit pfedméty bud volné do
sacku nebo smrsténim balici folie kolem
baleného pfedmétu pomoci horkého
proudiciho vzduchu v balici komofe.

Stroj je pouZitelny pro baleni jednotlivych
predmétl nebo pro skupinové baleni vice
predméta.

Smrstovani folie a jeji odfiznuti je
provadéno béhem jedné operace. Smrsténi
je dosazeno pomoci nuceného obé&hu
horkého vzduchu kolem obalu.

POZNAMKA: A

NASLEDUJICI PREDMETY BY NEMELY
BYT BALENY:

o Kapalné a/nebo rosolovité pfedméty,
nejsou-li v jiném obalu.

e Cokoliv, co by mohlo poskodit stroj
nebo ohrozit zdravi obsluhy (napf.
Ziraviny, leptadla, soli)

o Explosivni pfedméty;

e Vysoce hoflavé pfedméty;

e Kapalné nebo tekuté pfedméty,
nejsou-li v jiném obalu;

¢ VoIné nebo granulované pfedméty;

POZNAMKA: A

Pokud dochazi pfi baleni potravin

k pfimému dotyku potravin a folie, vzdy se
presvédcte, ze pouzivate folii schvalenou
pro tento ucel.

NASLEDUJICIMU ODSTAVCI VENUJTE
ZVLASTNI POZORNOST!

PROVOZNi POZADAVKY

Prostfedi normalni ve smyslu CSN EN 33
2000-3 (IEC 364-3).

Stroj se nesmi pouzivat na téchto mistech:
ve venkovnim prostoru a/nebo v prostorach,
kde se vyskytuje kouf, korozivni koufové
plyny a/nebo brusny prasek, dale

v prostorach, kde je riziko poZzaru nebo
exploze a v horkém prostfedi. Elektricka
instalace pracuje spravné pfi teploté
vzduchu od +5°C do +40°C a mezni
hodnoté relativni vihkosti 50% pfi 40°C a
meéné nez 20% pfi 20°C. Stroj nepouzivejte
v blizkosti ioniza&niho nebo jiného zafeni
(rentgen, laser, mikroviny, ultrafialové
paprsky). Stroj musi byt skladovan pfi
teploté v rozmezi -5°C az +55°C.

Tento navod je preklad plvodniho navodu k
pouziti ve smyslu smérnice EU 2006/42/ES.



BALENI

Pro pfepravu je stroj zabalen v obalu z vinité lepenky a zajistén na prepravni paleté. Pri
vybalovani stroje vénuijte zvySenou opatrnost tomu, aby nedoslo k jeho poSkozeni.
Stojan stroje je zabaleny v samostatné bedné z vinité lepenky.

Baleni stroje obsahuje:
e stroj
drzak odvijece folie
komora na fdlii s 2 civkami
plastovy sacek s nahradnimi sou¢astkami
manual k udrzbé

PFi vybalovani stroje vénujte zvySenou opatrnost tomu, aby nedoslo k poskozeni plastové
komory!
Pokud jste si zakoupili stojan stroje, dukladné si pfec¢téte nasledujici odstavec.

Baleni stojanu obsahuje:
e 1 zakladovou desku
2 stojany
2 ty€e na uchyceni draténého zavésného kose
1 dratény zavésny kos$ na odpadovou folii
plastovy sacek obsahujici matice/Srouby na upevnéni stojanu

Obsah doplrfikového sacku:

e 1 nahradni svafovaci drat; (7-05100-250)
tésnici paska;

0 2(7-05200-130)

0 2(7-05200-131)

o 1(7-05200-132)
1 kartac; (299A015)
2 pruziny; (2211008022)
1 nahradni role teflonové pasky; (7-05000-270)
manual k instalaci, provozu a udrzbé.

Naradi:

1 Sroubovak

1 2.5mm Allenav kli¢
1 3mm Allentv kli¢

1 4mm Allentv kli¢

1 5mm Allentv kli¢

1 6mm Allentv kli¢



SESTAVENi STOJANU STROJE (viz také schéma &.1)

Ke spodni desce upevnéte a maticemi zajistéte 4 koleCka. Pfi instalaci musi byt koleCka
zabrzdény.

Poté pfipevnéte ke spodni desce svislé stojany. Pfi pfipeviiovani pouZijte vyztuZovaci
gumové tésnéni.

Dale pfipevnéte dratény zavésny kos.

Zavésny kos Ize vyuzit k efektivnimu skladovani odpadové félie.

Spodni desku Ize pouzit i jako skladovaci plochu nahradnich roli félii.

STROJ (viz také schéma ¢.2)

Postavte stroj na stojan (pfitom se ujistéte, ze nastavitelné vyrovnavaci nohy jsou
umistény v dutinach na svislych stojanech.) Pokud nemate stojan k dispozici upevnéte
stroj na pracovni stul.

POZNAMKA: Stroj pfi pfenaseni nedrzte ani za kryt ani za drzak félie (doporudujeme,
aby tuto operaci provadéli dva pracovnici).

Do dvojitého otvoru v zadni Casti stroje vsurite drzak odvijeCe folie a surite ho dopfedu
tak dlouho, dokud nebude drzak presahovat do vzdalenosti cca 300mm od &elni ¢asti
stroje. Drzak odvijeCe lehce zatlaéte kolem zarazky v pfedni ¢asti otvord. Tim je pohyb
drzaku omezen v pohyb vpfed a vzad.

Odstfihnéte izolacni pasku, ktera drzi kryt uzavieny. Za pouziti dvou hackld umistéte

v komore dratény odkladaci ko$ a 2 kfidlovymi Srouby ho upevnéte na pfedni Casti
komory.

Ujistéte se, ze ve spodni Casti komory neni uvolnéna zadna soucastka — v opaéném
pfipadé mohlo by dojit k vaznému poskozeni lopatek ventilatoru.

Kryt komory by mél zlstat v pozici ,OTEVRENO*. Pokud je potfeba, nastavte tuto polohu
otaCenim sefizovaciho Sroubu na tyCi na zadni ¢asti stroje.

Roli, ve stfedu pfelozené félie, umistéte doprostfed komory na félie a zajistéte ji pouZzitim
Allenova kliCe a civkami. Pfelozeny okraj folie zalicujte do zadni ¢asti stroje — pfednim
okrajem dopfedu

Protahnéte konec félie pres 2 ty€e, které drzi perforovaci koleCka, pfes horni valeCek a
kolem valeckového dopravniku félie.



TECHNICKE PARAMETRY
VNEJSi ROZMERY
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TECHNICKE PARAMETRY
¢ hmotnost stroje (bez stojanu): 135 kg
pracovni vySka stroje (bez stojanu): 370mm
pracovni vySka stroje (v€etné stojanu): 910mm
parametry svarovani: 620x800
vykon: 4.97kw
napajeci napéti 3x400V
kapacita baleni:
min:  AxBxC
50x50x1Tmm
max: AxBxC
770x590x250mm

POZNAMKA: B+C nesmi nikdy pfesahnout 750mm; Neni mozné balit predméty s maximalnimi
rozméry AxBxC.

¢ Vhodné félie k baleni: uprostfed pfeloZzena félie, tloustky 60, rozméry (D-F-E):

750x250x75mm.

EMC

Stroj je odrusen a je odolny proti ruseni; splfiuje pozadavky norem:

CSN EN 61000-3-2 ed. 3,

CSN EN 61000-3-11

CSN EN 61000-6-2 ed. 3

CSN EN 61000-6-4 ed .2



OVLADANI
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[1] KONTROLKY
@ (NAPAJENI)

[2] HLAVNI

VYPINAC

Toto je hlavni
vypinac stroje.
Pfivod elektrické
energie ze zdroje

vypinacem.

je ovladan timto

Joz 51
REGULATOR
TEPLOTY

[6] ANALOGOVY
CASOVACI SPINAC
Timto spinacem lze
nastavit dobu svareni.

[7] ANALOGOVY
CASOVACI SPINAC
Timto spinacem lze
dobu uzavfeni vika
komory.

[8] PREPINAC

@| SVARENI/SMRSTOVANI

! — | Po stisku tlagitka +201C +201D,
=om{ stroj pouze svaruje félie. Po

stisku tlacitka +201C +201D,
stroj svafuje a smrstuje folie.




SERIZOVANi STROJE

1. Nastavte HLAVNI| VYPINAC ZDROJE do
pozice ,ZAPNUTQ", tim se rozsviti
kontrolka.

2. CASOVACI SPINAC svareni nastavte na
pozadovanou hodnotu. Protahnéte zavadéci
pasku do komory a prekfizte pfes svafovaci
ram. Uzavrete kryt a zkontrolujte, jestli je
folie Eisté odfiznuta a svarena. Pokud ne,
zvysujte nastaveni hodnoty ¢asovym
spinaCem svareni, dokud neni folie Cisté
svafena a odfiznuta. Casovy spinad
probéhne svareni v pozadované kvalité.

3. Regulatorem teploty pfepnéte stroj do
rezimu ,SVARENI & SMRSTOVANI“ a
nastavte teplotu na poZzadovanou uroven,
podle typu félie — obvykle 120-135 stupnt
pro folie z PVC. Provozni zkuSenosti vam
brzy usnadni nastavovani optimalnich
hodnot pro folie, které pouzivate.

4. Analogovym €asovacim spinaem
nastavte dobu uzavifeni magnetu. Magnety
pridrzi kryt, zatimco vétraky zacnou
cirkulovat ohfaty vzduch. Kryt se
automaticky otevre, poté, co je ukonena
balici sekvence. Opét, az provozni
zkuSenosti vam ukazi, zda je potfeba na
zabaleni pfedmétu delSi nebo kratsi cyklus
uzavieni/smrstovani.

Deskou NAVIJECE a ROZEVIRACE FOLIE
Ize pohybovat dopfedu a dozadu tak, aby
odpovidala velikosti félie a baleného
predmétu. Umisténi DRATENEHO KOSE
NA PREDMETY Ize uvnitf komory snizit
nebo zvysit pouzitim hackd vzadu a 2
Sroubl vpfedu. Ko$ by mél byt umistén tak,
aby poloha svaru félie byla zhruba v pulce
predmétu.

Regulator mikrospinace

Nastavitelny kolik, kterym Ize ovladat
mikrospinac stroje je pfednastaven a toto
nastaveni je zajisténo. Pokud by béhem
Cinnosti stroje doslo ke zméné tohoto
nastaveni, je nutno nastavit regulator opét
tak, aby se jemné dotykal mikrospinace.
POKUD JE REGULATOR MIKROSPINACE
NASTAVEN PRILIS MALO, PAK MUZE
DOJIT K POSKOZENI CINNOSTI
RIDICIHO MIKROSPINACE.



CHOD STROJE
Navod na zavedeni folie

Tazenim za kruhovou rukojet’ umistéte
spojovaci dil Sachty (€erny kruh na dvou
stranach spo'%aciho dilu) tak, aby zapadla

" drazky.

Zavedte félii napfi¢ mezi gumovy valec a
spojovaci dil. Protahnéte spodni a horni lem
félie pod a nad deskou rozevirace.

Podle pfani zakaznika muzete nastavit
kladku s rohatkou a zapadkou pro spojovani
folie. V takovém pfipadé presurite spojovaci

dil napravo ,, " drazky k tésnému
pfitaZzeni gumového valce.

Pritahnéte predni lem folie zprava doleva do
prostoru komory a pfres svarovaci ram.
Ujistéte se, Ze vrchni a spodni listy félie
kolem rozdélujici desky jsou stejné dlouhé a
po sklopeni krytu se folie na levé strané
zavafi. Vyjméte zbytky odstfizené folie z
vnitfku komory.

Postavte pfedmét nahoru na desku
rozeviraCe a zaroven dovnitf félie — proti
ohybu vzadu a svaru vlevo.

Nasurnite pfedmét a félii do komory a
umistéte pfiblizné 10mm nebo 15mm od
pfedniho a bo€nich svarl. Sklopenim krytu
probiha svarovaci/smrstovaci cyklus
automaticky a po jeho skonceni se kryt
samocinné zvedne.

Pokud félie neni uplné smrsténa, tak zvyste
hodnotu nastaveni ¢asoveho spinace
MAGNETU a/nebo TEPLOTU, dokud neni
dosazeno pozadovaného vysledku.

Je-li folie protrzena nebo se spali, pak snizte
hodnotu nastaveni ¢asového spinace
MAGNETU a/nebo TEPLOTU, dokud neni
dosazeno pozadovaného vysledku.

VELIKOST/NASTAVENI FOLIE

Pro baleny predmét vyberte folii odpovidajici
$itky (- obvykle SIRKA PREDMETU a
VYSKA PREDMETU + zhruba 75mm). Fdlii
umistéte na odvijeC félie s pfehnutou
stranou smérem k zadni ¢asti stroje a podle
vySe uvedeného popisu ji navlecte. Predni
OTEVRENY okraj folie by mél presahovat
pfedni svafovaci ram zhruba o 50mm, a
deska rozeviraCe by méla byt umisténa tak,
aby vnitfni okraj félie byl zhruba 20mm od
pfehnuté strany.

Napne-li se folie jakymkoliv zplsobem, pak
nezacinejte proces svareni ani smrsténi, po
uzavieni krytu by doSlo k poruseni obalu.
PFi procesu svafeni nechte folii VZDY
nenapnutou.

Jestlize se folie vzdouva a neni zcela
smrsténa okolo baleného pfedmétu, potom
stroj provadi pfilis tésny svar! Béhem
smrstovaciho procesu pouZijte jedno nebo
obé perforovaci koleCka na odvijeci folie.

ZAN

POZOR — PERFOROVACI KOLECKA MAJI
OSTRE HROTY, které jsou b&hem cyklu za
f6lii, ale pfi NASTAVOVANI A NAVLEKANI

FOLIE JSOU NEKRYTY.

the rubber d“ﬂk
upperedgl\ roller \ puliey
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lower edge

film

rubber roller gumovy valec

click pulley

kladka s rohatkou a zapadkou

the upper/lower edge | vrchni/spodni okraj

film folie




CELKOVA UDRZBA
Veskeré ukony musi provadét
zaskolena obsluhal!

Stroj pracuje s plastickymi féliemi, které
mohou na svafovacim ramu zanechat
usazeniny, a tim ovlivnit kvalitu operace.

Svafrovaci ram:

Svafovaci ram udrzujte v &istoté. Cistéte
hadrem nebo NEKOVOVOU skrabkou
(nebo kartac¢em!), stejné jako teflonovou
pasku na obou stranach vrchni Celisti. Pro
snazsi a klidnéjsi chod stroje aplikujte na
obé horni i dolni ¢elisti, a to nékolikrat
denné, silikonové mazivo ve spreji (Ize
zakoupit v obchodech. Hodi se k Cisténi
plasti a gumy.)

Prahledny kryt:

Prahledny kryt stroje Ize istit leStidlem na
sklo nebo podobnym pfipravkem -
NECISTETE ROZPOUSTEDLY.

BEZNA UDRZBA

Udrzbu by méli provadét dva zkuseni
pracovnici.
PRED JAKOUKOLIV UDRZBOU
VYPNETE A ODPOJTE PRIiVOD
ELEKTRINY!

VYMENA SVAROVACIHO RAMU
Odmontujte Srouby na posuvnych Castech a
prostfednim kloubu. Sundejte poSkozeny
ram a po odstranéni pfipadnych
usazenin/necistot, namontujte novy
svarovaci ram. Utésnéni teflonovou paskou
zvysi kvalitu svafeni a tepelnou izolaci. .
Nakonec utésnéte predni ¢ast svafovaciho
ramu 15 mm konektorem. Otocte Cepem
doprava, ¢imz stlacite pruzinu Potom
utdhnéte Srouby. Tento postup zopakujte i s
pficnym svafovacim ramem a nezapomente
utahnout Sroub na prostfednim kloubu.

VYMENA SILIKONOVE PRYZE

Paska ze silikonové pryZe uvnitf vrchni
Celisti musi byt rovna a neposkozena.
Pokud je nutné vyménit pryz, pak vytahnéte
podkozenou pasku ven a oCistéte nanesené
silikonové lepidlo. Poté vyménte pryzovou
pasku a pouzijte pfitom Cerstvé silikonové
lepidlo. Nechte pfes noc zaschnout.

PRAVII;)E!.NI:E VYMENY TEFLONOVE
IZOLACNI PASKY zvysi Zivotnost silikonové

pryze.

VYMENA TEFLONOVE IZOLACNI PASKY
Starou teflonovou izolaéni pasku vymérite
dfive nez se spali nebo se na ni objevi
stopy poskozeni. Paska je dodavana na roli
se samolepicim rubem. Odfiznéte
odpovidajici délku, odstrante zadni kryci
pasku a nalepte.



ZJISTOVANI A OPRAVA PORUCH

KRYT NEZUSTAVA OTEVRENY
Torzni pruzina je mimo svoji polohu? PoSkozena pruzina?
ReSeni: Vyménite torzni pruzinu

KRYT NEZUSTAVA ZCELA OTEVRENY
Reseni: Dotahnéte odpovidajici Srouby.

NELZE CISTE ODRIiZNOUT FOLII

Spinavy svareci ram? P¥ili§ mala doba svareni?

Reseni: Zkontrolujte dratové svorky a ujistéte se, Ze ta druha neni zlomena, ptipadné ji vymérite.
Sefidte dobu svareni podle typu folie.

PRASKANI SVARU
Prili§ dlouha doba svareni? Félie je napnuta béhem svareni?

yETRAKY SE NETOCI
Ridici mikrospina€ neni nastaven nebo je poSkozen? Pakovy prepinac je nastaven pouze na
svafovani? Je posSkozen motor vétraku?

SVAROVACI RAM
Spaleny svarovaci ram? P¥ili§ kratka doba svareni?
Neuvolriuje obsluha félii jesté pfed otevienim krytu?

PO SVAROVACIM CYKLU JE OBAL VOLNY
Pouzivana folie neni perforovana?
ReSeni: Folii nechte prochazet pfes mikro-perforovaci zafizeni stroje.

POZNAMKA: perforovaci kole¢ka jsou na EXCENTRICKEM HRIDELU!

ELEKTROMAGNETY NEDRZI KRYT UZAVI"‘\’E[\N
Pdlovy nastavec magnetu je Spatné sefizeny? Casovy spina¢ magnetu je nastaven na pfili§
malou hodnotu?

NEUPLNY SVAR

Reseni: Zkontrolujte, zda jsou svafeci ramy a teflonova paska ¢isté. Vygistéte a promazejte je
silikonovym olejem. Zjistéte, zda teflonova paska neni spalena nebo zda ji neni nutné vymenit.
Zkontrolujte silikonovou pryz ve vrchni €elisti (pod teflonovou paskou). Pokud je poSkozena, pak
ji vyménite.

TOPNA TELESA NEHREJI
Pakovy prepinac je nastaven pouze na svarovani? Regulator teploty je nastaven na malou
hodnotu? Regulator teploty / termoclanek / elektrické sou€astky jsou vadné?

STROJ JE ZAHRATY — ALE NEPROBIHA SMRSTOVANI

Pouzivate odpovidajici typ/kvalitu félie? (Nékteré plastické folie se tepelné nesmrstuiji).
Nastavena teplota smrstovani neodpovida typu folie? Vrtule vétraku je uvolnéna na hfideli
motorku?



SCHEMA 1-2 : SESTAVENI STOJANU STROJE
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A\ UPOZORNENI

VSechny dily musi byt pravidelné kontrolovany a v pfipadé opotfebeni nebo poskozeni
je nutné je vymeénit. Jinak muze byt ovlivnéna vykonnost stroje anebo mize byt
ohroZena obsluha.



SCHEMA 2-2 : STROJ — KRYT
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A UPOZORNENI

VSechny dily musi byt pravidelné kontrolovany a v pfipadé opotfebeni nebo poskozeni

je nutné je vymeénit. Jinak muze byt ovlivnéna vykonnost stroje anebo mlze byt
ohrozena obsluha.




SCHEMA 3-2 : KOMORA S ODPOROVYM CLANKEM - TOPENI
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A UPOZORNENI

VSechny dily musi byt pravidelné
kontrolovany a v pfipadé opotfebeni
nebo poskozeni je nutné je vymeénit.
Jinak mize byt ovlivnéna vykonnost
stroje anebo muze byt ohrozena
obsluha.




SCHEMA 4-2 : DRZAK ODVIJECE

A UPOZORNENI

VSechny dily musi byt pravidelné kontrolovany a v pfipadé opotfebeni nebo poskozeni
je nutné je vyménit. Jinak mize byt ovlivnéna vykonnost stroje anebo muze byt
ohroZena obsluha.



SCHEMA 5 -2: SVAROVACI RAM
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SCHEMA 6 - 2: ELEKTRICKA JEDNOTKA
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BEZPECNOSTNIi ZASADY
Pfed spusténim stroje nebo zahajenim jeho Udrzby si dukladné pfectete tento navod.
Castem oznatenym VAROVNYM SYMBOLEM vénujte zvySenou pozornost: f

1. NEVYMENUJTE 2adné ochranné &asti za netypizované.

2. NEPOUZIVEJTE stroj v prostiedi s vysokou vihkosti.

3. Kovové soucasti v zadni ¢asti stroje u topné skfiné se béhem €innosti stroje zahfeji. Tyto
soucasti jsou oznaceny odpovidajicimi symboly — obsluha by se téchto soucasti neméla dotykat
bé&hem Cinnosti stroje.

4. S timto navodem prokazatelné seznamte obsluhu, ponechte ho volné pfistupny a ujistéte se,
Ze obsluha stroje je plné seznamena s ovladanim stroje a postupem prace. Stroj bude poté
dlouho a bezproblémové fungovat.

5. Veskeré technické problémy by meély byt feSeny s vyrobcem. Vyrobce stroje nenese Zadnou
odpovédnost za zranéni osob nebo nepfimé Skody zpusobené neodbornymi opravami nebo
Upravami stroje nebo v disledku nedodrzovani postupl uvedenych v tomto navodu.

6. Pamatujte, pokud chcete stroj pfesunout nebo pouzivana féliova civka je t8zsi nez 15 kg, pak
vzdy pouZijte dvou osob.

7. Stroj musi byt chranén 25 ampérovou pojistkou. Zdroj elektrické energie musi odpovidat
prislusnym predpistm.

8. Po ukoncCeni prace se strojem nebo zahajenim udrzby ho odpojte z elektrické sité.



