Maszyna do pakowania prozniowego

Aero

Instrukcja obstugi

Art No. 0894630
Instrukcja oryginalna

© Henkelman 2021



A * Maszyna nie nadaje sie do pakowania materiatéw toksycznych, zrgcych, draznigcych
lub potencjalnie wybuchowych.

» Wszystkie osoby odpowiedzialne za obstuge tej maszyny muszg przynajmniej w pemni
przeczytac i zrozumie¢ rozdziaty dotyczgce obstugi i bezpieczehstwa zawarte w
niniejszej instrukcji obstugi.

» Wszystkie osoby odpowiedzialne za montaz, instalacje, konserwacje i/lub naprawy
muszg w petni przeczytac¢ i zrozumiec¢ niniejszg instrukcje obstugi.

» Uzytkownik jest przez caty czas odpowiedzialny za interpretacje i korzystanie z
niniejszej instrukcji. Skontaktuj sie z wtascicielem lub kierownikiem w przypadku pytan
lub watpliwosci co do prawidtowej interpretacii.

* Niniejsza instrukcja powinna by¢ przechowywana w poblizu maszyny i powinna by¢
ciggle dostepna dla jej uzytkownikdw.

» Wszystkie gtéwne prace konserwacyjne, modyfikacje maszyny i obserwacje muszg byé
zapisywane w dzienniku; patrz Dziennik na stronie 47.

» Modyfikacje instalacji/maszyny sg niedozwolone bez uprzedniej pisemnej zgody
dostawcy.

* W sprawie konkretnych prac konserwacyjnych, ktére nie zostaty uwzglednione w
niniejszej instrukcji, nalezy skontaktowacé sie z dostawca.

» Zawsze przestrzegaj zasad bezpieczenhstwa okreslonych w rozdziale Bezpieczenstwo
na stronie 9.

* Prawidtowe dziatanie i bezpieczenstwo systemu mozna zagwarantowac tylko wtedy,
gdy zalecana konserwacja zostanie wykonana na czas i prawidtowo.

* Przedstawione ilustracje moga réznic sie od Twojego urzadzenia.

Copyright © Henkelman BV 2021

Henkelman BV zastrzega sobie prawo do zmiany specyfikacji i/lub cze$ci zamiennych bez wczes$niejszego powiadomienia.

Tres$é niniejszej instrukcji obstugi moze réwniez ulec zmianie bez wczesniejszego powiadomienia.

W celu uzyskania informacji o ustawieniach, konserwacji i naprawach nieprzewidzianych w niniejszej instrukcji obstugi nalezy skontaktowac sie z
dziatem technicznym dostawcy. Henkelman BV nie ponosi odpowiedzialnos$ci za szkody i/lub problemy wynikajace z uzycia czesci zamiennych
niedostarczonych przez Henkelman BV.

Niniejsza instrukcja obstugi zostata sporzgdzona z wszelkg mozliwg starannoscig. Henkelman BV nie ponosi odpowiedzialno$ci za jakiekolwiek btedy
w niniejszej instrukc;ji i/lub konsekwencje btednej interpretaciji instrukcji.

Wszelkie prawa zastrzezone. Zadna cze$¢ tej publikacji nie moze by¢ powielana, przechowywana w skomputeryzowanych bazach danych ani
upubliczniana, w jakiejkolwiek formie i jakimikolwiek $rodkami, elektronicznymi, mechanicznymi, poprzez kopiowanie, nagrywanie lub w inny sposéb,
bez uprzedniej pisemnej zgody Henkelman BV. Dotyczy to réwniez powigzanych rysunkéw i schematéw.
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1 Wstep

To jest instrukcja obstugi serii maszyn Aero do pakowania prézniowego firmy Henkelman.
Niniejsza instrukcja jest przeznaczona dla kazdego, kto pracuje z maszyng lub jg serwisuje.

Niniejsza instrukcja zawiera informacje i instrukcje dotyczace instalacji, obstugi i konserwaciji
maszyny. Zalecamy uwazne przeczytanie niniejszej instrukcji przed uzyciem i Sciste
przestrzeganie procedur i zaleceh. Zapewni to maksymalne wykorzystanie maszyny i
zapobiegnie ewentualnym wypadkom i powaznym obrazeniom.

1.1 Lista symboli uzywanych w instrukcji

W przypadku wszystkich operacji, w ktérych bezpieczenstwo operatora i/lub technika jest
zagrozone i gdzie nalezy zachowac ostroznosc¢, stosowane sg nastepujgce symbole:

Wskazuje niebezpieczng sytuacje, ktora, jesli sie jej nie uniknie, moze spowodowacé
A powazne obrazenia lub $mier¢, a takze szkody materialne w przypadku
nieprzestrzegania instrukcji bezpieczenstwa.

Wskazuje niebezpieczng sytuacje, ktéra, jesli sie jej nie uniknie, moze skutkowac
A niewielkimi lub umiarkowanymi obrazeniami ciata i ewentualnie szkodami materialnymi
w przypadku nieprzestrzegania instrukcji bezpieczenstwa.

Zawiera dodatkowe informacje pomocne przy wykonywaniu zadania lub unikaniu
problemow.

A Ten symbol ostrzega przed wysokim napieciem.

1.2 Wykwalifikowany personel

Ten dokument jest przeznaczony dla wykwalifikowanego personelu.

Termin ,wykwalifikowany personel” definiuje sie tutaj jako osoby, ktére doktadnie znajg
sprzet i jego bezpieczng instalacje, obstuge lub konserwacje. Wykwalifikowany personel
jest fizycznie zdolny do wykonywania wymaganych zadan, jest zaznajomiony ze
wszystkimi odpowiednimi i lokalnymi zasadami i przepisami bezpieczenstwa oraz zostat

przeszkolony w zakresie bezpiecznej instalacji, obstugi lub konserwaciji sprzetu.
Obowigzkiem firmy instalujgcej, obstugujgcej lub konserwujgcej ten sprzet jest
zapewnienie, ze jej personel spetnia te wymagania.

@0 R G |
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1.3 Przechowywanie instrukcji

Niniejsza instrukcja jest czescig Twojej maszyny. Przechowuj instrukcje w poblizu maszyny.
Zawsze przekazuj kopie instrukcji operatorom i inzynierom pracujgcym z urzgdzeniem do
pakowania prézniowego.

1.4 Przepisy prawne

Pakowarka prézniowa Henkelman Aero zostata zaprojektowana zgodnie z nastepujgcymi
dyrektywami:

e 2006/42/EC: Dyrektywa Maszynowa

» 2014/30/EG: Dyrektywa EMC

e 2014/35/EC: Dyrektywa niskonapieciowa

Ii' Deklaracja CE jest dostepna na zgdanie. Prosimy o kontakt z producentem lub
sprzedawca.

1.5 Warunki gwarancji

Gwarancja podlega wymienionym tutaj ograniczeniom. Okres gwarancji na produkty dostarczane
przez Henkelman BV wynosi 3 lata od daty wskazanej na dokumencie zakupu. Niniejsza
gwarancja ogranicza sie do wad produkcyjnych i obrébki, a zatem nie obejmuje awarii jakiejkolwiek
czesci produktu, ktéra jest narazona na jakiekolwiek zuzycie. Wyklucza sie zatem normalne
zuzycie, ktérego mozna sie spodziewac podczas uzywania tego produktu.

» Odpowiedzialno$¢ Henkelman BV ogranicza sie do wymiany wadliwych czesci; nie uznajemy
roszczen z tytutu jakichkolwiek innych szkdd lub kosztéw.

» Gwarancja wygasa automatycznie w przypadku op6znionej lub ztej konserwacji.

* W przypadku watpliwosci co do czynnosci konserwacyjnych lub jesli maszyna nie dziata
prawidtowo, nalezy zawsze skontaktowa¢ sie z dostawca.

» Gwarancja nie ma zastosowania, jesli wada jest wynikiem nieprawidtowego lub niedbatego
uzytkowania lub konserwaciji przeprowadzonej niezgodnie ze wskazaniami podanymi w
niniejszej instrukciji.

e Gwarancja traci waznos¢ w przypadku napraw lub modyfikacji produktu przez osoby trzecie.

*  Wady powstate w wyniku uszkodzen lub wypadkéw spowodowanych czynnikami zewnetrznymi

sg wylgczone z gwaranc;ji.

Jesli wymienimy czeéci zgodnie z zobowigzaniami niniejszej gwarancji, wymienione czesci stajg

sie naszg wtasnoscia.

Postanowienia dotyczgce rekojmi i odpowiedzialno$ci sg czescig ogdlnych warunkow sprzedazy,
ktére mogg zostaé do Panstwa przestane na zgdanie.

1.6 Odpowiedzialnosé

»  Wykluczamy wszelkg odpowiedzialnosc, o ile nie jest to wymagane przez prawo.
* Nasza odpowiedzialnos¢ nigdy nie przekroczy catkowitej wartosci danej maszyny.

@0 R G |
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» Z wyjatkiem obowigzujgcych przepiséw prawa dotyczacych porzadku publicznego i dobrej
wiary, nie ponosimy odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody wyrzgdzone innej stronie lub
osobom trzecim, bezposrednio lub posrednio, w tym utracone korzys$ci, szkody w majgtku
ruchomym lub nieruchomym szkody majgtkowe lub osobowe.

* W zaden sposéb nie ponosimy odpowiedzialnosci za szkody powstate lub wynikajgce z
uzytkowania produktu lub jego niezdatnosci do celu, dla ktérego druga strona zdecydowata sie
na zakup produktu.

1.7 Terminy i skroty

Maszyna Urzadzenie do pakowania prézniowego

Pompa Pompa prézniowa

@0 R G |
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2 Bezpieczenstwo

Twoja maszyna do pakowania prézniowego zostata starannie zaprojektowana i fachowo
zbudowana, aby zapewni¢ bezpieczng obstuge. Potwierdza to Deklaracja Zgodnosci CE.
Jednak zawsze istnieje ryzyko i zagrozenia bezpieczenstwa, ktdérych nie mozna wyeliminowac.
Te zagrozenia i ryzyka sg wynikiem uzytkowania i obstugi maszyny. W tej czesci omoéwiono
instrukcje bezpieczenstwa i srodki ostroznosci, ktére dotyczg Ciebie oraz wymagania, jakie musi
spetni¢ uzytkownik. Bardzo wazne jest, aby dobrze zapozna¢ sie z tymi instrukcjami i wymogami
bezpieczenstwa oraz zawsze ich przestrzegac!

2.1 Piktogramy na maszynie

Piktogramy i ostrzezenia zostaty umieszczone na maszynie, aby ostrzec uzytkownikéw o
mozliwych zagrozeniach.

Znak ostrzegawczy ,Wysokie napiecie”

e Znajduje sie z tylu maszyny

Znak ostrzegawczy ,Gorgca powierzchnia”

* Znajduje sie na listwach zgrzewajgcych i na pompie prozniowej

B Tabliczka znamionowa

B - e Znajduje sie z tylu maszyny

c Regularnie sprawdzaj, czy piktogramy i oznaczenia sg obecne na maszynie i czytelne.
Wymien je, jesli tak nie jest.

2.2 0Ogoblne ostrzezenia

A » Wszystkie osoby odpowiedzialne za obstuge tej maszyny muszg przynajmniej w petni
przeczytac i zrozumie¢ rozdziaty Bezpieczenstwo od strony 9 i Obstuga od strony 20.

* Nieprzestrzeganie lub lekcewazenie instrukcji bezpieczenstwa moze spowodowac
powazne obrazenia.

» Nigdy nie pakuj produktow, ktére mogg zostaé uszkodzone przez préznie.

* Nigdy nie pakuj zywych zwierzat.

» Gwarancja jest niewazna i/lub odpowiedzialnos¢ wygasa, jesli jakiekolwiek szkody sg
spowodowane naprawami i/lub modyfikacjami, ktére nie sg autoryzowane przez
dostawce lub ktéregokolwiek z jego dystrybutorow.

* W przypadku awarii skontaktuj sie z dostawca.

<—>0 R G | . i
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» Czyszczenie wysokocisnieniowe jest zabronione. Moze spowodowac uszkodzenie
elektroniki i innych komponentéw.

* Nie dopusé do przedostania sie wody do wlotu wentylacyjnego komory lub wylotu
pompy. Spowoduje to nieodwracalne uszkodzenie pompy.

* Przestrzeh robocza wokét maszyny musi by¢ bezpieczna. Whasciciel maszyny musi
podja¢ niezbedne srodki ostroznosci, aby bezpiecznie obstugiwa¢ maszyne.

e Zabrania sie uruchamiania maszyny w srodowisku wybuchowym.

* Maszyna zostata zaprojektowana w taki sposob, aby produkcja byta bezpieczna w
normalnych warunkach otoczenia.

» Wiasciciel maszyny musi upewnic sie, ze instrukcje zawarte w niniejszym dokumencie
sg rzeczywiscie przestrzegane.

* Nie wolno usuwaé Zzadnych urzadzen zabezpieczajgcych.

» Prawidlowe dziatanie i bezpieczehstwo systemu mozna zagwarantowacé tylko wtedy,
gdy zalecana konserwacja zostanie wykonana na czas i prawidtowo.

» Jesli konieczne jest wykonanie prac przy maszynie, nalezy jg odtgczy¢ od zasilania i
zablokowac.

» Przewdd zasilajgcy i wtyczka muszg by¢ zawsze dostepne. Odtgcz wtyczke, jesli
wystgpi btad.

» Prace przy instalacji elektrycznej moze wykonywac¢ wytgcznie specjalista elektryk.

* Nalezy wprowadzi¢ wewnetrzne procedury i monitorowanie, aby zapewnic, ze wszystkie
odpowiednie zZrodta zasilania sg odtgczone.

» Maszyna nie moze by¢ uzywana podczas czyszczenia, przegladu, naprawy lub
konserwaciji i musi by¢ odtgczona od zasilania poprzez wyciggniecie wtyczki.

» Nigdy nie wykonuj prac spawalniczych przy maszynie bez uprzedniego odtgczenia
pofgczenia kablowego z komponentami elektrycznymi.

* Nigdy nie uzywaj zasilania jednostki sterujgcej do podtgczania innych maszyn.

» Wszystkie potagczenia elektryczne nalezy podtaczy¢ do listew zaciskowych zgodnie ze
schematem elektrycznym.

Ostrzezenia dotyczgce uzytkowania

» Przed uruchomieniem maszyny nalezy upewnic sie, ze nie sg wykonywane zadne
prace przy instalacji oraz, ze maszyna jest gotowa do uzycia.

* Maszyna nie moze by¢ obstugiwana przez osoby nieupowaznione. Powinno to by¢
monitorowane przez operatora (operatoréw) maszyny.

» Jesli co$ wydaje sie nie w porzadku, na przyktad wystepujg nietypowe wibracje lub
nietypowy hatas, natychmiast skontaktuj sie z serwisantem dziatu technicznego lub
sprzedawca.

» Elementy systemu zgrzewajgcego mogg by¢ bardzo gorgce. Kontakt z tymi elementami
moze spowodowac obrazenia.

* Niewlasciwe uzytkowanie, takie jak wytgczanie maszyny podczas wytwarzania prozni,
jest zdecydowanie niewskazane. Takie dziatania mogg spowodowac wyciek oleju z
powrotem do komory prozniowej.
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2.4 Ostrzezenia dla personelu obstugujgcego

A » Personel obstugujacy musi mie¢ co najmniej 18 lat.

» Tylko upowaznione osoby mogg wykonywaé prace na lub z maszyng.

« Personel moze wykonywac tylko prace, do ktérych zostat przeszkolony. Dotyczy to
zarowno konserwacji, jak i normalnego uzytkowania.

* Maszyna moze by¢ obstugiwana wytgcznie przez przeszkolony personel.

* Maszyna nie moze pozostawac bez nadzoru podczas pracy.

» Personel obstugujgcy musi by¢ zaznajomiony ze wszystkimi mozliwosciami, aby w
razie niebezpieczenstwa mozna byto podja¢ szybkie i skuteczne dziatania.

« Jesli operator zauwazy btedy lub zagrozenia lub nie zgadza sie ze srodkami
bezpieczenstwa, powinien zgtosi¢ to wtascicielowi lub kierownikowi.

* Obuwie ochronne jest obowigzkowe.

» Obowigzkowa jest odpowiednia odziez robocza.

» Caly personel musi przestrzegac¢ przepiséw bezpieczenstwa, aby unikngé
zagrozenia dla siebie i innych. Zawsze Scisle przestrzegaj instrukcji pracy.

<—>0 R G | . i
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3 Wprowadzenie

Henkelman BV jest dostawcg ultranowoczesnych maszyn do pakowania prézniowego. Nasze
maszyny sg projektowane i produkowane zgodnie z najwyzszymi standardami. £gczg elegancka
budowe i funkcjonalng konstrukcje z optymalng tatwoscig uzytkowania i dlugg zywotnosciag. Po
witozeniu wtyczki to juz tylko kwestia ,plug & pack”. Przemyslana konstrukcja zapewnia state
przestrzeganie standardéw higieny.

Seria Aero to profesjonalne modele stotowe, tatwe w uzyciu i nie wymagajgce konserwacji.

<—>0 R G | .
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4 Opis maszyny
Ta sekcja zawiera krétki opis maszyny oraz przeglad jej gtdwnych elementow i funkcji. Jesli w tej

instrukcji dostepne sg szczegétowe informacje, zostaniesz przekierowany do odpowiednich
rozdziatow.

4.1 Seria Aero

Podstawowe maszyny do pakowania prézniowego dla podstawowych potrzeb opakowaniowych.
Seria Aero to gama kompaktowych modeli stotowych.

Wszystkie modele Aero sg wyposazone w:

e Standard z pamiecig 3 programéw
Standard z kontrolg czujnika

Standardowo z podwdjnym zgrzewaniem
Standard z powolnym doptywem powietrza
Darmowe opcje: Odcinanie i Szeroki zgrzew
Ptatna opcja: kontrola ptynu

—0 G I N AL
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4.1.1 Przeglad gtébwnych komponentéw

Ponizszy rysunek przedstawia giéwne komponenty serii Aero. Przedstawiony model moze
rézni¢ sie od Twojego urzadzenia.

4

Rysunek 1: Przeglad gtébwnych komponentow

1.

Pokrywa

Pokrywa zamyka komore prézniowg podczas wytwarzania prozni. W pokrywie zamontowana jest
guma zapewniajgca prawidtowe zamykanie. Uchwyty silikonowe sg zamontowane w pokrywie
jako przeciwbelki listwy zgrzewajgce;j.

Komora prézniowa

Pakowane produkty sg umieszczane na powierzchni roboczej z otworami torebek
prozniowych w pozycji zgrzewania.

System zgrzewajacy

W zaleznos$ci od modelu w komorze prézniowej montuje sie jedng lub dwie listwy
zgrzewajgce. Zamykajg one torebke opakowaniows.

Panel sterowania

Stuzy to do obstugi dostepnych funkcji sterowania.

Obudowa maszyny

Obudowa maszyny zawiera wszystkie elementy niezbedne do funkcjonowania maszyny.
Pompa prézniowa

Pompa prézniowa wytwarza préznie.

Podtaczenie zasilania

Stuzy do podtgczenia maszyny do zasilania.

héNI{EiMAIi Opis maszyny 14



4.2 Opis procesu pakowania/funkcji maszyny

Ta sekcja zawiera przeglad procesu pakowania i dostepnych funkcji maszyny.

Patrz Zmiana ustawien programu (reczna) na stronie 22, aby uzyskac informacje o
ustawianiu prawidtowych warto$ci parametrow.

4.2.1 Proces pakowania/funkcje maszyny

W tej czesci opisano proces pakowania i funkcje maszyny. Zobacz Obstuga na stronie 20, aby
zapoznac sie z realizacjg poszczegolnych krokdéw procedury.

Krok Faza procesu Wyswietlacz Operacja
1. Przygotowanie Voae LA Operator wktada produkt do torebki prézniowej i
umieszcza go na blacie roboczym z otworem w
pozycji zgrzewania.
2. St(lnéoyvanie V 99% Proces prézniowy jest inicjowany przez zamkniecie
prozni pokrywy. Podczas cyklu powietrze bedzie usuwane z
komory az do osiggniecia ustawionej wartosci
procentowej lub wartosci podcisnienia w mbar lub
hPa.
K.ontrola Kontrola cieczy jest dostepna tylko wtedy, gdy
cleczy maszyna jest wyposazona w opcjonalny czujnik

(opcjonalna)

kontroli cieczy. Dzieki opcji kontroli cieczy system
jest kontrolowany przez bardzo czuty czujnik. Czujnik
jest w stanie wykry¢ moment, w ktérym ptyny z
produktu lub sam produkt zaczynajg parowac
(gotowac sie). W tym czasie system przejdzie do
kolejnego etapu procesu.

Ta opcja zapobiegnie odwodnieniu produktu, utracie
wagi i/lub peknieciu worka prézniowego, co moze
zanieczysci¢ uszczelke, komore i olej w pompie.

Préznia+ + 5,03 Proznia+ jest dostepna tylko wtedy, gdy procent
podcisnienia jest ustawiony na maksimum.
Opcja Vacuum+ kontynuuje proces odpowietrzania
przez dodatkowy czas, aby umozliwi¢ wydostanie
sie uwiezionego powietrza z produktu.
@0 R I G I N A L i
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Krok Faza procesu Wyswietlacz Operacja

3. Migso Ta opcja jest dodawana do normalnej funkcji
czer\.lvone odpowietrzania. Niewielka ilo$¢ powietrza jest szybko
(opcja) wdmuchiwana do wnetrza komory przed zgrzewem.

Zapobiega to odgazowaniu produktu w trakcie i po
fazie zgrzewania. Odgazowanie moze tworzy¢
kieszenie powietrzne wewnatrz opakowania.

4. Zgrzewanie S 2 ZS Listwy zgrzewajgce s dociskane do torebki
]

prozniowej i zamykajg ja.

Podczas procesu zgrzewania materiat torebki jest
podgrzewany i Sciskany razem, tworzac
hermetyczne zamkniecie. Program tej funkcji trwa
kilka sekund.

Opcjonalnie mozna zamontowa¢ wymienng listwe
zgrzewajaca z jednym drutem zgrzewajgcym i
jednym drutem odcinajgcym. Zadaniem
odcinajgcego drutu jest usuniecie nadmiaru folii z
pozostatej klapki.

5. Dekompresja AERATION Proznia jest likwidowana w komorze prozniowe;j
przez wpuszczenie powietrza do komory.

Ta funkcja jest ustawiana i wyswietlana w ciggu kilku
sekund i umozliwia powolne wchodzenie powietrza z
zewnatrz do komory, dzieki czemu torebka bedzie
powoli obciskata produkt. Zapobiega to przebijaniu
folii przez ostre krawedzie produktu i powodowaniu
nieszczelnosci. Jesli “Mieso czerwone” jest aktywne,
ta funkcja jest niedostepna.

Powolny doptyw powietrza

6. Otwarcie 1 Voae 1a Po zakonczeniu programu przez 3 sekundy wyswietlany
korr!ory _ jest napis FINISHED. Pokrywa otwiera sie i wy$wietla
prozniowej sie standardowy widok programu.

7. Wyjmowanie Operator moze wyjg¢ zapakowany produkt z
produktu komory.

4.2.2 Funkcje ogdlne

Funkcja Piktogram Operacja

Czyszczenie
pompy

Program czyszczenia pompy zapewnia doktadne ptukanie
pompy. W trakcie programu pompa i olej osiggajg temperature
roboczg, dzieki czemu olej i woda sg oddzielane, a wszelkie
zanieczyszczenia sg odfiltrowane. Wysoka temperatura
powoduje odparowanie wilgoci z pompy, minimalizujgc w ten
sposéb ryzyko korozji.

<—>0 R G I N AL i
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Funkcja Piktogram Operacja

Zewnetrzna Ta funkcja umozliwia odpowietrzanie specjalnych pojemnikdw
proznia na zywnosc¢ poza maszyna.

Proznia dla tego programu jest ustawiona na statg wartos¢
99% z kontrolg cieczy (jesli jest dostepna). Program dziata
przez 15 minut lub do zatrzymania.

4.3 System zgrzewajacy

System zgrzewajacy zamyka otwor(y) torebki, aby utrzymaé w niej préznie i/lub gaz. Koniec
torebki (nadmiar folii) moze by¢ opcjonalnie odciety przez listwe zgrzewajaca.

Rysunek 2: Wyglgd systemu zgrzewania

1. Listwa zgrzewajgca
Listwa zgrzewajgca skfada sie z nastepujgcych elementéw:

e Druty zgrzewajgce: podczas procesu zgrzewania druty zgrzewajgce sg podgrzewane przez

pewien czas, powodujgc stopienie sie brzegdéw torebki foliowe;.

» Druty odcinajgce (opcjonalne): drut odcinajgcy jest podgrzewany w taki sposob, ze folia
torebki czesciowo sie topi, umozliwiajgc tatwe usuniecie jej nadmiaru.

« Tasma teflonowa: druty zgrzewajgce i odcinajgce pokryte sg tasma teflonowag
zapobiegajgca przyklejaniu sie folii do listwy zgrzewajgcej.

Patrz Wymiana drutu zgrzewajgcego na stronie 32, aby uzyskaé bardziej szczegoétowe
informacje na temat konserwacji.

2. Uchwyt silikonowy
Naprzeciw listwy zgrzewajgcej znajduje sie silikonowy uchwyt, ktéry zapewnia
przeciwcisnienie na cylindrach (wymiana gumy silikonowych uchwytéw na stronie 34).

3. Mechanizm zgrzewajacy
Listwy zgrzewajgce sg dociskane do torebki prézniowej za pomocg sitownikow. Przez
potgczenie wlotu cylindra (sitownika) z ci$nieniem atmosferycznym na zewnatrz, dociskajg
one listwe zgrzewajgcag do torebki.
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5 Instalacja

Zapoznaj sie z danymi technicznymi na stronie 44 w celu uzyskania specyfikacji urzgdzenia.

Przed zainstalowaniem maszyny nalezy uwaznie przeczyta¢ instrukcje
bezpieczenstwa w rozdziale Bezpieczenstwo na stronie 9. Nieprzestrzeganie lub
zlekcewazenie instrukcji bezpieczenstwa moze spowodowac powazne obrazenia.

5.1 Transportiinstalacja

Maszyne nalezy przemieszczaé i transportowaé w pozycji pionowe;j.

1. Umies¢ maszyne na ptaskiej, rownej powierzchni. Jest to niezbedne do zapewnienia
bezawaryjnej pracy maszyny.

é Nie umieszczaj maszyn z plastikowymi ostonami w poblizu zrodta ciepta.

Upewnij sie, ze wokét urzadzenia jest wystarczajgco duzo miejsca (co najmniej 15
cm), aby zapewni¢ odpowiednig wentylacje.

2. Sprawdz, czy obudowa maszyny jest na miejscu i prawidtowo zamontowana.

5.2 Podiagczanie maszyny

c Prace przy instalacji elektrycznej moze wykonywacé wytgcznie wykwalifikowany elektryk.

Upewnij sie, ze zasilanie tej maszyny jest zgodne z napieciem i prgdem podanym na tabliczce
Znamionowe;.

1. Podigcz kabel do maszyny. Patrz Dane techniczne na stronie 44 dla prawidtowego
podtgczenia elektrycznego.

2. Podtgcz urzgdzenie do uziemionego gniazdka sciennego, aby unikngé pozaru lub porazenia
pragdem.

é » Kabel zasilajgcy musi by¢ przez caty czas swobodny i nie wolno na nim niczego
ktasc.

* Wityczka zasilania musi by¢ zawsze dostepna. Wyjmij wtyczke z gniazdka
elektrycznego, gdy wystgpi btagd lub gdy przeprowadzana jest konserwacja
urzgdzenia.

« Natychmiast wymien kabel zasilajgcy, jesli jest uszkodzony.

<—>0 R G | .
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5.3 Przed pierwszym uzyciem

Patrz Konserwacja pompy prézniowej na stronie 36, aby uzyskac¢ wiecej informaciji, jak
wykonac te czynnosci.
Przed pierwszym uzyciem nalezy wykonac¢ nastepujgce czynnosci:

c Niezastosowanie sie do tych warunkéw moze spowodowac nienaprawialne
uszkodzenie maszyny.

Sprawdz wziernik oleju, aby zobaczyé¢, czy ilos¢ oleju w pompie jest wystarczajgca.
Opcjonalnie: Jesli poziom oleju w pompie jest zbyt niski, uzupetnij go.
Uruchom maszyne. Zobacz Obstuga na stronie 20, aby uzyskac¢ wiecej informaciji.

PN PR

Uruchom program czyszczenia pompy przed pierwszym uzyciem urzgdzenia.

<—>0 R G | .
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6 Obstuga

ﬁ » Wszystkie osoby odpowiedzialne za obstuge tej maszyny muszg przynajmniej w petni
przeczytac i zrozumie¢ rozdziaty Bezpieczenstwo na stronie 9 i Obstuga na stronie 20.

» Nieprzestrzeganie lub lekcewazenie instrukcji bezpieczenstwa moze spowodowaé
powazne obrazenia.

6.1 Aero Control System

6.1.1 Elementy obstugowe

Panel sterowania umozliwia obstuge maszyny i zmiane programow.

Rysunek 3: Panel sterowania

1. Wyswietlacz
Wyswietlacz pokazuje wszystkie dostepne programy i ustawienia. Podczas trwania programu
wyswietlacz pokazuje biezgcy cykl programu.

2. Klawisze kursora
Te klawisze stuzg do obstugi wyswietlacza.

3. Program czyszczenia pompy i przycisk Ustawienia
Krétkie nacisniecie stuzy do aktywacji programu czyszczenia pompy. Woda moze skrapla¢ sie
w oleju, gdy pompa pracuje tylko przez krétkie cykle lub podczas pakowania produktéw
zawierajgcych wode. Ten program usuwa wode z oleju pompy prézniowej. Instrukcje znajdujg
sie w czesci Uruchamianie programu czyszczenia pompy na stronie 39.
Dtugie nacisniecie (3 sekundy) stuzy do aktywacji menu ustawien. To menu jest dostepne
tylko po podaniu kodu logowania wtasciciela. Patrz Zmiana ustawien urzgdzenia na stronie
27.

4. Przycisk On/Off (wiacz/wytacz)
Stuzy do wigczania i wytgczania Aero.
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5. Przycisk STOP
Stuzy do przerwania catego cyklu podczas cyklu pakowania. Wszystkie funkcje sg pomijane i
cykl zostaje zakonczony. Przycisk STOP stuzy rowniez do wyjscia z funkcji programowania
i wyjscia z menu.

6.1.2 Uruchamianie maszyny

1. Podigcz urzgdzenie (patrz Instalacja elektryczna na stronie 45).

2. Nacisnij przycisk WL/Wyt. na panelu sterowania, aby wtgczy¢ maszyne. Ekran pokazuje
ostatnio uzywany program.

WARNING
PUMP CLEANING NEEDED

Gdy pompa prézniowa wymaga czyszczenia, urzgdzenie wyswietla komunikat ostrzegawczy
~Wymagane czyszczenie pompy” przez 5 sekund po witgczeniu. Zamknij pokrywe maszyny
podczas wyswietlania komunikatu, aby natychmiast uruchomié program czyszczenia pompy.
Patrz Uruchamianie programu czyszczenia pompy na stronie 39.

6.1.3 Rozpoczecie cyklu pakowania

Maszyne nalezy uruchomi¢ zgodnie z rozdziatem Uruchamianie maszyny na stronie 21
przed rozpoczeciem cyklu pakowania.
1. Wybierz zgdany program.
Nacisnij przycisk A V.
2. Umies¢ produkt/produkty w komorze.

a. Umies¢ produkt/produkty w torebce prozniowe;j.
b. Umiesc¢ torebke w/na komorze prézniowej. Upewnij sie, ze otwor(y) jest/sg

prawidtowo umieszczone w odniesieniu do pozycji zgrzewania.
3. Zamknij pokrywe.
Rozpocznie sie cykl pakowania.

6.1.4 Przechodzenie do nastepnego kroku w cyklu

W przypadku niektorych produktéw moze by¢ konieczne przejscie do nastepnego etapu cyklu
pakowania przed osiggnieciem czasu lub poziomu prozni.

Podczas pakowania produktéw zawierajgcych ciecze, takich jak zupy i sosy, wazne jest
Sciste monitorowanie procesu odpowietrzania. W momencie, gdy tworzg sie bgbelki lub
produkt zaczyna bulgotac, nalezy natychmiast przej$¢ do kolejnego etapu cyklu.

Przejdz do nastepnego kroku w cyklu.

Nacisnij przycisk ».

Rozpocznie sie kolejny krok.

6.1.5 Zakonczenie/przerywanie programu

Programy takie jak program pakowania lub program czyszczenia pompy mozna w kazdej chwili
zakonczy¢.
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Zakonhcz program.

Nacisnij przycisk STOP.

Program zostanie zakonczony, a do komory prézniowej zostanie wprowadzone powietrze.

6.1.6 Zmiana ustawien programu (manualna)
W tej sekcji opisano jednostki i ograniczenia parametrow oraz sposoéb ich regulaciji.

Patrz Elementy obstugi na stronie 20, aby sie z nimi zapoznac.

1.
2.

Uzyj przyciskéw A i ¥, aby wybra¢ zgdany program.

Uzyj przycisku », aby przewing¢ do zgdanego parametru.
Przycisku € mozna uzywac do przewijania wstecz.

Na ekranie wyswietlana jest aktualna wartos¢ parametru.
Uzyj przyciskow A i ¥, aby ustawi¢ wartosc.

Nacisnij przycisk », aby wyswietli¢ nastepny parametr.

Powtarzaj kroki 2 - 4, az wszystkie parametry zostang ustawione.

SAVE ADJUSTMENTS?

Na ekranie pojawi sie ,Zapisa¢ ustawienia?” - “Save adjustments?”.

Wybierz “Zapisa¢” lub odrzué nowe parametry.

« Nacisnij przycisk », aby zapisa¢ nhowe parametry i powroci¢ do menu gtéwnego.

* Nacisnij przycisk STOP, aby zachowac stare parametry i powréci¢ do menu gtéwnego.

6.1.7 Zmiana ustawien programu (automatyczna)

Mozliwa jest zmiana ustawieh programu podczas wykonywania programu. Nazywa sie to
programowaniem automatycznym.

Patrz Elementy obstugi na stronie 20, aby sie z nimi zapoznac.

Nacisnij przycisk STOP podczas automatycznego programowania, aby powrécié do
menu gtéwnego bez zapisywania nowych parametréw.

Uzyj przyciskow A i ¥, aby wybra¢ zgdany program.
Uzyj przycisku », aby rozpoczg¢ zmiane programu.

Na ekranie wyswietlana jest pierwsza wartos¢ parametru.
Umie$¢ produkt/produkty na miejscu.

a. Umies¢ produkt/produkty w opakowaniu préozniowym.

b. Umies¢ opakowanie w/na komorze prézniowej. Upewnij sie, ze otwor(y) jest/sg
prawidtowo umieszczone w odniesieniu do pozycji zgrzewania.

Zamknij pokrywe.
Rozpocznie sie cykl pakowania.
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5. Gdy nadejdzie czas, aby przejs¢ do kolejnego kroku w cyklu, nacisnij przycisk ».
Rozpocznie sie kolejny krok.

Podczas programowania automatycznego nie mozna ustawi¢ ponizszych parametréw.
m W takich przypadkach nacisniecie przycisku » nie przyniesie zadnego efektu.

¢ Kontrola cieczy
e Czerwone mieso
* Zgrzewanie

6. Ukoncz program.

SAVE ADJUSTMENTS?

Na ekranie pojawi sie ,Zapisac ustawienia?”.
7. Woybierz “Zapisa¢” lub odrzu¢ nowe parametry.

* Nacisnij przycisk », aby zapisa¢ nowe parametry i powréci¢ do menu gtéwnego.
» Nacisnij przycisk STOP, aby zachowa¢ stare parametry i powréci¢ do menu gtéwnego.

6.1.8 Ustawiane parametry programu
6.1.8.1 Pro6znia

Podczas cyklu powietrze jest usuwane z komory az do osiggniecia ustawionej wartosci
procentowej lub warto$ci w mBar lub hPa.

m Ustawiong wartos¢ mozna osiggna¢ tylko wtedy, gdy produkt nie zaczyna sie gotowac.
Aby uzyska¢ wiecej informacji, patrz Kontrola cieczy (opcja) na stronie 23.

1. Uzyj przyciskow « i », aby przewing¢ do parametru Prdznia.

VACUUM 99

v

Ekran wyswietla aktualne ustawienie parametrow podcisnienia.
2. Nacisnij przycisk A lub V¥, aby ustawi¢ wartosé.
Parametr prézni mozna ustawi¢ w zakresie od 30% do 99%.
3. Nacisnij », aby zaprogramowac inny parametr lub przejs¢ do zapisu ustawien.

6.1.8.2 Kontrola cieczy (opcjonalna)

Temperatura wrzenia cieczy spada wraz ze spadkiem cis$nienia, patrz Krzywa preznosci par wody
na stronie 46. W rezultacie produkt moze zaczg¢ wrze€ podczas procesu pakowania
prézniowego. Moze to zanieczysci¢ maszyne oraz zmniejszy¢ wage i jakosé pakowanego
produktu. Jesli opcja kontroli cieczy jest wigczona, maszyna bedzie odpowietrza¢ az do
osiggniecia ustawionej prézni. Jesli produkt osiggnie punkt wrzenia przed osiggnieciem
ustawionej prézni, maszyna przejdzie do nastepnego etapu cyklu. Opcja Liquid Control - Kontrola
cieczy wymaga specjalnego czujnika, ktory nie jest dostepny w standardowej konfigurac;ji
maszyny.

=u
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Ii' Ustawiong wartos¢ prézni mozna osiggna¢ tylko wtedy, gdy produkt nie zaczyna sie
gotowac.

1. Zapomoca przyciskow « i » przejdz do parametru Kontrola cieczy.

Y

LIQUID CONTROL  OFF

Na ekranie wyswietlane jest biezgce ustawienie parametru kontroli cieczy.
2. Nacisnij przycisk A lub V¥, aby ustawi¢ wartosc.
Parametr prézni mozna ustawi¢ na Wigczony lub Wytgczony.

3. Naciénij », aby zaprogramowac inny parametr lub przej$¢ do zapisania ustawien.

Funkcja kontroli cieczy zapobiega wycigganiu nadmiernej ilosci ptynu z produktu. Oznacza to, ze
jesli produkt osiggnie punkt wrzenia, maszyna przejdzie do kolejnego etapu cyklu. W zaleznosci od
zawartosci wilgoci, sposobu wigzania wilgoci, dostepnej powierzchni do odparowania i
temperatury, procent prézni kohcowej moze by¢ ograniczony, a w opakowaniu moze znajdowac
sie zbyt duza zawartosc tlenu resztkowego. Jezeli produkt/proces wymaga opakowania o niskiej
zawartosci tlenu resztkowego, pomimo wysokiej zawartosci wilgoci, istniejg dwie mozliwosci:

1. Obniz temperature produktu. Pozwala to na osiggniecie wiekszej prozni, zanim produkt
osiggnie punkt wrzenia.
2. Uzyj opcji Kontrola cieczy+.

6.1.8.3 Czas Prdznia+ (opcjonalnie)

Gdy w produkcie pojawiajg sie wirgcenia powietrza, moze by¢ pozadane wydtuzenie czasu prézni
po osiggnieciu maksymalnej prézni. Z powodu parowania moze wystgpic¢ niewielka fala
uderzeniowa, wypychajac cate pozostate powietrze z opakowania. Ten proces ma na celu wyjscie
zamknietego powietrza z produktu. Czas Vacuum+ jest ustawiany w sekundach. Najlepszym
sposobem na okreslenie odpowiedniego czasu jest metoda préb i btedow.

Opcje Vacuum+ mozna aktywowac tylko wtedy, gdy warto$¢ podcisnienia jest ustawiona
na maksimum (99% lub 99,8% dla Aero Advanced).

1. Uzyj przyciskéw « i », aby przewing¢ do parametru Proznia+.

VACUUM PLUS ON

-

Na ekranie wyswietlane jest aktualne ustawienie parametru Préznia+.
2. Nacisnij przycisk A lub V¥, aby ustawi¢ wartosé.
Parametr Proznia+ mozna ustawi¢ na Off lub:

e od 0,1 s do 5,0 s (opcja Kontrola cieczy wigczona);
* od 1 s do 60 s (Kontrola cieczy wytgczona lub niedostepna).
3. Naciénij », aby zaprogramowac inny parametr lub przejs¢ do zapisu ustawien.
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6.1.8.4 Zgrzewanie
Jest to czas, w ktérym nagrzewa sie drut zgrzewajacy i/lub drut odcinajgcy. Im diuzszy czas, tym wiecej
ciepfa jest przenoszone do opakowania.

1. Uzyj przyciskéw « i », aby przewing¢ do parametru Seal - Zgrzewanie.

PS

SEAL 2,2

v

Ekran wyswietla aktualne ustawienie parametrow zgrzewania.
2. Naciénij przycisk A lub V¥, aby dostosowac wartos¢.
Parametr zgrzewania mozna ustawi¢ w zakresie od 0,1 s do 4,0 s.

3. Naciénij », aby zaprogramowac inny parametr lub przejs¢ do Zapisz ustawienia - Save settings.

6.1.8.5 Red Meat - Czerwone Mieso (opcja)

Opcja Red Meat jest specjalnie zaprojektowana do pakowania swiezego miesa. Odgazowanie produktu
podczas procesu prozniowego moze spowodowac powstanie kieszeni powietrznych wewnatrz
opakowania. Opcja Red Meat zapobiega odgazowaniu produktu w trakcie i po fazie zgrzewania.

Opcje Red Meat mozna ustawi¢ indywidualnie dla kazdego programu. Jesli w programie wtgczona jest
opcja Red Meat, nie bedzie mozliwe wtgczenie opcji Powolny doptyw powietrze w tym programie.

6.1.8.6 Powolny doptyw powietrza
Jest to czas, w ktorym powietrze jest powoli wprowadzane do komory po wykonaniu zgrzewu.

Opcji powolnego doptywu powietrza nie mozna wigczy¢ w programie, jesli wigczona jest opcja
m Red Meat (czerwone migso).

Aby ustawi¢ funkcje powolnego doptywu powietrza, wykonaj ponizsze czynnosci:
1. Uzyj przyciskéw « i », aby przewing¢ do parametru powolnego doptywu powietrza: Soft Air.

Y

SOFT AIR OFF
Ekran wyswietla aktualne ustawienie parametréw powolnego doptywu powietrza.
2. Naciénij przycisk A lub V¥, aby dostosowa¢ wartos¢.

Parametr powolnego doptywu powietrza mozna ustawi¢ na Off (Wyt.) lub na czas od 1 s do 20 s.
3. Naciénij P, aby zaprogramowac inny parametr lub przej$¢ do Save settings - Zapisz ustawienia.

6.1.9 Przyktadowe programy
Pakowarka prozniowa wyposazona jest w przyktadowe programy z zadanymi parametrami.
Mozliwa jest optymalizacja programu dla Twoich produktow poprzez modyfikacje parametrow.

Prog. Proznia Préznia+ Zgrzew ZOW& Typ
oplyw
powietrza produktu

1. 99% 5 2.2s Whyt. Produkty state.
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Prog. Proznia Préznia+ Zgrzew Pow. Typ
doptyw
powietrza  Produktu
2. 97% N/A 2.2s Wyt Ptyny lub
99% (z kontrolg cieczy)  Whwt. (z kontrolg cieczy) produkty
zawierajgce
ptyny.
3. 99% Wyt. 22s 5s Delikatne lub

ostre produkty.

6.1.10 Wytyczne dotyczagce wartosci funkcji

Dla kazdej funkcji mozna ustawi¢ wartosci, jesli jestes upowazniony jako wtasciciel. Aby
zrozumie¢ konsekwencje ustawionej wartosci, ponizsza tabela wyjasnia konsekwencje podania
niskiej lub wysokiej wartosci dla kazdej funkciji.

W przypadku wartosci w ponizszej tabeli, przy ustawianiu wartosci w mbarach stosuje sie
ponizsze praktyczne zasady. Wartosci mogg sie nieznacznie rézni¢ w zaleznosci od wilgotnosci.

e 99 9% =10 mbar
e 0% =1013 mbar

Funkcja

Zakres

Stan

Préznia

30 - 99%

Ogodlna zasada: im wyzsza prdznia, tym mniej tlenu
pozostaje w opakowaniu i tym diuzszy okres trwatosci
produktu. Od tej reguty sg wyjatki.

Kontrola cieczy

30 - 99%

Jesli cidnienie zostanie zmniejszone, temperatura wrzenia
cieczy ulegnie obnizeniu. W rezultacie produkt moze
zaczgc sie gotowac. Moze to spowodowac
zanieczyszczenie maszyny oraz zmniejszy¢ wage i jakosé
pakowanego produktu.

Po witgczeniu funkcji kontroli cieczy specjalny czujnik
wykryje punkt parowania, a program zatrzyma odsysanie
powietrza i przejdzie do nastepnego etapu procesu
pakowania. Wartos¢, ktérg mozna ustawié, to
maksymalna osiggalna wartos¢ podcisnienia. Nalezy
pamietac, ze te maksymalng wartos¢ prézni mozna
osiggnac tylko wtedy, gdy produkt nie zacznie sie
gotowac.

Préznia+

0-60s
or0.1-50s

Jest to czas, w ktérym odsysanie powietrza bedzie
kontynuowane po osiggnieciu maksymalnej prozni.
Dodajgc czas, mozna osiggngé poziom podcisnienia
99,8%. Czas Préznia+ pomaga réwniez wydostac sie
uwiezionemu powietrzu z produktu. Nalezy pamietaé, ze
podcisnienie musi by¢ ustawione na maksimum.

Gdy aktywna jest kontrola cieczy, podci$nienie + czas
mozna ustawic tylko w zakresie od 0,1 do 5,0 sekund.
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Funkcja Zakres Stan

Mieso ON- OFF Podczas pakowania kawatkow $wiezego miesa produkt
czerwone whiwyt. moze nadal odgazowywac sie w fazie zgrzewania.
(opcja) Poniewaz otwor worka prézniowego jest juz zamknigty, po

rozprezeniu wewnatrz opakowania mogg tworzyc¢ sie
kieszenie powietrzne.

Ta funkcja moze zapobiec tworzeniu sie tych kieszeni
powietrznych.

Czas 0.3-40s Jest to czas, w ktGrym nagrzewajg sie druty
zgrzewania zgrzewajgce i/lub drut odcinajgcy. Im dtuzszy czas,
tym wiecej ciepta przeniesione jest do opakowania.

Czyszczenie 15 min. Stata wartosé.
pompy

c Podcisnienie w komorze w momencie zgrzewania musi wynosi¢ co najmniej 30%.

Jesli ci$nienie zostanie zmniejszone, temperatura wrzenia cieczy ulegnie obnizeniu (patrz
Krzywa preznoéci pary wodnej na stronie 46). W rezultacie produkt moze zaczgé sie gotowad.
Moze to spowodowac zanieczyszczenie maszyny oraz zmniejszy¢ wage i jakos¢ pakowanego
produktu.

Podczas pakowania produktow zawierajgcych wilgo¢, takich jak zupy i sosy, wazne jest Sciste
monitorowanie procesu odpowietrzania. Jesli tworzg sie bgbelki lub produkt zaczyna sie
gotowac, nalezy natychmiast przej$¢ do kolejnego etapu cyklu. Wyzszg préznie mozna
osiggnaé, pozwalajgc produktom wystarczajgco ostygngc przed rozpoczeciem procesu
odpowietrzania. Je$li maszyna jest wyposazona w opcje Kontrola cieczy, sterowanie
automatycznie przejdzie do nastepnego kroku, jesli produkt zacznie sie gotowac.

Przy pakowaniu produktéw zawierajgcych ciecze wazne jest, aby co najmniej raz w tygodniu
uruchomi¢ program czyszczenia pompy. W przypadku codziennego pakowania produktéw
zawierajgcych ciecze, zaleca sie uruchamianie programu czyszczenia pompy pod koniec
kazdego dnia.

6.1.11 Zmiana ustawien maszyny

W tej sekcji opisano ustawienia urzgdzenia, ktére moze zmienié¢ wtasciciel.
Patrz Elementy obstugi na stronie 20, aby zapozna¢ sie z przeglagdem elementéw obstugi.

1. Nacisnij i przytrzymaj przez 3 sekundy program czyszczenia pompy i przycisk Ustawienia.
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2.  Wprowadzanie kodu logowania wtasciciela.
Uzyj przyciskéw <« i », aby wybrac cyfre i uzyj przyciskow A i ¥, aby jg zmienié.
Potwierdz kod przyciskiem ».

Kod logowania wtasciciela to 1324.

] cooo B oioo [ o120

3.  Uzyj przyciskow A i ¥, aby wybra¢ zgdane menu.

R - |‘/ N
@ 0123 >)

Uzyj przyciskow A i ¥, aby ustawi¢ wartosc.

» Settings - Ustawienia
» Service - Serwis
* Import & Export
5. Naciénij przycisk », aby wejs¢ do menu.

6.1.11.1 Ustawienia

W tym menu mozna zmieni¢ ustawienia urzgdzenia.
IMPORT & EXPORT

» SETTINGS
CONFIGURATION

o Uzyj przyciskdw A i ¥, aby wybra¢ podmenu ustawien i uzyj przycisku », aby
potwierdzic.
o Units - Jednostki
o Language - Jezyk
o Display - Wyswietlacz
o Program options - Opcje programu
o Machine information - Informacje o maszynie
* Zmiana jednostek
a. Uzyjprzyciskow A i ¥, aby wybraé jednostke.

° %

° mbar

o hPa
Zmiana jezyka

a. Uzyjprzyciskéw A i ¥, aby wybrac jezyk.

o English - Angielski

o Espafol - Hiszpanski

o Nederlands - Holenderski
o Francais - Francuski

o Deutsch - Niemiecki
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e Zmiana ustawien wyswietlania
a. Uzyjprzyciskow A i ¥, aby wybra¢ niski poziom mocy wyswietlacza i uzyj przycisku »,
aby potwierdzi¢.
o 05 minut
o 10 minut

o 15 minut
o 20 minut
o 25 minut
o 30 minut
o 35 minut
o 40 minut
o 45 minut
o 50 minut
o 55 minut

o 60 minut

b. Uzyj przyclilskéw A i ¥V, aby wybra¢ wytagczanie wyswietlacza i uzyj przycisku », aby
potwierdzié.
o 30 minut
o 60 minut
° 90 minut
o 120 minut

* Wigczanie i wylgczanie opcji programu

a. Uzyj przyciskow A i ¥, aby wybra¢ External vacuum - Zewnetrzna proznia” i uzyj przycisku
», aby potwierdzic.
° On
o Off

b. Uzyj przyciskow A i ¥, aby wybraé Red meat - Czerwone mieso i uzyj przycisku », aby
potwierdzié.
o On
o Off

Nie wszystkie opcje programu sg dostepne na wszystkich maszynach.

» Pokazywanie informacji o maszynie:
o Wersja SW

o Liquid control (on/off) - Kontrola ptynéw (wh./wyt.)
o Soft air (on/off) - Powolny doptyw powietrza (wt./wyt.)
o Prog. amount. (ilos¢ wyswietlanych programéw)
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o Uzyj przyciskow A i ¥, aby wybraé programowang ilos¢. i zatwierdz przyciskiem ».

030201

6.1.11.2 Serwis
W tym menu mozna zresetowac ostrzezenie serwisowe lub catg maszyne.

CONFIGURATION

» SERVICE
IMPORT & EXPORT

o Uzyj przyciskow A i ¥, aby wybra¢ podmenu serwisowe i uzyj przycisku », aby potwierdzic.

o Factory reset - przywrécenie ustawien fabrycznych
o Reset service warning - reset ostrzezen serwisowych
* Przywrocenie ustawien fabrycznych

a. Uzyj » aby wybrac Factory reset?

o Uzyj przycisku P, aby przywroci¢ ustawienia fabryczne.
o Uzyj przycisku « lub STOP, aby anulowaé przywracanie ustawien fabrycznych.
* Reset ostrzezeh serwisowych

a. Uzyj przycisku », aby zresetowac ostrzezenie serwisowe.

6.1.11.3 Import
To menu stuzy do aktualizacji oprogramowania. Port USB znajduje sie po prawej stronie panelu
przedniego.

SERVICE

» IMPORT
SETTINGS

1. Port USB

Rysunek 4: Lokalizacja portu USB

» Aktualizacja

a. Uzyjprzyciskdw A i ¥, aby wybrac aktualizacje oprogramowania i uzyj przycisku », aby
potwierdzic.
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7 Konserwacja

Podczas wykonywania prac konserwacyjnych nalezy zawsze przestrzega¢ ponizszych zasad
bezpieczenstwa.

A » Zawsze odtgczaj zasilanie, wyciggajgc wtyczke (nie ciggnij za sznur).

» Tylko przeszkoleni technicy sg upowaznieni do wykonywania opisanych czynnosci

A konserwacyjnych.
» Przetestuj maszyne po przeprowadzeniu prac konserwacyjnych lub napraw, aby
upewnic sie, ze mozna z niej bezpiecznie korzystac.

7.1 Harmonogram przegladéw

Ponizszy harmonogram przedstawia czynnosci konserwacyjne, ktére nalezy wykonag, oraz
czestotliwosé, z jaka te czynnosci muszg by¢ wykonywane.

Aby uzyskaé szczegoétowe opisy wykonywania czynnosci konserwacyjnych, zapoznaj sie z
odpowiednim podrozdziatem.

Czynnos¢ * 1D |1-W|6-M | 1-Y | 4-Y

Czyszczenie

Wyczys¢ maszyne. X

Kontrole

Sprawdz poziom oleju.

Uruchom program czyszczenia pompy.

Sprawdz listwy zgrzewajgce.

Sprawdz gume uchwytéw silikonowych.

Sprawdz uszczelke pokrywy.

X | X | X| X| X| X

Sprawdz plastikowg pokrywe pod katem peknie¢ (jesli dotyczy).

Sprawdz sprezyny pokrywy. Zwré¢ szczegdélng uwage na
uszkodzenia i mocowania sprezyn pokrywy.

Smarowanie

Wymien olej w pompie prézniowej. Patrz Dane techniczne na
stronie 44, aby zapoznac sie z typem oleju.

<——>0 R G | L )
<= HENKELMAN Konserwacja 31



Czynnosé * 1D |1-W|6-M | 1-Y | 4-Y

Wymiana

Wymien druty zgrzewajgce.

Wymieh gume uchwytow silikonowych. X

Wymien uszczelke pokrywy.

Wymien filtr wydechowy oleju. X

Skontaktuj sie z dealerem w celu uzyskania profesjonalnego serwisu.

Wymien plastikowg pokrywe (jesli dotyczy). X

*1-D = Codziennie, 1-W = Co tydzien, 6-M = Co 6 m-cy, 1-Y = Co rok, 4-Y = Co 4 lata

7.2 Czyszczenie maszyny

c * Nigdy nie czys¢ maszyny myjkg wysokocisnieniowg.
* Nie uzywaj zadnych agresywnych ani toksycznych srodkéw czyszczacych.
* Nie uzywaj zadnych $rodkdw czyszczgcych zawierajgcych rozpuszczalniki.

Powierzchnie czys¢ miekka, wilgotng Sciereczka. Mozesz réwniez natozy¢ Srodek czyszczgcy
na maszyne i umy¢ jg czystg woda.

7.3 Wymiana drutu zgrzewajgacego
W zaleznosci od specyfikacji maszyny mozesz mie¢ jedng z nastepujgcych (kombinacji) drutow
zgrzewajacych:

e Szeroki drut: jeden szeroki drut zgrzewajgcy
» Podwdjny drut: dwa druty zgrzewajgce
» Typu Trenn: jeden drut zgrzewajacy i jeden drut thacy

Proces wymiany drutdw zgrzewajgcych jest taki sam dla wszystkich typow.

Wymien druty zgrzewajgce, jesli drut i/lub tasma teflonowa sg uszkodzone lub zgodnie z
harmonogramem konserwacji na stronie 31.
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Rysunek 5: Zdejmowanie listwy zgrzewajgcej

1. Usun listwe zgrzewajacg, podnoszac jg z cylindréw. Patrz Rysunek 5: Usuwanie listwy
uszczelniajgcej na stronie 33.

Rysunek 6: Wymiana drutu zgrzewajgcego
Usun tasme teflonowg (1), ktéra zabezpiecza drut zgrzewajacy.
Wykre¢ sruby (2) na dole listwy zgrzewajgcej i wyjmij druty zgrzewajace (3).
Wymien tasme teflonowg na listwie zgrzewajgce;.
a. Wyciagnij tasme teflonowg z gérnej czesci listwy zgrzewajacej (4).
b. Oczysc listwe zgrzewajgcg Sciereczkg bezpytowa.
c. Na listwe zgrzewajgcg natéz nowy kawatek tasmy teflonowej o tej samej dtugosci.
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5. Wymien druty zgrzewajgce.
a. Utnij nowy kawatek drutu zgrzewajgcego lub drutu thgcego o dtugosci listwy
zgrzewajgcej plus okoto 15 cm.
Najpierw umies¢ drut po jednej stronie listwy zgrzewajgcej, dokrecajgc sruby (2).
Umies$¢ drugi koniec drutu na swoim miejscu i zacisnij go szczypcami. Teraz
przymocuj go, dokrecajgc sruby.
d. Odetnij oba konce drutu.
6. Wymien tasme teflonowg na drucie zgrzewajgcym.
a. Utnij kawatek tasmy teflonowej o diugosci listwy zgrzewajgcej plus okoto 5 cm.
b. Przymocuj tasme rownomiernie i bez zagie¢ na drutach zgrzewajgcych na listwie
zgrzewajgcej.
c. Utnijtasme.

7. Umiesc listwe zgrzewajgcg z powrotem na swoim miejscu.
7.4 Wymiana gumy uchwytéw silikonowych

Aby zapewni¢ szczelno$¢ dobrej jakosci, guma silikonowa nie moze by¢ uszkodzona, a
powierzchnia musi by¢ gtadka. Kontakt mechaniczny lub przepalenie przez drut zgrzewajgcy moze
spowodowac uszkodzenie gumy.

Wymieh gume silikonowa, jesli jest uszkodzona lub zgodnie z harmonogramem konserwacji na
stronie 31.

=

Rysunek 7: Wymiana gumy uchwytéw silikonowych

1.  Wyciagnij starg gume silikonowg z uchwytu, patrz Rysunek 7: Wymiana gumy uchwytow

silikonowych na stronie 34.
2. Wytnij nowy kawatek gumy silikonowej. Upewnij sie, ze ma takg samg dtugosc¢ jak uchwyt.

Jesli guma jest za krotka lub za dtuga, moze to spowodowac problemy z
uszczelnieniem woreczka.

3. Zainstaluj nowy kawatek gumy silikonowej, wciskajgc go we wgtebienie uchwytu. Upewnij sig,
ze guma silikonowa jest catkowicie i rbwnomiernie umieszczona we wgtebieniu. Wazne jest
rowniez, aby powierzchnia gumy silikonowej po natozeniu byta gtadka i nie wykazywata oznak
naprezen.
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7.5 Wymiana uszczelki pokrywy

Uszczelka pokrywy zapewnia catkowite zamkniecie komory prézniowej podczas cyklu pracy
maszyny. Jest to niezbedne do osiggniecia maksymalnego poziomu podcisnienia. Ze wzgledu
na ekstremalne réznice cisnien uszczelka zuzywa si¢ i dlatego nalezy jg regularnie wymieniac.

Wymien uszczelke pokrywy, jesli jest uszkodzona lub zgodnie z harmonogramem konserwacji
na stronie 31.

Rysunek 8: Wymiana uszczelki pokrywy

Poluzuj starg uszczelke, aby jg zdjgé.
Przytnij nowy kawatek gumy.

Najlepiej przycig¢ nowy kawatek gumy nieco dtuzszy niz stary.

Krawedzie muszg byc¢ przyciete prosto.

A Jesli uszczelka pokrywy jest za krotka lub za diuga, moze to spowodowaé problemy
podczas zamykania pokrywy lub spowodowac wyciek powietrza.

3. Zainstaluj nowg uszczelke, wciskajgc jg w szczeling uszczelki w pokrywie. Krawedz
uszczelki musi by¢ skierowana w dot i na zewnatrz.

Uszczelke nalezy umiesci¢ w szczelinie rownomiernie i bez naprezeh. Krawedzie ciecia
muszg by¢ umieszczone blisko siebie, aby zapobiec wyciekom powietrza.

7.6 Kontrola sprezyn pokrywy

1. Sprawdz mocowania sprezyn pokrywy pod katem zuzycia, korozji i uszkodzen.
2. Sprawdz sprezyny pokrywy pod kgtem zuzycia i uszkodzen.

W przypadku wycieku skontaktuj sie z serwisem posprzedaznym.
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7.7 Konserwacja pompy prozniowej
Pompa prézniowa wytwarza préznie. Bardzo wazna jest regularna konserwacja pompy.

7.7.1 Przeglad pomp

W zaleznosci od konfiguracji maszyna wyposazona jest w jedng z nastepujgcych pomp:

7.7.1.1 Pompa 8 m®h

Rysunek 9: Ogdlny widok pompy

Pompa prézniowa - Tworzy proznie dla procesu pakowania.

Filtr wydechowy oleju - Filtruje powietrze wychwytujgc opary oleju.

Wziernik poziomu oleju - Wskazuje maksymalny i minimalny poziom oleju pompy prézniowej.
Korek spustowy oleju - Wykrecenie korka spustowego oleju umozliwia spuszczenie oleju.
Korek wlewu oleju - Odkrecenie korka wlewu oleju umozliwia uzupetnienie oleju.
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7.7.1.2 Pompa 16 - 21 m*/h

Rysunek 10: Ogdélny widok pompy

Pompa prézniowa - Tworzy proznie dla procesu pakowania.

Filtr wydechowy oleju - Filtruje powietrze wychwytujgc opary oleju.

Woziernik poziomu oleju - Wskazuje maksymalny i minimalny poziom oleju pompy prézniowe;j.
Korek spustowy oleju - Wykrecenie korka spustowego oleju umozliwia spuszczenie oleju.

5. Korek wlewu oleju - Odkrecenie korka wlewu oleju umozliwia uzupetnienie oleju.

AP w DN PR

7.7.2 Spuszczanie oleju, uzupetnianie oleju
W tej czesci opisano sposdb spuszczania oleju z pompy i uzupetniania oleju.
Patrz opis na stronie 36 dla pompy zamontowanej w maszynie.

Jezeli maszyna pozostaje nieuzywana przez dtuzszy czas, olej nalezy usungé z pompy. Jest to
konieczne, poniewaz wilgo¢ i brud w oleju mogg wpltywaé na pompe, powodujac jej zaciecie przy
nastepnym uzyciu.

Olej w pompie prozniowej moze by¢ gorgcy. Unikaj kontaktu z gorgcym olejem podczas
oprdzniania pompy.
Wykonaj ponizsze czynnosci, aby usung¢ olej z pompy:
1. Umies¢ pojemnik pod korkiem spustowym oleju.
2.  Wykre¢ korek spustowy oleju.
Olej sptynie z pompy.
3. Wkrec korek spustowy oleju.

Wykonaj ponizsze czynnosci, aby dodac olej do pompy. Mozesz wykonac te czynnosci po
usunieciu catego oleju, ale takze w celu uzupetnienia oleju.

4. Wykrec¢ korek wlewu oleju.

5. WiIej olej, az jego poziom znajdzie sie¢ miedzy minimalnym i maksymalnym poziomem we
wzierniku oleju.

6. Wkrec korek wlewu oleju.
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7.7.3 Wymiana filtra wydechowego oleju

Filtr wydechowy oleju zapobiega wydostawaniu sie oparéw oleju z pompy prézniowej wraz z
powietrzem wylotowym. Jedli filtr zostanie nasycony, nie mozna juz osiggng¢ maksymalnego
poziomu prézni. Wymien filtr w przypadku probleméw z préznig lub zgodnie z harmonogramem
konserwaciji na stronie 31.

7.73.1 Pompa8mh

Rysunek 11: Wymiana filtra wydechowego oleju

Wykonaj ponizsze czynnosci, aby usungg¢ stary filtr wydechowy oleju:
1. Zdejmij pokrywe filtra (3) pompy prézniowej (1) i odtéz jg na bok.
2. Wyjmij filtr wydechowy oleju (2) z pompy prézniowe;j.
Wykonaj ponizsze czynnosci, aby zainstalowaé¢ nowy filtr wydechowy oleju:
3. W16z nowy filtr do pompy prézniowe;.
Upewnij sie, ze nowy O-ring jest prawidtowo umieszczony na wlocie filtra.
4. Zamontuj odtozong na bok pokrywe filtra.
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7.7.3.2 Pompal6-21 m®h

Rysunek 12: Wymiana filtra wydechowego oleju

Wykonaj ponizsze czynnosci, aby usungg¢ stary filtr wydechowy oleju:
1. Zdejmij pokrywe filtra (4) pompy prézniowej (1) i odtdz jg na bok.
2. Wyjmij sprezyne ptytkowa (3) i odtoz jg na bok.
3. Wyjmij stary filtr (2).
Wykonaj ponizsze czynnosci, aby zainstalowac nowy filtr wydechowy oleju:
4. Wtbéz nowy filtr do pompy prozniowej.
Upewnij sie, ze nowy O-ring jest prawidtowo umieszczony na wlocie filtra.
5. Zamontuj odtozong na bok sprezyne ptytkowa.
6. Zamontuj odtozong na bok pokrywe filtra.

7.7.4 Uruchamianie programu czyszczenia pompy

Program czyszczenia pompy uruchamia pompe proézniowg na 15 minut. W trakcie programu
pompa i olej osiggajg temperature roboczg. Wilgo¢ w pompie jest pochtaniana przez olej. Wysoka
temperatura powoduje odparowanie wilgoci z pompy i minimalizuje ryzyko korozji.

Zaleca sie uruchomienie programu przed pierwszym uzyciem maszyny, po diuzszym postoju
maszyny, a zwlaszcza przed wymiang oleju.

Uruchamiaj program czyszczenia pompy co tydzien. W przypadku pakowania produktéw
zawierajgcych wilgo¢, takich jak zupy i sosy, nalezy codziennie uruchamia¢ program czyszczenia
pompy.

1. Wybierz program czyszczenia pompy.

Nacisnij program czyszczenia pompy i przycisk Ustawienia.
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2. Zamknij pokrywe, aby rozpoczgé program czyszczenia pompy.
Program czyszczenia pompy bedzie dziatat przez 15 minut do 100%.
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8 Usterkii kody bledéw

W ponizszych tabelach przedstawiono mozliwe usterki i prawdopodobne ich przyczyny oraz
kroki, ktore nalezy podjg¢ w celu ich eliminaciji.

Usterka

Czynnosé

Dodatkowe informacje

Panel sterowania nie
jest podswietlony.

Podtgcz maszyne do
zasilania.

Podtaczanie urzadzenia na
stronie 18

Instalacja elektryczna na
stronie 45

Panel sterowania jest wigczony,
ale po zamknieciu pokrywy nie
ma zadnej aktywno$ci.

Sprawdz lub wyreguluj
przetgcznik pokrywy.

Skontaktuj sie z dostawca.

Niewystarczajgca proznia
koncowa.

Sprawdz ustawienia
podcisnienia w programie i
dostosuj je.

Upewnij sie, ze otwor
wyciggowy nie jest
zastoniety.

Sprawdz poziom oleju w
pompie.
Sprawdz/wymien filtr
wydechowy oleju.
Sprawdz/wymien
uszczelke pokrywy.

Operacja na stronie 20.

Konserwacja pompy
prozniowej na stronie 36.

Wymiana filtra wydechowego
oleju na stronie 38.

Wymiana uszczelki pokrywy na
stronie 35.

Proces prozniowy jest powolny.

Upewnij sie, ze otwor
wyciggowy nie jest
zastoniety.

Sprawdz poziom oleju w
pompie.
Sprawdz/wymien filtr
wydechowy oleju.

Wymiana filtra wydechowego
oleju na stronie 38.
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Usterka

Czynnosé

Dodatkowe informacje

Torebka prézniowa nie
jest prawidtowo
zamknieta.

Sprawdz ustawienia
programu uszczelnienia i
wyreguluj je.
Sprawdz/wymien tasme
teflonowq i druty
zgrzewajgce.
Sprawdz/wymien gume
uchwytow silikonowych.
Sprawdz wnetrze maszyny

pod katem zanieczyszczen i

ewentualnie usun je.

Operacja na stronie 20.

Wymiana drutu zgrzewajgcego
na stronie 32.

Wymiana gumy uchwytow
silikonowych na stronie 34.

Komunikaty btedéw

Usterka

Czynnosé

Dodatkowe informacje

CYCLE ABORTED!

CyKl przerwany!

Sprawdz, czy pokrywa
jest otwarta.
Zamknij pokrywe.

Nie otwieraj pokrywy przed
zakonczeniem programu.

PRESSURE SENSOR

FAILURE!

Awaria czujnika cisnienia!

Sprawdz, czy czujnik jest
podtgczony.

W przypadku ponownego
wystgpienia usterki skontaktuj
sie z dostawca.

WARNING
PUMP CLEANING NEEDED

Konieczne czyszczenie pompy!

Uruchom program
czyszczenia pompy.

Uruchom program czyszczenia
pompy, zamykajgc pokrywe.
Program trwa 15 minut.

WARNING
OIL CHANGE NEEDED

Konieczna wymiana oleju!

Konieczna jest kontrola

serwisowa.

Aby uzyskac wiecej informaciji:
skontaktuj sie z dostawcag
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9 Utylizacja

Fr— Nie wyrzucaj oleju i komponentéw do odpadéw domowych. Po
v wymianie oleju lub komponentéw pod koniec okresu uzytkowania
} ‘ nalezy upewnic sie, ze wszystkie materiaty zostaty zebrane i
. usuniete lub ponownie uzyte w sposéb zgodny z prawem i

e przyjazny dla $rodowiska.
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10 Zalaczniki

10.1 Dane techniczne

10.1.1 Seria Aero

Aero

Dane ogdlne

Temperatura otoczenia 5 do 30°C 5do 30°C 5 do 30°C

podczas pracy

Warunki pracy
maszyny: wilgotnosé
wzgledna (bez
kondensacji)

Emisja hatasu
Maksymalna dzienna
produkcja

Wymiary maszyny
Szerokos$¢

Dtugos¢

Wysokos¢

Ciezar

Maksymalna
wysokosé produktu
Podtaczenie elektr.
Napiecie zasilania

Podtgczone obcigzenie

Pompa prézniowa
Wydajnos¢
Olej

Rodzaj oleju
syntetycznego

Olej syntetyczny w
temperaturze otoczenia

35

10-90%

5 h/dzien

450 mm

545 mm

404 mm
36 kg

150 mm

8 m°/h
0.25 litra

Foodmax
Air 32

-10 do
40°C**

*Patrz tabliczka znamionowa.

35+

10-90%

5 h/dzien

450 mm

545 mm

404 mm
41 kg

150 mm

16 m3h
0.3 litra

Foodmax
Air 32

-10 do
40°C**

42

10-90%

<70 dB(A) <70 dB(A) < 70 dB(A)

5 h/dzien

490 mm

527 mm

440 mm
57 kg

180 mm

16 m3h
0.3 litra

Foodmax
Air 32

-10 do
40°C**

42+ 42XL
5do 30°C 5do30°C
10-90% 10-90%

<70 dB(A) <70 dB(A)

5 h/dzien 5 h/dzien
490 mm 490 mm
527 mm 617 mm
440 mm 440 mm
61 kg 68 kg
180 mm
* *
* *
21 m3h 16 m°/h
0.5 litra 0.3 litra
Foodmax Foodmax
Air 32 Air 32
-10 do -10 do
40°C** 40°C**

*\W przypadku innych temperatur skontaktuj sie ze sprzedawca.

42XL+

5 do 30°C

10-90%

< 70 dB(A)
5 hidzien

490 mm
617 mm
440 mm
72 kg

21 m°/h
0.5 litra

Foodmax
Air 32

-10 do
40°C**
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10.2 Instalacja elektryczna

Instalacja elektryczna zasila pompe prézniowa, system uszczelnien oraz prace maszyny.

Budowe i dziatanie instalacji elektrycznej przedstawiono na schemacie elektrycznym. Aby
uzyskac¢ schemat elektryczny, skontaktuj sie ze swoim dostawca.

A Prace przy instalacji elektrycznej moze wykonywacé wytgcznie wykwalifikowany elektryk.

Maszyna sktada sie z nastepujgcych elementéw elektrycznych:

Rysunek 13: Elementy instalacji elektrycznej

1. Podiaczenie zasilania
Gniazdo do podtgczenia maszyny do zasilania.

2. Panel sterowania
Stuzy to do obstugi funkcji sterowania. Twoja maszyna ma nastepujgca opcje sterowania:

¢ Aero Control System na stronie 20
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10.3 Krzywa cisnienia pary wodnej
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Rysunek 14: Krzywa ci$nienia pary wodnej
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10.4 Dziennik maszyny

Dziennik ten musi zawierac:

» Coroczne prace konserwacyjne

* Powazne wymiany i sytuacje awaryjne

» Modyfikacje

» Testy przyciskdéw zatrzymania awaryjnego i urzagdzen zabezpieczajgcych

Data: Wykonat: Opis:

(autoryzowany personel, technik) |(charakter czynnosci, wykaz
wymienionych czesci)
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Data: Wykonat; Opis:

(autoryzowany personel, technik) |(charakter czynnosci, wykaz
wymienionych czesci)
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