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

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

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

» Uzytkownik jest zawsze odpowiedzialny za interpretacje i korzystanie z niniejsze;j
instrukcji. W przypadku pytan lub watpliwosci co do prawidtowej interpretacji skontaktu;j
sie z wiascicielem lub zarzadca.

* Niniejszg instrukcje nalezy przechowywac w poblizu maszyny i w zasiegu jej
uzytkownikow.

» Wszystkie gtéwne prace konserwacyjne, modyfikacje maszyny i obserwacje muszg byé
zapisywane w dzienniku; patrz Dziennik na stronie 92.

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

» W przypadku okreslonych prac konserwacyjnych nieujetych w niniejszej instrukcji nalezy
skontaktowac sie z dostawca.

* Przestrzegac przez caty czas wymogow bezpieczenstwa okreslonych w czesci
Bezpieczenstwo na stronie 11.

* Prawidtowe dziatanie i bezpieczenstwo systemu mozna zagwarantowac tylko wtedy,
gdy zalecana konserwacja jest przeprowadzana na czas i w odpowiedni sposéb.

» Pokazane w instrukgciji ilustracje moga réznic sie od dostarczonego urzadzenia.

Copyright © Henkelman BV 2017-2019
Henkelman BV zastrzega sobie prawo do zmiany specyfikacji i/lub czesci zamiennych bez wczes$niejszego powiadomienia.
Tres¢ niniejszej instrukcji obstugi moze réwniez ulec zmianie bez uprzedniego powiadomienia.

Aby uzyska¢ informacje na temat ustawien, konserwacji i napraw 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 opracowana z najwyzszg starannoscia. Henkelman BV nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy w
niniejszej instrukgji i/lub konsekwencje btednej interpretacji instrukcji.
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uprzedniej pisemnej zgody Henkelman BV. Dotyczy to réwniez powigzanych rysunkéw i schematow.
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1 Wstep

To jest instrukcja obstugi serii maszyn do pakowania prézniowego firmy Henkelman: Marlin,
Falcon i Polar.

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 instrukcji. Zapewni to maksymalne wykorzystanie maszyny i
zapobiegnie ewentualnym wypadkom i powaznym obrazeniom.

1.1 Listasymboli uzywanych w niniejszej instrukcji

W przypadku wszystkich czynnosci, w ktérych zagrozone jest bezpieczenstwo operatora i/lub
technika oraz w przypadku ktérych nalezy zachowa¢ ostroznos¢, stosowane sg nastepujgce
symbole:

Wskazuje na niebezpieczng sytuacje, ktora, jesli sie jej nie uniknie, moze spowodowac
powazne obrazenia lub $mierc¢ i/lub szkody materialne w przypadku nieprzestrzegania
instrukcji bezpieczenstwa.

Wskazuje na niebezpieczng sytuacje, ktora, jesli sie jej nie uniknie, moze spowodowac
niewielkie lub umiarkowane obrazenia ciata i/lub szkody materialne w przypadku
nieprzestrzegania instrukcji bezpieczenstwa.

Zawiera dodatkowe informacje pomocne w wykonaniu zadania lub uniknieciu probleméw.

A Ten symbol ostrzega przed wysokim napieciem.

1.2 Wykwalifikowany personel

Niniejszy dokument jest przeznaczony dla wykwalifikowanego personelu.

Termin ,wykwalifikowany personel” jest tutaj definiowany jako osoby, ktore dogtebnie

rozumiejg 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 i konserwacji sprzetu. Firma
instalujgca, obstugujgca lub konserwujgca to urzadzenie jest odpowiedzialna za
zapewnienie, ze jej personel spetnia te wymagania.
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1.3 Przechowywanie instrukcji

Niniejsza instrukcja jest czescig Twojego produktu. Przechowuj instrukcje w bezposrednim
sgsiedztwie produktu. Zawsze przekazuj kopie instrukcji operatorom i inzynierom pracujgcym z
maszyng do pakowania prézniowego.

1.4 Informacje dotyczgce przepisow

Prozniowe maszyny pakujace Henkelman Marlin, Falcon i Polar zostaty zaprojektowane zgodnie
z nastepujgcymi dyrektywami:

e 2006/42/EC: Dyrektywa Maszynowa

» 2014/30/EG: Dyrektywa EMC (kompatybilnos¢ elektromagnetyczna)

e 2014/35/EC: Dyrektywa Niskonapieciowa

Deklaracja CE jest dostepna na zgdanie. Prosimy o kontakt z producentem.

1.5 Warunki gwarancji

Gwarancja podlega ponizszym ograniczeniom. Okres gwarancji na produkty dostarczane przez
Henkelman BV wynosi 3 lata od daty wskazanej na dokumencie zakupu. Ta gwarancja jest
ograniczona do wad produkcyjnych i produkcyjnych i dlatego nie obejmuje awarii jakiejkolwiek
czesci produktu, ktéra jest narazona na jakgkolwiek forme zuzycia. W zwigzku z tym wykluczone
jest normalne zuzycie, ktérego mozna sie spodziewaé¢ podczas korzystania z tego produktu.

» Odpowiedzialnos¢ firmy Henkelman BV ogranicza sie do wymiany wadliwych czesci; nie
uznajemy roszczen z tytutu innego rodzaju szkdd lub kosztéw.

» Gwarancja wygasa automatycznie w przypadku nieterminowej lub niewtasciwej konserwaciji.

* W przypadku watpliwosci co do czynno$ci konserwacyjnych lub jesli maszyna nie dziata
prawidtowo, zawsze nalezy skontaktowac sie z dostawca.

« Gwarancja nie obowigzuje, jesli wada jest wynikiem nieprawidtowego lub niedbatego
uzytkowania lub konserwacji, ktéra byta prowadzona niezgodnie z zaleceniami zawartymi w
niniejszej instrukcji.

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

Z gwarancji wytgczone sg wady powstate w wyniku uszkodzen lub wypadkow spowodowanych
czynnikami zewnetrznymi.

Jesli wymienimy czeéci zgodnie ze zobowigzaniami wynikajgcymi z niniejszej gwarancji,
wymienione czesci stajg sie naszg wtasnoscia.

Postanowienia dotyczgce rekojmi i odpowiedzialno$ci stanowig czes¢ ogoinych warunkéw
sprzedazy, ktére mogg zosta¢ Panstwu przestane na zyczenie.

1.6 Odpowiedzialnosé

»  Wykluczamy wszelkg odpowiedzialnosc, o ile nie jest to wymagane przez prawo.
* Nasza odpowiedzialnos¢ nigdy nie przekroczy catkowitej wartosci danej maszyny.
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» Z wyjatkiem obowigzujgcych przepisdéw prawa porzgadku publicznego i dobrej wiary, nie
ponosimy odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody jakiegokolwiek rodzaju wyrzgdzone
kontrahentowi lub osobom trzecim, bezposrednio lub posrednio, w tym utracone korzysci,
szkody w mieniu ruchomym lub nieruchomym lub obrazenia ciata.

» W zaden sposéb nie ponosimy odpowiedzialnosci za szkody wynikajgce z uzytkowania

produktu lub jego nieprzydatnosci do celu, w jakim druga strona zdecydowata sie na jego
zakup.

1.7 Terminy i skroty

10-PCS 10-programowy system sterowania
ACS Zaawansowany system sterowania
Maszyna Maszyna do pakowania prézniowego
Pompa Pompa prézniowa

@0 R G |
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2 Bezpieczenstwo

Twoja maszyna do pakowania prézniowego zostata starannie zaprojektowana i zbudowana
fachowo, aby dziata¢ bezpiecznie. Potwierdza to Deklaracja zgodnosci CE. Jednak zawsze
istniejg niebezpieczenstwa i zagrozenia bezpieczenstwa, ktérych nie mozna wyeliminowaé. Te
niebezpieczenstwa i ryzyka wynikajg z funkcji uzytkowych maszyny i obstugi maszyny przez
uzytkownika. W tej sekcji omowiono instrukcje dotyczace bezpieczenstwa i srodki ostroznosci,
sposob ich wskazywania oraz wymagania, ktore uzytkownik musi spetni¢. Koniecznie zapoznaj
sie z tymi instrukcjami bezpieczenstwa i wymaganiami i zawsze ich przestrzegaj!

2.1 Piktogramy na maszynie

Piktogramy i ostrzezenia zostaty umieszczone na maszynie, aby ostrzec uzytkownikow 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 prézniowe;j

o Zakaz podtgczania tlenu
\
e Znajduje sie z tylu maszyny

Znak ostrzegawczy ,Podtaczenie gazu” (opcjonalnie)
‘“ﬂ Maksymalne dopuszczalne cisnienie gazu w uktadzie ptukania gazem

e Znajduje sie z tylu maszyny

Znak ostrzegawczy ,Ztgcze cisnieniowe” (opcjonalnie)
Maksymalne dopuszczalne ci$nienie gazu w ukfadzie ptukania gazem

* Znajduje sie z tylu maszyny

ki Tabliczka znamionowa maszyny

. - * Znajduje sie z tytu maszyny

Regularnie sprawdzaj, czy piktogramy i oznaczenia sg wyraznie rozpoznawalne i
A czytelne. Wymien je, jesli tak nie jest.

<—>0 R G | . .
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2.2 0Ogoblne ostrzezenia

A

Wszystkie osoby odpowiedzialne za obstuge tej maszyny muszg przynajmniej w catosci
przeczytaC i zrozumie¢ rozdziaty Bezpieczenstwo na stronie 11 i Obstuga na stronie 31.
Nieprzestrzeganie lub lekcewazenie instrukcji bezpieczenstwa moze spowodowaé
powazne obrazenia.

Nigdy nie pakuj produktéw, ktére mogg zosta¢ uszkodzone przez préznie.

Nigdy nie pakuj prozniowo zywych zwierzat.

Gwarancja i/lub odpowiedzialnos¢ traci waznosé, jesli jakakolwiek szkoda jest
spowodowana naprawami i/lub modyfikacjami, ktoére nie zostaty autoryzowane przez
dostawce lub ktéregokolwiek z jego dystrybutorow.

W przypadku awarii skontaktuj sie z dostawca.

Czyszczenie wysokocisnieniowe jest zabronione. Moze to spowodowac uszkodzenie
elektroniki i innych elementéw.

Nie dopus¢ do przedostania sie wody do wlotu wentylacyjnego komory lub wylotu
pompy. Powoduje to nieodwracalne uszkodzenie pompy.

Przestrzen robocza wokdt maszyny musi byé bezpieczna. Wtasciciel maszyny musi
podja¢ niezbedne srodki ostroznosci, aby bezpiecznie obstugiwa¢ maszyne.

Zabrania sie uruchamiania maszyny w srodowisku zagrozonym wybuchem.

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

Wihasciciel maszyny musi upewni¢ sie, ze instrukcje zawarte w niniejszej instrukcji sg
rzeczywiscie przestrzegane.

Zamontowane zabezpieczenia nie mogg by¢ usuwane.

Prawidtowe dziatanie i bezpieczenstwo systemu mozna zagwarantowac tylko wtedy,
gdy zalecana konserwacja jest wykonywana na czas i prawidtowo.

Jesli konieczne sg prace przy maszynie, nalezy jg odtgczy¢ od zasilania elektrycznego
oraz, jesli ma to zastosowanie, od zasilania powietrzem i gazem i zablokowac ja.

Prace przy instalacji elektrycznej moze wykonywacé wytgcznie fachowiec.

Nalezy wprowadzi¢ wewnetrzne procedury i monitorowanie, aby zapewni¢ odtgczenie
wszystkich odpowiednich zrodet zasilania.

Maszyna nie moze by¢ uzywana podczas czyszczenia, kontroli, naprawy lub
konserwaciji i musi by¢ odigczona od zasilania poprzez wyjecie wtyczki i/lub uzycie
wytgcznika gtéwnego.

Nigdy nie wykonuj prac spawalniczych na maszynie bez uprzedniego odtgczenia
potgczenia kablowego z komponentami elektrycznymi.

Nigdy nie uzywaj zasilania jednostki sterujgcej do podtgczania innych maszyn.
Wszystkie potgczenia elektryczne nalezy podigczy¢ do listew zaciskowych zgodnie ze
schematem elektrycznym.
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2.3 Ostrzezenia w czasie uzytkowania

A

2.4

Przed uruchomieniem maszyny upewnij sie, ze na instalacji nie sg wykonywane zadne
prace i ze maszyna jest gotowa do uzytku.

Maszyna nie moze byc¢ obstugiwana przez osoby nieupowaznione. Odpowiada za to
operator(-orzy) maszyny.

Natychmiast skontaktuj sie z technikiem serwisu swojego dziatu technicznego lub
sprzedawca, jesli wystepujg sytuacje nieprawidtowe, jak na przyktad nietypowe
wibracje lub nietypowy hatas.

Elementy systemu uszczelniajgcego (zgrzewajgcego) moga by¢ bardzo gorgce.
Kontakt z tymi elementami moze spowodowac oparzenia.

Zdecydowanie odradza sie niewtasciwe uzytkowanie, takie jak wytgczanie urzgdzenia
podczas wytwarzania prozni. Takie dziatania mogg spowodowac cofniecie sie oleju do
komory prozniowe;j.

Uwagi dla personelu obstugujacego

Personel obstugujgcy musi mie¢ ukonczone 18 lat.

Tylko upowaznione osoby mogg wykonywac prace przy lub z maszyna.

Personel moze wykonywac tylko prace, do ktorych zostat przeszkolony. Dotyczy to
zaréwno konserwaciji, jak i normalnego uzytkowania.

Maszyna moze by¢ obstugiwana wytgcznie przez przeszkolony personel.
Personel obstugujgcy musi by¢ zaznajomiony ze wszystkimi okolicznosciami, aby
w nagtych przypadkach mozna byto podja¢ szybkie i skuteczne dziatania.

Jesli operator zauwazy btedy lub ryzyko lub nie zgadza sie z wprowadzonymi
srodkami bezpieczenstwa, powinien zgtosi¢ to wtascicielowi lub kierownikowi.
Obuwie ochronne jest obowigzkowe.

Odpowiednia odziez robocza jest obowigzkowa.

Caly personel musi przestrzegac przepisow bezpieczenstwa, aby unikngé
niebezpieczenstwa dla siebie i innych. Zawsze $cisle przestrzegaj instrukcji pracy.

2.5 Funkcje bezpieczenstwa

Jezeli maszyna jest wyposazona w automatycznie przesuwang pokrywe, na maszynie
instalowane sg dodatkowe zabezpieczenia zapobiegajgce zranieniu 0sob.

25.1

Przyciski zatrzymania awaryjnego

Na wszystkich naroznikach maszyny znajdujg sie czerwone przyciski zatrzymania awaryjnego.
Nacisniecie jednego z tych przyciskow natychmiast zatrzymuje ruch ramion pokrywy.
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Rysunek 1: Awaryjny STOP

Nalezy pamietaé, ze pokrywa nie zatrzyma sie natychmiast, ale przesunie sie o kilka
A centymetréw pod wplywem pedu.

Przycisk zatrzymania awaryjnego mozna uruchamiac tylko w przypadku sytuacji
awaryjnej. Zaleca sie codzienne sprawdzanie poprawnosci dziatania przyciskow
zatrzymania awaryjnego.

Aby zresetowac przycisk zatrzymania awaryjnego, wykonaj nastepujgce czynnosci:

1. Sprawdz, czy sytuacja awaryjna zostata usunieta i czy zadne osoby nie sg juz narazone na
zadne ryzyko.

2.  Obré¢ przycisk zatrzymania awaryjnego lekko w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek
zegara, az wyskoczy. Spowoduje to jego zresetowanie.

2.5.2 Zderzaki zabezpieczajace

Cztery ramiona pokrywy sg wyposazone w zderzaki zabezpieczajgce po obu stronach. Te
zderzaki zapobiegajg zacisnieciu sie ramienia pokrywy i reszty maszyny. Po ich aktywacji ruch
automatyczny zostanie zatrzymany.

Rysunek 2: Ramie pokrywy ze zderzakami zabezpieczajgcymi

A Nalezy pamietaé, ze pokrywa nie zatrzyma sie natychmiast, ale przesunie sie o kilka
centymetréw pod wplywem pedu.
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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 elegancki i
funkcjonalny design z optymalng fatwoscig uzytkowania i dtugg zywotnoscig. Po zamontowaniu
wtyczki pozostaje tylko kwestia ,poditgcz i pakuj’. Przemyslana konstrukcja zapewnia zawsze
zgodno$c¢ ze standardami higieny.

Serie Marlin, Falcon i Polar obejmujg modele podtogowe z ré6znymi opcjami odpowiednimi do
réznych zastosowan. Te maszyny majq kilka programéw i opcji dla optymalnego pakowania.

<—>0 R G | .
= HENKELMA Wprowadzenie 15
= C



4 Opis maszyny

Ta sekcja zawiera krotkie wprowadzenie do urzgdzenia oraz przeglad jego gtdwnych elementow i
funkcji. Jesli w niniejszej instrukcji dostepne sg szczegoétowe informacje, zostaniesz przekierowany
do odpowiednich rozdziatow.

4.1 Seria Marlin

Seria Marlin oferuje dtugotrwatg jakosS¢, optymalng pojemnosc i atrakcyjng cene. Sterowanie
czujnikiem, zaawansowany system sterowania, przeptukiwanie gazem i wiele innych opciji
umozliwia dostosowanie tych pakowarek prézniowych do potrzeb uzytkownika.

» Standardowa pamie¢ 10 programéw

» Standardowy podwdjny zgrzew

e Opcja: odcinanie szerokiego marginesu zgrzewu
» Standardowo dostarczana z wktadami

@0 R [ L i
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4.1.1 Przeglad giéwnych podzespotow

Ponizszy rysunek przedstawia gtdwne elementy maszyny Marlin. Przedstawiony model moze
rézni¢ sie od dostarczonego urzgdzenia.

Rysunek 3: Przeglad gtéwnych podzespotow

1. Pokrywa
Pokrywa zamyka komore prozniowg podczas stosowania prozni. W pokrywie zamontowana
jest guma (uszczelka) zapewniajgca prawidtowe zamkniecie. W maszynach z dwiema
komorami prézniowymi pokrywe mozna przesuwac recznie z pozycji 1 do pozycji 2. W tych
maszynach listwy zgrzewajgce i wlot ssgcy do prézni sg zamontowane w pokrywie.

2. Komora prézniowa
Produkty przeznaczone do pakowania umieszcza sie na powierzchni roboczej z otworami
workéw prézniowych w pozyciji zgrzewania. W maszynach z dwiema komorami prézniowymi
mozna wyjac¢ juz zapakowany produkt, a nowe produkty mozna umiesci¢ na wolnej powierzchni
roboczej podczas procesu odsysania powietrza i zamykania.

3. Koétko z hamulcem
Maszyny wyposazone sg w cztery kotka z hamulcem. Pozwala to na tatwe przemieszczanie
maszyny w inne miejsce.

4. Obudowa maszyny
Obudowa maszyny zawiera wszystkie elementy niezbedne do funkcjonowania maszyny.

5. Panel sterowania
Stuzy do obstugi dostepnych funkgciji sterujgcych. W zaleznosci od modelu maszyna bedzie
wyposazona w 10-programowy system sterowania (10-PCS) lub zaawansowany system
sterowania (ACS).

6. System uszczelniania (zgrzewania)
W zaleznosci od modelu w komorze prézniowej montowana jest jedna, dwie lub trzy listwy
zgrzewajgce. Zamykajg one worek prozniowy.

7. Pompaprézniowa
Pompa prézniowa wytwarza préznie.
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8. Podlaczenie zasilania i kabel
Stuzy do podtgczenia maszyny do zasilania. Maszyna jest dostarczana bez wtyczki
elektrycznej.

9. Zlacze cisnieniowe do zgrzewu (opcjonalnie)
Tam, gdzie standardowy model wykorzystuje cisnienie atmosferyczne do dociskania listwy
zgrzewajgcej do worka prozniowego podczas procesu zgrzewania, mozliwe jest rowniez
(opcjonalnie) podtgczenie do zewnetrznego zrédta w celu uzyskania wyzszego cisnienia
zgrzewania.

4.2 Seria Falcon

Wszystkie modele Falcon sg wyposazone w aluminiowg komore prézniowg i
aluminiowg pokrywe. Ponadto w pokrywie znajduje sie okienko do monitorowania cyklu
pakowania.

=

Dostepne z pojedynczg lub podwdjng komorg prézniowg

e Standardowa pamie¢ 10 programoéw

» Standardowo kontrola czasu

» Opcja: odcinanie szerokiego marginesu zgrzewu
» Petna opcja

e Aluminiowa pokrywa z wziernikiem

» Standardowy podwdjny zgrzew
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4.2.1 Przeglad gtéwnych podzespotow

Ponizszy rysunek przedstawia gtéwne elementy maszyny Falcon. Przedstawiony model moze
rézni¢ sie od dostarczonego urzgdzenia.

Rysunek 4: Przeglgd gtéwnych podzespotow

1. Pokrywa
Pokrywa zamyka komore prozniowg podczas stosowania prozni. W pokrywie zamontowana
jest guma zapewniajgca prawidtowe zamkniecie. W maszynach z dwiema komorami
prozniowymi pokrywe mozna przesuwac recznie z pozycji 1 do pozycji 2. W tych maszynach
listwy zgrzewajgce i wlot ssgcy do prézni sg zamontowane w pokrywie.

2. Komora prézniowa
Produkty przeznaczone do pakowania umieszcza sie na powierzchni roboczej z otworami
workéw prézniowych w pozycji zgrzewania. W maszynach z dwiema komorami prézniowymi
mozna wyjac juz zapakowany produkt, a nowe produkty mozna umiesci¢ na wolnej
powierzchni roboczej podczas procesu odsysania powietrza i zamykania.

3. Kotko z hamulcem
Maszyny wyposazone sg w cztery kétka z hamulcem. Pozwala to na tatwe przemieszczanie
maszyny w inne miejsce.

4. Obudowa maszyny
Obudowa maszyny zawiera wszystkie elementy niezbedne do funkcjonowania maszyny.

5. Panel sterowania
Stuzy do obstugi dostepnych funkciji sterujgcych. W zaleznosci od modelu maszyna bedzie
wyposazona w 10-programowy system sterowania (10-PCS) lub zaawansowany system
sterowania (ACS).

6. System zgrzewania
W zaleznos$ci od modelu w komorze prézniowej montowana jest jedna, dwie lub trzy listwy
zgrzewajgce. Zamykajg one worek prézniowy.

7. Pompaprézniowa
Pompa prézniowa wytwarza proznie.
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8. Podiaczenie zasilania i kabel
Stuzy do podtgczenia maszyny do zasilania. Maszyna jest dostarczana bez wtyczki elektrycznej.
9. Ziacze cisnieniowe do zgrzewu (opcjonalnie)
Tam, gdzie standardowy model wykorzystuje ci$nienie atmosferyczne do dociskania listwy
zgrzewajgcej do worka prézniowego podczas procesu zgrzewania, mozliwe jest rowniez
(opcjonalnie) podtaczenie do zewnetrznego zrédta w celu uzyskania wyzszego cisnienia
zgrzewania.
10. Zkacze systemu ptukania - wypetniania gazem (opcja)
Po zastosowaniu prozni do opakowania wiryskiwany jest gaz w celu wytworzenia
zmodyfikowanej atmosfery w celu ochrony ksztattu produktu lub zwigekszenia trwatosci produktu.

4.3 Seria Polar

Maszyny przemystowe catkowicie wykonane ze stali nierdzewnej z ptaska ptytg robocza do
pakowania MAP i prézniowego. Higieniczna konstrukcja zapewnia niezawodnos¢ dziatania i niskie
koszty utrzymania.

Dostepne z pojedynczg lub podwdjng komorg prézniowa.

Maszyny Polar sg standardowo wyposazone w kontrole czasu, pamie¢ 10 programoéw, wkladane
ptyty i podwojne zgrzewanie.

» Standardowo z pamiecig 10 programéw
* Petna opcja

Standardowe Swieze powietrze

Ptaska ptyta robocza

Dostepne opcje: odciecie i szeroki zgrzew
Kontrola czasu w standardzie
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4.3.1 Przeglad giéwnych podzespotow

Ponizszy rysunek przedstawia giéwne elementy maszyny Polar. Przedstawiony model moze
rézni¢ sie od dostarczonego urzgdzenia.

Rysunek 5: Przeglad gtéwnych podzespotow

1. Pokrywa
Pokrywa zamyka komore prozniowg podczas stosowania prozni. W pokrywie zamontowana
jest guma (uszczelka) zapewniajgca prawidtowe zamkniecie. W maszynach z dwiema
komorami prézniowymi pokrywe mozna przesuwac recznie z pozycji 1 do pozycji 2. W tych
maszynach listwy zgrzewajgce i wlot ssgcy do prézni sg zamontowane w pokrywie.

2. Komora prézniowa
Produkty przeznaczone do pakowania umieszcza sie na powierzchni roboczej z otworami
workéw prézniowych w pozycji zgrzewania. W maszynach z dwiema komorami prézniowymi
mozna wyjac juz zapakowany produkt, a nowe produkty mozna umiesci¢ na wolnej
powierzchni roboczej podczas procesu odsysania powietrza i zamykania.

3. Koétko z hamulcem
Maszyny wyposazone sg w cztery kétka z hamulcem. Pozwala to na tatwe przemieszczanie
maszyny w inne miejsce.

4. Obudowa maszyny
Obudowa maszyny zawiera wszystkie elementy niezbedne do funkcjonowania maszyny.

5. Panel sterowania
Stuzy do obstugi dostepnych funkciji sterujgcych. W zaleznosci od modelu maszyna bedzie
wyposazona w 10-programowy system sterowania (10-PCS) lub zaawansowany system
sterowania (ACS).

6. System uszczelniania (zgrzewania)
W zaleznos$ci od modelu w komorze prézniowej montowana jest jedna, dwie lub trzy listwy
zgrzewajgce. Zamykajg one worek prézniowy.

7. Pompaprézniowa
Pompa prézniowa wytwarza proznie.
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8. Podlaczenie zasilania i kabel
Stuzy do podtgczenia maszyny do zasilania. Maszyna jest dostarczana bez wtyczki elektrycznej.
9. Ziacze cisnieniowe do zgrzewu (opcjonalnie)
Tam, gdzie standardowy model wykorzystuje ci$nienie atmosferyczne do dociskania listwy
zgrzewajgcej do worka prézniowego podczas procesu zgrzewania, mozliwe jest rowniez
(opcjonalnie) podtaczenie do zewnetrznego zrédia w celu uzyskania wyzszego cisnienia
zgrzewania.
10. Zkacze systemu ptukania - wypetniania gazem (opcja)
Po zastosowaniu prozni do opakowania wiryskiwany jest gaz w celu wytworzenia
zmodyfikowanej atmosfery w celu ochrony ksztattu produktu lub zwigekszenia trwatosci produktu.

4.4 Opis procesu pakowania/funkcji maszyny

Ta sekcja zawiera przeglad procesu pakowania i dostepnych funkcji maszyny.

W przypadku funkcji Kontrola cieczy (i Kontrola cieczy+), Gaz (i Gaz+), Seal 1-2 Cut-off i
m Swieze powietrze, w maszynie muszg by¢ zainstalowane okreslone komponenty, zanim
bedzie mozna je wtgczyé. Skontaktuj sie z dostawca, aby uzyskac wigcej informacii.

4.4.1 Proces pakowania/Funkcje maszyny

W tej sekcji opisano proces pakowania i funkcje maszyny. Zobacz Obstuga na stronie 31, aby
zapoznac sie z realizacjg poszczegdlnych krokow procedury.

Krok Faza procesu Opis

1. Przygotowanie Operator umieszcza produkt w worku prézniowym i catos$é
na powierzchni roboczej z otworem w pozycji zgrzewania.

2. Stosowanie prozni  Proces prozniowy inicjowany jest przez zamkniecie pokrywy.
W zaleznosci od opcji wybranych dla maszyny i pakowanego
produktu dostepne sg nastepujgce funkcje:

Préznia Podczas cyklu powietrze jest usuwane z komory az do
osiggniecia ustawionego czasu lub cidnienia, w zalezno$ci

@ od wybranego modelu.

Stosowanie podcisnienia do osiggniecia ustawionej warto$ci
jest mozliwe tylko wtedy, gdy maszyna jest sterowana
czujnikami (opcjonalnie dla 10 sztuk). Wartos¢ te mozna
ustawi¢ w %. Procent wskazuje gtebokos¢ prozni. Odnosi
sie to do atmosfery zewnetrznej 0%. W przypadku ACS
warto$¢ podawana jest w procentach, mbar lub hPa.
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Krok Faza procesu

Opis

Préznia +

Funkcja Proznia+ jest dostepna tylko wtedy, gdy procent
podcisnienia jest ustawiony na maksimum.

Opcja Proznia+ kontynuuje proces prozniowy przez
dodatkowy czas, aby umozliwi¢ ucieczke uwiezionego
powietrza z produktu.

Opcja Proznia+ jest dostepna tylko w maszynach
sterowanych czujnikami.

Gaz (opcja)

@)

Po usunieciu powietrza, do opakowania wtryskiwany jest gaz
w celu wytworzenia zmodyfikowanej atmosfery w celu
ochrony ksztattu produktu lub wydtuzenia przydatnosci
produktu do spozycia. Wartosé funkcji Gaz mozna ustawi¢ w
%, mbar lub hPa lub na czas, w zaleznosci od typu sterow.

Gaz+ (opcja)

Opcja Gaz+ kontynuuje wprowadzanie gazu podczas
zamykania listew w celu zwiekszenia ilosci gazu w
opakowaniu.

Kontrola cieczy
(opcja)

®

Funkcja Kontrola cieczy jest dostepna tylko wtedy, gdy
maszyna jest wyposazona w opcjonalny czujnik Kontrola
cieczy.

Dzieki opcji Kontrola cieczy system jest kontrolowany przez
bardzo czuty czujnik. Czujnik jest w stanie wykry¢ moment,
w ktérym ptyny z produktu lub sam produkt zaczynajg
odparowywac (gotowac sie). W tym momencie system
przejdzie do nastepnego kroku w procesie. Zapobiegnie to
odwodnieniu produktu, utracie wagi i/lub peknieciu worka
prézniowego, a tym samym zanieczyszczeniu uszczelki,
komory i oleju w pompie.

Kontrola cieczy+
(opcja)

Funkcja Kontrola cieczy+ jest dostepna tylko wtedy, gdy
maszyna jest wyposazona w opcjonalny czujnik Kontrola
cieczy.

Funkcja Kontrola cieczy+ umozliwia kontynuowanie procesu
préozniowego przez okreslony czas po osiggnieciu punktu
odparowania.

Czerwone mieso
(opcja)

Ta opcja jest specjalnie zaprojektowana do pakowania
Swiezego miesa. Jest dodawana do normalnej funkgciji
prézni, aby zapobiec odgazowaniu produktu w trakcie i po
fazie zgrzewania. To odgazowanie moze spowodowac
powstanie pecherzykdéw powietrza wewnatrz opakowania.
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Krok Faza procesu

Opis

Sekwencyjna Ta funkcja jest dostepna tylko w maszynach z ACS.

proznia . o . L

(opcja) W przypadku prézni sekwencyjnej mozna naprzemiennie
wykonywac etapy prézni i pauzy, aby powietrze uwiezione
w produkcie mogto wydostac sie z produktu. Maksymalnie
mozna zaprogramowac 5 krokow.

Préznia Ta funkcja jest dostepna tylko w maszynach z 10-PCS.

wielocykliczna ) L ) i ]

(opcja) Opcja Proznia wielocykliczna umozliwia stopniowe

odpowietrzanie i wprowadzanie gazu. Zapewnia to
dodatkowg redukcje zawartosci tlenu.

Marynata (opcja)

Ta funkcja jest dostepna tylko w maszynach z ACS.

Ta funkcja zostata zaprojektowana specjalnie w celu
przyspieszenia marynowania produktu. Ten program
umozliwia zdefiniowanie do 5 krokéw odpowietrzania z
posrednimi krokami wentylacji. Etapy odpowietrzania majg
statg wartos¢ podcisnienia rowng 80%, z wyjgtkiem
ostatniego etapu. Ostatni krok ma regulowang wartos¢ do
99,8%. Umozliwia to rowniez ustawienie Proznia+.
Posrednie stopnie odpowietrzania majg statg wartos¢ 42%.
Po ostatnim kroku nastepuje uszczelnienie. Kontrola cieczy:
Mozliwe jest rowniez wigczenie Kontrola cieczy. Ta funkcja
bedzie wéwczas aktywna tylko podczas ostatniego etapu
odpowietrzania. Jesli na przyktad zdefiniowano 3 etapy
odpowietrzania, Kontrola cieczy bedzie aktywna podczas
trzeciego etapu. Proznia+ jest réwniez mozliwe tutaj;
jednakze bytoby to ustawienie Kontrola cieczy+ na 0,1s z
maksimum 5,0 s.

Zmiekczanie (opcja)

Ta funkcja jest dostepna tylko w maszynach z ACS.

Ta funkcja zostata zaprojektowana w celu utrzymania
okreslonego poziomu prozni w komorze przez okreslony
czas. Ma to na celu zmiekczenie lub odgazowanie
produktu.

Podczas cyklu powietrze jest usuwane z komory do
momentu osiggniecia zadanej wartosci. Po osiggnieciu tej
wartosci komora pozostanie na tym poziomie prézni przez
zadany czas.
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Krok

Faza procesu

Opis

Stoiki (opcja)

Ta funkcja jest dostepna tylko w maszynach z ACS.

Jest to szybki program specjalnie zaprojektowany do
pakowania prézniowego stoikow. Faza zgrzewania i Swiezego
powietrza jest podczas tego programu wytgczona.

Podczas cyklu powietrze jest usuwane z komory do momentu
osiggniecia zadanej wartosci. Podczas szybkiej dekompresji
pokrywy sg zamykane.

Ten program mozna réwniez potgczy¢ z kontrolg cieczy. W
takim przypadku nalezy ustawi¢ wartosci w programie kontroli
cieczy.

3. Zgrzewanie Druty zgrzewajgce sg dociskane do worka prézniowego i
“topig” folie w celu zamkniecia worka.
. Podczas procesu zgrzewania materiat worka prozniowego jest
Zgrzewanie . . _ :
podgrzewany i dociskany do siebie w celu utworzenia
hermetycznego zamkniecia. Programowanie tej funkcji
odbywa sie w kilka sekund.
Opcjonalnie dostepny jest drut odcinajgcy. Zadaniem tego
drutu jest usuniecie nadmiaru folii. W zaleznosci od
wybranego modelu drut odcinajgcy sterowany jest
jednoczes$nie lub niezaleznie od drutu zgrzewajgcego.
4. Dekompresja Proznia jest usuwana z komory prézniowej poprzez
wpuszczanie powietrza do komory.
Swieze powietrze Ta funkcja umozliwia powolne wnikanie powietrza z
(opcja dlaFalcon) zewnatrz do komory, dzigki czemu worek prozniowy
bedzie powoli ksztattowat sie wokét produktu. Dzieki temu
ostre krawedzie produktu nie przebijajg folii i nie powodujg
wyciekow.
5. Otwarcie komory Pokrywa otwiera sie.
prozniowej
6. Wyjmowanie Operator moze usung¢ zapakowany produkt z
produktu powierzchni roboczej.
= - ,
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4.4.2 Podstawowe funkcje

Funkcja

Piktogram

Opis

Czyszczenie
pompy oleju

Program czyszczenia pompy zapewnia doktadne wyptukanie
pompy. W trakcie programu pompa i olej osiggajg temperature
roboczg, dzieki czemu olej i wilgo¢ sg oddzielane, a wszelkie
zanieczyszczenia sg filtrowane. Wysoka temperatura powoduje
odparowanie wilgoci z pompy, minimalizujgc w ten sposob
ryzyko korozji.

Menu

Ta funkcja jest dostepna tylko w maszynach z ACS.
Menu stuzy do zmiany ustawien urzgdzenia, takich jak jezyk i
opcje drukowania.

Druk

Ta funkcja jest dostepna tylko w maszynach z ACS.

Ta funkcja umozliwia utworzenie jednej lub wiecej etykiet na
cykl, ktére majg by¢ umieszczone na opakowaniu.

Na etykiecie mozna wydrukowac¢ nastepujgce informacije:
nazwa producenta, nazwa produktu, data produkcji, termin
przydatnosci do spozycia, uzyskana proznia, inicjaty
uzytkownika, zalecana temperatura przechowywania oraz pole
informacyjne (np. do wskazania uzytego gazu) .

Proznia
zewnetrzna

Ta funkcja jest dostepna jako opcja, w zaleznosci od typu
maszyny.

Ta funkcja umozliwia odpowietrzanie specjalnych pojemnikéw na
zywnos$¢ na zewnatrz urzgdzenia.

Opcje ustawienia wartosci podcisnienia sg takie same, jak w
przypadku standardowego odpowietrzania patrz Préznia
zewnetrzna (opcja) na stronie 38 dla sterowania 10-PCS lub
Préznia zewnetrzna (opcja) na stronie 56 dla sterowania ACS).

Opcja Sleeper

Opcja Sleeper wytgcza maszyne po okreslonym czasie. Ustawienie
domysine to 10 minut. Jesli chcesz zmienic ten czas, skontaktuj
sie ze swoim dostawca.
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4.5 System zgrzewania

System zgrzewajagcy zamyka otwor (otwory) opakowania, aby utrzymac w nim préznie i/lub gaz.
Koniec worka mozna opcjonalnie odcig¢ za pomoca listwy zgrzewajgce;.
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Rysunek 6: Wyglad systemu Rysunek 7: Wyglad systemu
zgrzewajgcego (w tym worka zgrzewajgcego (z cylindrem)
opakowaniowego)

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

» Druty zgrzewajgce: podczas procesu zgrzewania druty zgrzewajgce sg podgrzewane
przez pewien czas, powodujgc stopienie sie brzegdw worka prdézniowego.

» Druty odcinajgce (opcjonalne): Drut odcinajgcy jest podgrzewany w taki sposéb, ze folia
worka czesciowo sie topi, co umozliwia tatwe usuniecie nadmiaru folii worka prézniowego.

« Tasma teflonowa: druty zgrzewajgce i odcinajgce pokryte sg tasma teflonowa
zapobiegajgcg przyklejaniu sie worka do listwy zgrzewajgce;.

Patrz Wymiana drutu zgrzewajgcego na stronie 68, aby uzyskaé¢ bardziej szczegétowe
informacje na temat konserwacji.

2.  Uchwyt gumy silikonowej
Naprzeciw listwy zgrzewajgcej znajduje sie silikonowy uchwyt, ktéry zapewnia nacisk
cylinder/torebke prézniowg (Wymiana gumy silikonowej uchwytéw na stronie 70).

3. Mechanizm zgrzewajacy
Listwy zgrzewajgce sg dociskane do worka prézniowego za pomocg mieszkoéw lub cylindrow.
taczgc wlot mieszkéw lub cylindrow z cisnieniem atmosferycznym na zewnatrz, dociskajg
listwe zgrzewajgca do worka.
W zaleznosci od posiadanego modelu mozna uzy¢ dodatkowego docisku uszczelniajgcego
(opcjonalnie), jesli potrzebna jest dodatkowa sita docisku. Patrz Dane techniczne na stronie
82 i Podtgczanie urzgdzenia na stronie 28, aby uzyska¢ wiecej informaciji.

@0 R [ L .
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5 Instalacja

Zapoznaj sie z danymi technicznymi na stronie 82, aby pozna¢ specyfikacje maszyny.

Przed przystgpieniem do instalacji maszyny nalezy doktadnie zapoznac sie z zasadami
bezpieczenstwa znajdujgcymi sie w rozdziale Bezpieczenhstwo na stronie 11.
Nieprzestrzeganie lub lekcewazenie zasad bezpieczenstwa grozi powaznymi
obrazeniami.

5.1 Transportiinstalacja

Maszyne nalezy przenosic¢ i transportowaé w pozycji pionowe;j.

Maszyny nie wolno transportowa¢ za pomocg zurawia. Maszyne mozna transportowac¢ wézkiem
widtowym pod warunkiem, ze znajduje sie ona w opakowaniu paletowym.

Przemieszczanie maszyny na kotach po nieréwnym poditozu moze spowodowac utrate stabilnosci
maszyny. Zawsze przesuwaj maszyne powoli i ostroznie.

1. Ustaw maszyne na pfaskiej, poziomej powierzchni. Jest to niezbedne do zapewnienia
bezawaryjnej pracy maszyny.

A Nie ustawiaj maszyn z plastikowymi ostonami w poblizu zrodet ciepta.

m Upewnij sie, ze wokoét urzgdzenia jest wystarczajgco duzo miejsca (co najmniej 50
cm), aby zapewni¢ odpowiednig wentylacje.

2. Upewnij sie, ze hamulce kétek maszyny sg witgczone.

3. Sprawdz, czy obudowa maszyny jest na miejscu i prawidlowo zamontowana.

Jesli maszyna jest wyposazona w opcjonalng automatyczng pokrywe (tylko Polar 2-85 i 2-95):

4. Zdejmij drzwi panelu po prawej stronie maszyny i zwolnij kabel przetgcznika noznego.

5.2 Podigczanie maszyny

A Prace przy instalacji elektrycznej moze wykonywac wytgcznie wykwalifikowany elektryk.

Upewnij sie, ze zasilanie z sieci jest zgodne z napigciem i natezeniem podanym na tabliczce
Znamionowej maszyny.
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Okreslone natezenie pradu: Opis
16 /bezpiecznik 20 C

16 Nominalne natezenie pradu
Bezpiecznik 20 Minimalny amperarz z zalecanym typem bezpiecznika
C Charakterystyka C

1. Zamontuj odpowiednig wtyczke na kablu zgodnie z lokalnymi przepisami i danymi
dotyczgcymi potgczen. Patrz Dane techniczne na stronie 82, aby uzyskac¢ informacje na

temat prawidtowego podtgczenia elektrycznego.
2. Podtagcz urzadzenie do uziemionego gniazdka $ciennego, aby unikng¢ pozaru lub porazenia
pradem.

» Kabel zasilajgcy musi by¢ zawsze swobodny i nie wolno na nim niczego ktasc.
A * Natychmiast wymien kabel zasilajgcy, jesli jest uszkodzony.

3. Sprawdz prawidtowy kierunek obrotow pompy trojfazowej. Patrz Rysunek 8: Kierunek obrotu
pompy prézniowej na stronie 29.
Eksploatacja maszyny z nieprawidtowym kierunkiem obrotéw powoduje uszkodzenie pompy,
w ktérym to przypadku nie mozna wytworzy¢ podcisnienia. Po podtgczeniu maszyny do
innego zasilania tréjfazowego nalezy ponownie sprawdzi¢ kierunek obrotéw. Jesli kierunek
obrotow jest nieprawidtowy, nalezy zamienic¢ dwie fazy we wtyczce.

Rysunek 8: Kierunek obrotu pompy prézniowej
4. Opcjonalnie: Podtgczy¢ doptyw gazu do systemu przeptukiwania gazem.
5. Opcjonalnie: Podigcz doptyw powietrza, aby uzyskaé¢ dodatkowe cisnienie uszczelniajace.

Jesli Polar jest wyposazony w opcjonalng automatyczng pokrywe (dostepng tylko w modelach 2-85
i 2-95):

6. Podtagcz waz sprezonego powietrza do przytgcza weza (8 mm) z tylu maszyny.
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Cisnienie =25par-<10bar/=72.5Psi-
< 145 Psi
Przeptyw | =100 I/min.

Rysunek 9: Przytgcze
weza do sprezonego
powietrza

5.3 Przed pierwszym uzyciem

Patrz Konserwacja pompy prozniowej na stronie 73, aby uzyska¢ wiecej informaciji, jak wykonac te
CZynnosci.

Przed pierwszym uzyciem nalezy wykonac¢ nastepujgce czynnosci:

A Bez wykonania tych czynnosci moze dojs¢ do nieodwracalnego uszkodzenia maszyny.

1. Sprawdz przez wziernik oleju, czy ilo$¢ oleju w pompie jest wystarczajgca.
2. Opcjonalnie: Jesli ilos¢ oleju w pompie jest niewystarczajgca, nalezy jg uzupenié.
3. Uruchom maszyne. Patrz Obstuga na stronie 31, aby uzyskaé¢ wiecej informaciji.
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6 Obstuga

W zaleznosci od konfiguracji maszyny do pakowania prézniowego jest ona wyposazona w jeden z
ponizszych uktadéw sterowania:

e 10-Programme Control System (10-PCS) - 10-programowy system sterowania
» Advanced Control System (ACS) - Zaawansowany system sterowania

Przeczytaj odpowiedni rozdziat dotyczgcy obstugi maszyny.

» Wszystkie osoby odpowiedzialne za obstuge tej maszyny muszg przynajmniej w catosci
A przeczytac i zrozumie¢ rozdziaty Bezpieczenstwo na stronie 11 i Obstuga na stronie 31.

» Nieprzestrzeganie lub lekcewazenie instrukcji bezpieczenstwa moze spowodowaé
powazne obrazenia.

6.1 10-programowy system sterowania (10-PCS)

6.1.1 Elementy obstugi

10-programowy system sterowania umozliwia obstuge maszyny i zmiane programéw.

(O vACUUM

Rysunek 10: Panel sterowania 10-programowego systemu sterowania

1. Wyswietlacz programu
Pokazuje wybrany program.
2. Przycisk PROG0-9
Stuzy do wyboru zgdanego programu.
3. Przycisk REPROG
Stuzy do wigczania trybu programowania. Parametry mozna zmieni¢ za pomoca Kursora,
przycisku —/ STOP i przycisku + / VACUUM STOP.

4. Kursor
Ten przycisk stuzy do obstugi funkcji wyswietlania parametréw i wyswietlania funkciji.
"= HENKELMAN Obstuga 31
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10.

11.

Przycisk programu czyszczenia pompy

Stuzy do aktywacji programu czyszczenia pompy. Wilgo¢ moze zostaé wchionieta przez
olej, gdy pompa pracuje tylko w krétkich cyklach lub gdy pakujesz produkty zawierajgce
wilgoé. Ten program usuwa wilgo¢ z oleju pompy prézniowej. Patrz Uruchamianie programu
czyszczenia pompy na stronie 67, aby uzyskac instrukcje.

Wyswietlacz parametrow

Ten ekran pokazuje aktualng wartos¢ aktywnej funkcji podczas cyklu programu lub
ustawiong warto$¢ wybranej funkcji, gdy maszyna jest nieaktywna. Czerwona kropka
zaswieci sie w prawym dolnym rogu, jesli opcja Proznia+ jest wigczona.

Wyswietlacz funkcji

Dioda LED przed funkcjg swieci sie, gdy funkcja jest aktywna podczas cyklu programu lub
gdy funkcja jest wybrana w trybie programowania.

Przycisk —/ STOP

Stuzy do przerwania catego cyklu podczas cyklu pakowania. Wszystkie funkcje sa
pomijane, a cykl zostaje zakohczony. W trybie programowania za pomocg tego przycisku

mozna obnizy¢ wartos¢ wybranego parametru.
Przycisk + / VACUUM STOP

Spowoduje to zatrzymanie aktywnej funkcji i przejscie do nastepnego kroku. W trybie
programowania za pomocg tego przycisku mozna zwiekszy¢ warto$¢ wybranego parametru.
Miernik prozni

Pokazuje cisnienie w komorze prézniowej. Wartosc¢ -1 bar odpowiada 99% prozni.

Przycisk On/Off

Stuzy do wigczania i wytgczania panelu sterowania.

6.1.2 Uruchamianie maszyny

1.
2.

3.

Poditgcz maszyne.

Ustaw wytgcznik gtéwny w pozycji ON (patrz Instalacja elektryczna na stronie 89), aby
wigczy¢ maszyne.

Nacisnij przycisk wigczania/wytgczania na panelu sterowania, aby wigczy¢ dziatanie.

Podczas pierwszego uruchomienia lub wentylacji na wyswietlaczu mogg pojawic¢ sie 3 kreski.
Oznacza to, ze maszyna musi zosta¢ zdekompresowana. W takim przypadku otwérz pokrywe,
aby zdekompresowac komore.

6.1.3 Rozpoczecie cyklu pakowania

Maszyne nalezy uruchomi¢ zgodnie z rozdziatem Uruchomienie maszyny na stronie 32 przed
rozpoczeciem cyklu pakowania.

1.

Wybierz zgdany program.

Nacisnij przycisk PROG 0 - 9.

Umie$¢ produkt/produkty na miejscu.

a. Umies¢ produkt/produkty w worku prézniowym.

b. Umies¢ worek prézniowy w/na komorze prézniowej. Upewnij sie, ze otwor(y) jest/sg

prawidtowo umieszczony w odniesieniu do pozycji uszczelnienia.
Zamknij pokrywe.
Rozpocznie sie cykl pakowania.
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6.1.4 Przejscie do nastepnego kroku w cyklu

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

1. Przejscie do nastepnego kroku w cyklu.

Nacisnij przycisk + / VACUUM STOP. Rozpocznie sie nastepny krok.

6.1.5 Zakonczenie programu
Programy takie jak program pakowania lub program czyszczenia pompy mozna w kazdej
chwili zakonczyc.
1. Zakanczanie programu.
Nacisnij przycisk — / STOP.
Program zostanie zakonczony, a komora prézniowa zostanie zdekompresowana.

6.1.6 Zmiana ustawien programu

Dostepnych jest 10 programow. Programy 1 — 9 moga by¢ dostosowywane przez uzytkownika.
Program O jest przeznaczony wytacznie do celéw serwisowych. W tej sekcji opisano jednostki i

ograniczenia parametréw oraz sposob ich regulaciji.
Patrz Elementy obstugowe na stronie 31, aby zapozna¢ sie ze sterowaniem 10-PCS.

1. Nacisnij przycisk PROG 0 — 9, aby wybra¢ program, ktéry chcesz zmienic.

2. Nacisnij przycisk REPROG, aby wybrac tryb programowania. Wys$wietlacz funkcji zacznie
migac.

3. Uzyj klawisza Kursora, aby przewing¢ do zgdanego parametru. Dioda LED przed wybrang

funkcjg zaswieci sie.
Nacisnij przycisk —/ STOP lub + / VACUUM STOP, aby dostosowa¢ wartos¢.

5. Nacisnij przycisk REPROG, aby aktywowaé¢ nowy parametr. Wyswietlacz funkcji przestanie

migac.

6.1.6.1 Pro6znia

Podczas cyklu powietrze jest usuwane z komory az do osiggniecia ustawionego czasu lub

cisnienia, w zaleznosci od wybranego trybu (sterowane czasowo lub sterowane czujnikiem).

1. Nacisnij przycisk PROG 0 — 9, aby wybraé program, ktéry chcesz zmienic.

2. Naci$nij przycisk REPROG, aby wybra¢ tryb programowania. Wyswietlacz funkcji zacznie
migad.

3. Uzyj klawisza Kursora, aby przewing¢ do parametru Préznia. Dioda LED przed wybrang

funkcjg zadwieci sie.

Nacisnij przycisk —/ STOP lub + / VACUUM STOP, aby dostosowac wartosc¢.

o A

migac.

Nacisnij przycisk REPROG, aby aktywowac¢ nowy parametr. Wy$wietlacz funkcji przestanie

@0 R G |
= HENKELMA Obstuga

33



6.1.6.2 Proznia (automatyczna)
Podczas cyklu powietrze jest usuwane z komory az do osiggniecia ustawionego czasu lub
cidnienia, w zaleznoéci od wybranego modelu (sterowane czasowo lub sterowane czujnikiem).

Aby automatycznie zaprogramowac poziom podcisnienia:

1. Nacisnij przycisk PROG 0 — 9, aby wybra¢ program, w ktérym chcesz zmienié préznie.

2. Naci$nij przycisk REPROG, aby wybrac tryb programowania. Wyswietlacz funkcji zacznie
migac.

3. Zamknij pokrywe.
Rozpocznie sie cykl prozniowy.

4. Nacisnij przycisk + / VACUUM STOP po osiggnieciu zgdanego poziomu prozni. Cykl bedzie
kontynuowany do kolejnych faz.

5. Po zakonczeniu cyklu nacisnij przycisk REPROG, aby zapisa¢ ustawienia.

6.1.6.3 Proéznia+ (opcja)

Jesli w produkcie uwiezione jest powietrze, moze by¢ pozadane wydtuzenie czasu odpowietrzania
po osiggnieciu maksymalnego podcisnienia. Ma to na celu umozliwienie wydostania sie
uwiezionego powietrza z produktu.

Czas Préznia+ jest ustawiany w sekundach. Jesli ustawiony zostat czas Proznia+, w prawym
dolnym rogu wyswietlacza parametrow pojawi sie kropka.

1. Nacisnij przycisk PROG 0 — 9, aby wybrac program, w ktérym chcesz zmieni¢ Proznie+.

2. Nacisnij przycisk REPROG, aby wybrac tryb programowania. Wyswietlacz funkcji zacznie
migac.

3. Nacisnij przycisk Kursora aby przewing¢ do parametru Préznia. Dioda LED przed wybrang
funkcjg zadwieci sie.
Nacisnij przycisk + / VACUUM STOP , aby ustawi¢ warto$¢ na maksimum.

5. Naciénij raz przycisk Kursora aby wybra¢ parametr Préznia+. Wyswietlacz parametrow
wskazuje WYL. Dioda LED wyswietlacza funkcji pozostanie wtgczona na Préznia.

6. Nacisnij przycisk —/ STOP lub + / VACUUM STOP, aby wyregulowa¢ wartos¢ Proznia+.
Podczas ustawiania wartosci w prawym dolnym rogu wyswietlacza parametrow pojawi sie
kropka.

7. Nacisnij przycisk REPROG, aby aktywowaé¢ nowy parametr. Wyswietlacz funkcji przestanie
migac.

6.1.6.4 Gaz (opcja)
W celu ochrony produktu moze by¢ pozgdane wprowadzenie gazu do opakowania po
odpowietrzeniu. Opcjonalnie maszyna moze by¢ wyposazona w system ptukania gazem.

Patrz Dane techniczne na stronie 82, aby pozna¢ szczegoty potgczenia.

é Nigdy nie uzywaj mieszaniny gazéw zawierajacej wiecej niz 20% tlenu lub innych gazéw
wybuchowych. Moze to spowodowac zagrazajgce zyciu eksplozje.
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Wprowadzenie gazu podwyzsza ci$nienie (obniza proznie). Minimalne cisnienie koncowe
(po wprowadzeniu gazu) musi wynosi¢ 30% (300 mbar/0,3 na wakuometrze), aby
zapewnic prawidtowe cisnienie w opakowaniu przy zgrzewie.

Nacisnij przycisk PROG 0 — 9, aby wybra¢ program, w ktérym chcesz zmienié¢ ustawienia Gaz.
Nacisnij przycisk REPROG, aby wybrac¢ tryb programowania. Wyswietlacz funkcji zacznie
migac.

3. Uzyj klawisza Kursora, aby przewing¢ do parametru Gaz. Dioda LED przed wybrang funkcjg
zaswieci sie.
Nacisnij przycisk + / VACUUM STOP, aby zwigkszy¢ wartosc.

5. Naciénij przycisk REPROG, aby aktywowac nowy parametr. Wyswietlacz funkcji przestanie
migac.

6.1.6.5 Gaz+ (opcja)

Opcja Gaz+ ma zastosowanie tylko wtedy, gdy maszyna jest wyposazona w opcje Gaz. W
przypadku niektérych produktéw moze by¢ pozgdane dodanie do opakowania dodatkowego gazu
w celu stworzenia ,opakowania balonowego”. Pozwala to na lepszg ochrone delikatnego produktu.
Zalecana wartos¢ dla Gaz+ to 0,7 sekundy.

Jesli opcja Gaz+ jest wigczona, w prawym dolnym rogu wyswietlacza programu pojawi sie kropka.
Jesli opcja Gaz+ jest wigczona, dotyczy to wszystkich programéw, dla ktérych zostat ustawiony
Gaz.

Aby wigczy¢ opcje Gaz+ w swoim urzgdzeniu, skontaktuj sie z dostawca.

6.1.6.6 Kontrola cieczy (opcja)

Opcje Kontrola cieczy mozna witgczy¢ lub wytgczy¢ dla kazdego programu. Jesli opcja Kontrola
cieczy jest wtgczona, urzadzenie bedzie wytwarzac proznie do osiggniecia maksymalnego
podcisnienia (99%). Jesli produkt osiggnie punkt wrzenia przed osiggnieciem maksymalnej prézni,
maszyna przejdzie do nastepnego kroku cyklu.

1. Nacisnij przycisk PROG 0 — 9, aby wybra¢ program, w ktérym chcesz ustawi¢ Kontrola cieczy.

2. Nacisnij przycisk REPROG, aby wybrac tryb programowania. Wys$wietlacz funkcji zacznie
migac.

3. Naciénij przycisk PROG 0 — 9 az na wyswietlaczu parametrow pojawi sie H20. Wyswietlacz
parametrow wskazuje H20.

4. Nacisnij przycisk REPROG, aby aktywowaé¢ nowy parametr. Wyswietlacz funkcji przestanie
migac.

Funkcja Kontrola cieczy zapobiega wysysaniu nadmiernej ilosci ptynu z produktu. Oznacza to, ze

jesli produkt osiggnie punkt wrzenia, maszyna przejdzie do kolejnego kroku cyklu. W zaleznosci od

zawartosci wilgoci, sposobu wigzania wilgoci, dostepnej powierzchni do odparowania i

temperatury, procentowa préznia koncowa moze byc ograniczona, a zawartos¢ resztkowego tlenu

w opakowaniu moze by¢ zbyt duza. Jesli produkt/proces wymaga opakowania o niskiej resztkowej

zawartos$ci tlenu, pomimo wysokiej zawartosci wilgoci, istniejg dwie mozliwosci:

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

6.1.6.7 Kontrola cieczy+ (opcja)
Czas Kontrola cieczy+ jest ustawiany w sekundach. Jest to czas, w ktorym wytwarzanie prozni
bedzie kontynuowane po wykryciu punktu parowania.

Funkcje Kontrola cieczy+ mozna ustawié¢ tylko wtedy, gdy funkcja Kontrola cieczy zostata
ustawiona na maksimum. Aby ustawic opcje Kontrola cieczy+, wykonaj ponizsze czynnosci:

1. Nacis$nij przycisk PROG 0 — 9, aby wybra¢ program, dla ktérego chcesz ustawi¢ Kontrola
cieczy +.

2. Nacisnij przycisk REPROG, aby wybrac tryb programowania. Wyswietlacz funkcji zacznie
migac.

3. Naciénij przycisk PROG 0 — 9, az na wyswietlaczu parametrow pojawi sie¢ H20. WysSwietlacz
parametrow wskazuje H20.

4. Nacisnij raz przycisk Kursora, aby wybra¢ parametr Kontrola cieczy+.
Wyswietlacz parametrow wskazuje WYL. Dioda LED wyswietlacza funkcji pozostanie
wigczona na Préznia.

5. Nacisnij przycisk —/ STOP lub + / VACUUM STOP, aby dostosowac¢ wartos¢ Kontrola
cieczy+.
Podczas ustawiania wartosci w prawym dolnym rogu wyswietlacza parametrow pojawi sie
kropka.

6. Nacisnij przycisk REPROG, aby aktywowac¢ nowy parametr. Wyswietlacz funkcji przestanie
migac.

6.1.6.8 Czerwone mieso (opcja)

Opcja Czerwone mieso jest specjalnie zaprojektowana do pakowania swiezego miesa.
Odgazowanie produktu podczas procesu prozni moze spowodowaé powstanie pecherzykéw
powietrza wewnatrz opakowania. Opcja Czerwone mieso zapobiega odgazowywaniu produktu w
trakcie i po fazie zgrzewania.

Opcje czerwonego miesa mozna ustawic¢ indywidualnie dla kazdego programu. Jezeli w programie
wigczona jest opcja Czerwone Mieso, nie bedzie mozliwe wigczenie w tym programie opcji Swieze
powietrze.

Po wybraniu tej opcji pojawi sie parametr do ustawienia ,,czasu redukcji dekompres;ji”. Wskazuje na
to migajgca dioda LED przed opcjg Swieze powietrze na wyséwietlaczu funkcji. Zaleca sie, aby nie
zmienia¢ tego ustawienia. W tym celu skontaktuj sie ze swoim dostawcg.

Aby wigczy¢ opcje czerwonego miesa w swoim urzgdzeniu, skontaktuj sie z dostawca.

6.1.6.9 Proznia wielocykliczna (opcja)

Opcja Proznia wielocykliczna umozliwia odpowietrzanie i wprowadzanie gazu w maksymalnie 5
krokach. Zapewnia to dodatkowg redukcje zawarto$ci tlenu. Ta funkcja jest przydatna tylko w
bardzo specyficznych zastosowaniach, ktére stawiajg bardzo specjalne wymagania dotyczgce
resztkowej zawartosci tlenu lub maksymalnej dopuszczalnej prozni. Ta opcja nie przyniesie
zadnych znaczgcych korzysci w przemysle spozywczym.

Aby witgczy¢ opcje Proznia wielocykliczna w swojej maszynie, skontaktuj sie z dostawca.

1. Nacisnij przycisk PROG 0 — 9, aby wybra¢ program, dla ktérego chcesz ustawi¢ multicykl.
2. Nacisnij przycisk REPROG aby wybrac tryb programowania. Wyswietlenie funkcji zacznie
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3. Uzyj klawisza Kursora, aby przewing¢ do parametru Préznia.
Dioda LED przed wybrang funkcjg zaswieci sie.
Znak po prawej stronie wyswietlacza parametrow wskazuje, ktory krok prozni jest
programowany.

Nacisnij przycisk —/ STOP lub + / VACUUM STOP, aby dostosowa¢ warto$¢ prozni.

5. Uzyj klawisza Kursora, aby przewing¢ do parametru Gaz. Dioda LED przed wybrang funkcjg
zaswieci sie.
Nacisnij przycisk — / STOP lub + / VACUUM STOP, aby dostosowac¢ wartos¢ gazu.
Powt6rz kroki 3 i 4, jesli wymagany jest dodatkowy etap odpowietrzenia.
Nacisnij przycisk REPROG, aby aktywowac nowy parametr. Wyswietlacz funkcji przestanie
migac.

6.1.6.10 Zgrzewanie
Jest to czas nagrzewania drutu zgrzewajacego i/lub drutu odcinajgcego. Im dtuzszy czas, tym
wiecej ciepta jest przekazywane do worka.

Opcjonalnie maszyna moze by¢ wyposazona w opcje Seal 1-2. Oznacza to, ze drut zgrzewajacy

jest uruchamiany niezaleznie od drutu odcinajgcego. W ten sposdéb drut odcinajgcy mozna

aktywowac nieco dtuzej, aby przecig¢ grubsze worki.

Aby ustawi¢ opcje Zgrzewania, wykonaj ponizsze czynnosci:

1. Nacisnij przycisk PROG 0 — 9, aby wybra¢ program, ktéry chcesz zmienic.

2. Nacisnij przycisk REPROG, aby wybra¢ tryb programowania. Wyswietlacz funkcji zacznie
migac.

3. Uzyj klawisza Kursora, aby przewing¢ do parametru Zgrzewanie. Dioda LED przed wybrang
funkcjg zaswieci sie.
Nacisnij przycisk — / STOP lub + / VACUUM STOP , aby dostosowac¢ wartosc.

5. Nacisnij przycisk REPROG, aby aktywowac nowy parametr. Wyswietlacz funkcji przestanie
migac.

Aby zmieni¢ czas odcinania:

6. Nacisnij ponownie przycisk Kursora. Dioda LED przed Zgrzewaniem bedzie nadal swieci¢.
Powtérz kroki 4 i 5.

6.1.6.11 Swieze powietrze (opcja dla Falcon)

Jest to czas, w ktérym powietrze jest delikatnie uwalniane do komory po zgrzewaniu.

Aby ustawi¢ funkcje Swiezego powietrza, wykonaj ponizsze czynnosci:

1. Nacisnij przycisk PROG 0 — 9, aby wybra¢ program, ktéry chcesz zmienic.

2. Nacisnij przycisk REPROG, aby wybra¢ tryb programowania. Wyswietlacz funkcji zacznie
migac.

3. Uzyj klawisza Kursora, aby przewingé do parametru Swieze powietrze. Dioda LED przed

wybrang funkcjg zaswieci sie.

Nacisnij przycisk — / STOP lub + / VACUUM STOP, aby dostosowac wartosc.

Nacisnij przycisk REPROG, aby aktywowac nowy parametr. Wyswietlacz funkcji przestanie
migac.

a A
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6.1.6.12 Pro6znia zewnetrzna - External Vacuum (opcja)

Funkcja Pr6znia zewnetrzna umozliwia wytwarzanie prézni w specjalnych pojemnikach na
zywno$¢ na zewnatrz urzadzenia. W zaleznosci od tego, czy maszyna jest sterowana czasowo,
czy czujnikowo, warto$¢ podcisnienia ustawiana jest w sekundach lub %.

Préznia zewnetrzna jest dostepna tylko w serii Marlin.

W programie Prdznia zewnetrzna mozna wprowadzaé wartosci jak w przypadku kazdego innego
programu. Sprawdz wczesniej, czy dany pojemnik na zywnos¢ wytrzyma i utrzyma proznie.
Aby wybrac¢ opcje Proznia zewnetrzna, wykonaj ponizsze czynnosci.
1. Wybierz program Prdznia zewnetrzna.
a. Nacisnij przycisk Programu czyszczenia pompy. Na wyswietlaczu pojawi sie ,C”.
b. Nacisnij przycisk kursora. Na wyswietlaczu pojawi sie ,E”.

2.  Wprowadz wartosci dla Prozni zewnetrznej zgodnie z krokami okreslonymi w Zmiana ustawien
programu na stronie 33.

3. Podtagcz zewnetrzny waz ssacy do urzgdzenia, umieszczajgc adapter nad wlotem ssgcym (1)
w komorze prézniowe.

4. Podtgcz zewnetrzny waz prézniowy do opakowania.

a. Podtagcz adapter (3) zewnetrznego weza ssgcego do zaworu opakowania.
b. Przesun zawér suwakowy (2) w kierunku weza (pozycja zamknieta).

Ny >, &

Rysunek 11: Zestaw zewnetrznego adaptera prozni (10-programowy system sterowania)
5. Nacisnij przycisk + / VACUUM STOP, aby rozpoczaé wytwarzanie prozni.
Préznia jest wytwarzana w komorze do osiggniecia zaprogramowanej wartosci.

6. Przesun zawoér suwakowy adaptera w strone opakowania (pozycja otwarta) i wyjmij z
opakowania zewnetrzny waz ssacy.

6.1.6.13 Opcja Sleeper (utrzymanie pracy pompy)

Jesli opcja Sleeper jest wlgczona, pompa wytgczy sie automatycznie po uptywie ustawionego
czasu, a maszyna nie bedzie dziatata w tym czasie. Pompa automatycznie wigczy sie ponownie
po uruchomieniu nowego cyklu prézniowego.

Domysilnie opcja Sleeper jest ustawiona na 10 minut. Jesli chcesz zmieni¢ ten czas, skontaktu;j
sie ze swoim dostawca.
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Opcja Sleeper nie moze byé ustawiona na mniej niz 1 minute.

6.1.7 Przykladowe programy

Maszyna do pakowania prézniowego wyposazona jest w przyktadowe programy z zadanymi
parametrami. Mozliwa jest optymalizacja programu dla Twoich produktéw poprzez modyfikacje

parametrow.

Prog Proznia Préoznia+ Zgrzew Sw. pow. Typ produktu

1. 99% OFF 22s 3s Produkty state

2. 97% N/A 225 OFF ;:j;;ggg:‘;‘:;‘r’]

3. 99% OFF 22s 8s Kruche/ostre produkty

4 99% 4s 29 35 Produkt)./, k.t(’)re mog.al zawierac

uwiezione powietrze

Ustawienia sterowane czujnikiem

Prog nr 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Préznia 99% | 97% | 99% | 99% | 80% | 90% | 50% | 90% | 60% | 99%
Préznia+ OFF OFF 4s 15
Gaz OFF | OFF | OFF | 60% | 50% | 80% | OFF | 80% | 30% | OFF
Zgrzew 22s | 22s | 22s | 22s | 25s | 25s | 25s | 25s | 25s | 255
Zgrzew 2 35s | 355 | 35s | 35s | 355 | 35s | 35s | 35s | 35s | 35s
Sw. pow. 3s OFF 8s 3s OFF | OFF 2s OFF | OFF 3s
Ustawienia sterowane czujnikiem Liquid Control (cieczy)

Prog nr 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Préznia 99% | 97% | 99% | 99% | H20 | 90% | 50% | 90% | 60% | 99%
Préznia+ OFF OFF 4s 15
Gaz OFF | OFF | OFF | 60% | 50% | 80% | OFF | 80% | 30% | OFF
Zgrzew 22s | 22s | 22s | 22s | 25s | 25s | 25s | 25s | 25s | 25s
Zgrzew 2 35s | 355 | 35s | 35s | 355 | 35s | 35s | 35s | 35s | 35s
Sw. pow. 3s OFF 8s 3s OFF | OFF 2s OFF | OFF 3s
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Ustawienie sterowane czasowo

Prog nr 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Proznia 25s | 20s | 15s | 10s | 30s | 25s | 20s | 20s | 15s | 30s
Gaz OFF | OFF | OFF | OFF 5s 5s 10s 15s 15s | OFF
Zgrzew 22s | 22s | 22s | 22s | 25s | 25s | 25s | 25s | 25s | 255
Zgrzew 2 35s | 355 | 35s | 35s | 35s | 35s | 355 | 35s | 35s | 355
Sw. pow. 3s OFF 8s 3s OFF | OFF 2s OFF | OFF 3s

6.1.8 Woytyczne dotyczace wartosci funkcji

Dla kazdej funkcji mozna ustawi¢ wartosci, jesli uzytkownik jest uprawniony jako wtasciciel. Aby
zrozumie¢ konsekwencje ustawionej wartosci, w ponizszej tabeli wyjasniono konsekwencje
podania niskiej lub wysokiej wartosci dla kazdej funkcji.

W przypadku wartosci w ponizszej tabeli obowigzuje nastepujgca praktyczna zasada ustawiania
warto$ci w mbar. Wartosci te mogg sie nieznacznie rézni¢ w zaleznosci od wilgotnosci.

e 99.8% =2 mbar
e 0% =1013 mbar

Funkcja

Zakres

Warunki

Préznia

0-99%%

Praktyczna zasada: im wyzsza proznia, tym mniej

tlenu pozostaje w opakowaniu i tym diuzszy jest okres

trwatosci produktu. Istniejg wyjatki od tej reguty.

Préznia+

0-99%

Jest to czas, w ktorym wytwarzanie prézni bedzie

kontynuowane po osiggnieciu maks. podcisnienia. Ma

to na celu umozliwienie wydostania sie uwiezionego
powietrza z produktu. Nalezy pamieta¢, ze proznia
musi by¢ ustawiona na maksimum.

Gaz

30 - 98%

W przypadku niektérych produktéw moze byc¢
pozgdane wprowadzenie okreslonego gazu do
opakowania w celu wydtuzenia trwatosci produktu.

Gaz+

0.1 — 1 sekunda

W przypadku niektdrych produktow moze byé
pozgdane dodanie do opakowania dodatkowej ilosci
gazu w celu stworzenia ,opakowania balonowego”.

Pozwala to na lepszg ochrone delikatnego produktu.

Zalecana wartos¢ dla Gazu+ to 0,7 sekundy.

Czerwone mieso

0.1 — 1 sekunda

Podczas pakowania duzych kawatkéw Swiezego
miesa produkt odgazowuje sie w fazie zgrzewania.
Poniewaz otwor worka prézniowego jest juz
zamkniety, po rozpakowaniu wewnatrz opakowania
moga tworzy¢ sie pecherzyki powietrza. Ta funkcja
zapobiega powstawaniu kieszeni powietrznych.
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Funkcja

Zakres

Warunki

Kontrola cieczy
(Liquid Control)

0-99%

Zmniejszenie cisnienia spowoduje obnizenie
temperatury wrzenia cieczy. W wyniku tego prawa
fizyki produkt moze zaczg¢ wrzeé. Oprécz
zanieczyszczenia maszyny zmniejszy to wage i jakosc
pakowanego produktu. Wigczajac funkcje Kontrola
cieczy, ten specjalny czujnik wykryje punkt parowania,
a program zatrzyma wytwarzanie prozni i przejdzie do
kolejnego etapu procesu pakowania. Wartosc, ktérg
mozna ustawi¢, to maksymalna osiggalna warto$¢
podcidnienia. Nalezy pamietac, ze te maksymalng
wartos¢ prézni mozna osiggnac tylko wtedy, gdy
produkt nie zacznie wrze¢.

Kontrola cieczy+
(Liquid Control+)

1 -99 sekund

Jest to czas, w ktorym wytwarzanie prozni bedzie
kontynuowane po wykryciu punktu parowania. Z
powodu parowania moze wystgpi¢ niewielka fala
uderzeniowa, ktéra wypchnie cate pozostate powietrze
z worka. Najlepszym sposobem na okres$lenie
wiasciwego czasu jest metoda préob i bteddéw.

Préznia
sekwencyjna/
wielocykliczna

0 —-99%

Jesli wartos¢ czasu Proznia+ jest niewystarczajgca,
aby uwiezione powietrze mogto sie wydostac, nalezy
wigczy¢ Sekwencyjne wytwarzanie
prozni/Wielocykliczny stopien odsysania. Maksymalnie
pie¢ poziomdéw odsysania jest przeplatane czasem
konserwaciji. Kazdy poziom zwieksza préznie
osiggnietg w poprzednim poziomie.

Czas zgrzewu
1-2 czas ciecia

0.1 — 4.0 sekundy

Jest to czas nagrzewania drutu zgrzewajgcego i/lub
drutu odcinajgcego. Im dtuzszy czas, tym wiecej
ciepfa jest przekazywane do opakowania.

Sw. pow. 0 — 99 sekund Jest to czas, w ktdrym powietrze jest delikatnie uwalniane
do komory po zgewie. Najlepszym sposobem na ustalenie
wiasciwego czasu jest metoda prob i bltedow.

Czyszczenie 15 minut Stata wartosé.

pompy

Opcja Sleeper 1 - 100 minut Jest to czas, w ktorym pompa bedzie kontynuowac

prace po zakohczeniu cyklu. Utrzymuje to pompe w
temperaturze roboczej i zapobiega niepotrzebnemu
uruchamianiu i zatrzymywaniu pompy, co powoduje
dodatkowe jej zuzycie.

A Préznia w komorze musi wynosi¢ co najmniej 30% w momencie zgrzewu.
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Zmniejszenie ci$nienia spowoduje obnizenie temperatury wrzenia cieczy; patrz Krzywa prezno$ci
pary wodnej na stronie 91. W wyniku tego prawa fizyki produkt moze zaczg¢ wrze¢. Oprécz
zanieczyszczenia maszyny zmniejszy to wage i jakos¢ pakowanego produktu.

Podczas pakowania produktow zawierajgcych wilgo¢, takich jak zupy i sosy, wazne jest, aby
dokfadnie monitorowac proces wytwarzania prozni. W momencie, gdy tworzg sie bagbelki lub
produkt zaczyna bgbelkowac, nalezy od razu przejs¢ do kolejnego etapu cyklu. Patrz
Przechodzenie do nastepnego kroku cyklu na stronie 33.

Pozwalajgc produktom wystarczajgco ostygngé przed rozpoczeciem procesu wywtwarzania prozni,
mozna 0siggngc wyzsze jej wartosci.

Jesli maszyna jest wyposazona w opcje Liquid Control (kontrola cieczy), maszyna automatycznie
przejdzie do nastepnego kroku, jesli produkt zacznie sie gotowac.

Podczas pakowania produktéw zawierajgcych ciecze wazne jest, aby przynajmniej raz w tygodniu
uruchamia¢ program czyszczenia pompy. W przypadku codziennego pakowania produktéw
zawierajgcych ciecze zaleca sie uruchamianie programu czyszczenia pompy na koniec dnia.

6.2 Zaawansowany system sterowania (ACS) Advanced Control System

ACS to cos wiecej niz system sterowania. Obejmuje unikalne funkcje, specjalne opcje i
inteligentne funkcje, ktére dodajg znaczng warto$¢ do operacji pakowania prézniowego.

STANDARDOWE FUNKCJE ACS

e Panel LCD

* Oprogramowanie w 5 jezykach

e Pamieé¢ 20 programow

e Port USB do przesytania programéw
» Standardowa kontrola czujnika

e Zgodnosc¢ z drukarkg etykiet

e Zgodnos¢ z HACCP

» Bezpieczny wielopoziomowy dostep
* Programowanie online
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6.2.1 Elementy obstugowe
Panel sterowania ACS umozliwia obstuge maszyny i zmiane programoéw.

£ Pr.10
Lo Vacuum

— 350 L1

® o
3
g

Pt N
[ 1 ] [ |
N S "y

Rysunek 12: Panel sterowania Zaawansowanego Systemu Sterowania (ACS)
1. Przycisk STOP
Stuzy do przerwania catego cyklu podczas pakowania. Wszystkie funkcje sg pomijane, a cykl
zostaje zakonczony.
2.  Przycisk On/Off
Stuzy do wigczania i wytgczania sterowania.
3. Wyswietlacz
Wyswietlacz ma cztery mozliwe tryby: Patrz Rysunek 13: Mozliwe tryby wyswietlania na
stronie 43 i Rysunek 14: Mozliwe tryby wyswietlania na stronie 44.

* Tryb uruchamiania: wyswietla aktualng date i godzine podczas uruchamiania urzgdzenia.
Wyswietla réwniez zainstalowang wersje oprogramowania. Uzytkownik nie moze podjg¢
zadnej akcji.

e Tryb nawigacji: wyswietla program i jego funkcje. Uzytkownik moze poruszac sie po
réznych programach i przegladaé aktualne ustawienia kazdej funkgciji.

* Tryb ustawien: uzytkownik moze przegladac i zmienia¢ wszystkie ustawienia, o ile jest
zalogowany jako wtasciciel.

* Tryb cyklu: po uruchomieniu przez maszyne cyklu pakowania, wySwietlane sg animacje
funkcji wraz z aktualng jej wartoscia.

4. Klawisze kursora A, V, < i >
Stuzg one do poruszania sie po funkcjach. Przycisk » zatrzymuje aktywng funkcje i
przechodzi do nastepnego kroku cyklu. Przechodzenie do nastepnego kroku cyklu na str. 48.
5. Enter
To aktywuje/potwierdza wybrang wartosé.

Pr.10

Vacuum

V0.18 10 moar
16:19 G\ -2
20-10-2011 N

Rysunek 13: Mozliwe tryby wysSwietlania
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Pr. 10

Pr. 10 Vacuum
Vacuum On Vacuum
Pressure 10 Mbar 3 Mbar
Vacuum+ off
Previous

Rysunek 14: Mozliwe tryby wyswietlania

6.2.1.1 Zmiana ustawien ACS

Aby zapobiec nieautoryzowanym zmianom ustawien i regulaciji, istniejg rozne poziomy uprawnien:
uzytkownik i wtasciciel. Kody autoryzacyjne dla uzytkownikéw lub wtascicieli umozliwiajg dostep
do réznych pozioméw. Dostep uzytkownika do zmiany ustawiernn maszyny jest ograniczony.
Domysiny kod uzytkownika to 0000. Uzytkownicy mogq aktywowac drukarke tylko za pomoca
ikony drukarki w trybie nawigacji.

Wtasciciele maszyny sg uprawnieni do zmiany ustawiern maszyny oraz wszystkich ustawien
funkcji. Kod wtasciciela jest wymagany po wybraniu ikony menu w trybie nawigacji. Ten kod
wiasciciela to 1324. Po wprowadzeniu kodu wtasciciela otworzy sie menu ustawien maszyny. Po
zalogowaniu mozna rowniez zmieni¢ ustawienia funkcji. Aby to zrobi¢, wré¢ do trybu nawigacii,
naciskajgc «.

Urzgdzenie pamieta ostatnio uzyty kod autoryzacyjny, nawet jesli zostato wytgczone.
Dlatego po zakonczeniu moze byé konieczna reczna zmiana ustawien autoryzaciji.

Ponizsze podstawowe dziatania umozliwiajg dostosowanie ustawien urzadzenia i/lub funkgiji:

Co chcesz zrobié? Akcja

Wybor innego ustawienia Nacisnij A lub V.

Edycja wybranego ustawienia Nacisnij Enter.

Regulacja zmiennej Nacisnij A lub V.

Potwierdzenie zmiennej Nacisnij klawisz Enter po znalezieniu zgdanej
zmienne;j.

Powrét do trybu nawigacji Nacisnij «, gdy wszystkie elementy zostaty
ustawione, aby powrdci¢ do trybu nawigaciji.

Rysunek 15: Przeglagd menu na stronie 45 pokazuje wszystkie mozliwe ustawienia dla
wszystkich funkcji.
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Ustawienia
I
e | "\ e 1 "\ e 1 "\ e 1 "\ e 1 "\ e 1 "\ e 1 "\ e 1
; 1.5 1.81D
1.2 1.3 Data i 1.4 Jezyk . 1.7 Nazwy -
1.1 Drukarka ) . Wygaszacz 1.6 Opcje . dziennika
‘ | ‘ Jednostki | | godzina J | J | ekranu | | J | programow‘ | danych
—r -+ +r -+t _° 1 [
L Wygaszacz Opcj ienni
Drukarka Jednostka Format Angielski ekranu sle%(g:r Program ID gazg,r;r;: ka
| ) | cisnienia ) | daty ] 1 N Wt/Wyt ) Wh/Wyt | ) WH/Wyt
I I I I I A I I
e N —F ) e N e N modelach e N e N
- Jednostka orma zas dt.)
Ustawienia L P podt. PIN
czasu oczekiwania , ;
etykiety temperatury 19n/2ah Hiszpariski vy Nazwa uzytkownika
Ngzwa Rok Holenderski Nazwa
klienta
. J . J \ )
| | Limit czasu
( 1 ) sleppera w
Nr Miesigc Francuski min
etykiety
[ [ Wh./wyt.
( ) ( ) ( ) Czerwone
Nazwa Dzien Niemiecki mieso
| | Préznia
f 1 ) trzna
Dodatkowy zewne
Info Godzina jezyk WH./Wyt.
) S
| Sekwenc.
Uzywany préinia
przez / Trw. Minuty WH./Wyt.
N—  ————
— Zmigkczanie
Temperatura WH./Wyt.
przechowywania
- Marynaty
Drukuj WH/Wyt.
nazwe
klienta
N—
N
Drukuj
informacje
N —
R
Drukuj
osiggnieta
proznie
e ——————
N
Drukuj date
przydatnosci
D ———
N
Uzytkownik
drukarki
D ———
VTR
Drukuj
temp.
sktadowania
N —

Drukarka
podtaczona

Rysunek 15: Przeglad menu
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6.2.1.2 Importowanie/eksportowanie danych

Dane, takie jak programy i etykiety, mozna importowacé i eksportowac¢ przez ztgcze USB.

6.2.1.3 Identyfikator (ID) dziennika danych

System sterowania ma mozliwos¢ przechowywania informacji o produkcji. Dziennik danych jest
przechowywany w wierszowanych wpisach. Kazdy wpis skfada sie z:

* Data

* Czas

* Inicjaty uzytkownika

* Wybrany program i ustawienia
* Wybrana etykieta

e Liczba cykli

Nowy wpis jest zapisywany, gdy:
» Loguje sie inny uzytkownik.
* Program lub ustawienia programu zostaty zmienione.

Dziennik danych jest przechowywany jako plik .txt. Nastepnie mozna wyeksportowac¢ dziennik
danych do pamieci USB, patrz Eksportowanie dziennika danych na stronie 47.

6.2.1.3.1 Ustawianie i uzywanie identyfikatora dziennika danych

To ustawienie jest domysinie wytgczone. Opcje te mozna wigczy¢ po zalogowaniu sie kodem
wtasciciela. Mozna ustawi¢ 5-ciu mozliwych uzytkownikow:

* Wtasciciel
» Czterech innych uzytkownikow:

o Uzytkownik 2: 3821
o Uzytkownik 3: 5718
o Uzytkownik 4: 6982
o Uzytkownik 5: 9217

1. Zaloguj sie za pomocg kodu wiasciciela (1324).
Otrzymasz dostep do odpowiednich ustawien.

2. W menu przejdz do Ustawienia > Identyfikator dziennika danych (Settings > Data log ID) i
wybierz WL. (ON).
Od tego momentu dane beda rejestrowane.

w

Przypisz inicjaty do kodow uzytkownikow (maksymalnie 2 znaki).
a. W Uzytkownik (User) wybierz zgdany kod uzytkownika.

b. Wprowadz inicjaty uzytkownika w polu Nazwa (Name).

W dzienniku danych zostang wyswietlone inicjaty uzytkownika.

ﬁ Inicjaty uzytkownika muszg by¢ ustawione. Jesli tak nie jest, nie bedzie mozna ustali¢, kto
obstugiwat maszyne.
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6.2.1.3.2 Eksportowanie dziennika danych

Pamie¢ moze pomiesci¢ do 100 wpiséw. Jesli pamiec jest petna, otrzymasz wiadomos¢. Zanim
bedziesz mégt kontynuowac prace, musisz najpierw wyeksportowac dziennik danych. W kazdej
chwili mozesz wyeksportowac¢ dane. Tylko wtasciciel moze eksportowaé dane. Po
wyeksportowaniu danych pamie¢ zostanie automatycznie wyczyszczona.

m Unikaj niepozadanych opdznien podczas produkcji, pobierajgc dziennik danych o
ustalonych porach.

1. Zaloguj sie za pomocg kodu wiasciciela (1324).
Otrzymasz dostep do odpowiednich ustawien.

W menu przejdz do Import/Eksport i wybierz Eksport.
Wt6z pamie¢ USB do portu USB. Na ekranie pojawig sie rozne opcje.

Wybierz Eksportuj dziennik danych (Export Data log).
Dziennik zostanie pobrany na pamie¢ USB, a pamie¢ zostanie wyczyszczona.

i User:hm started 283-2013 16:42 i
@—> Program 2=, Vac:360.5 mbar, Seal:0.3 sec, Labelnr.:1, Amoupt of cycles:2
1

1
1
:
1
User:he started 28-3-2013 16:43 :
Program 1=, Sequential Vac:2.0 mbar Seal:0.4 sec, Labelnr.:1, Amount of cycles:1 1—@

:

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

User:hm started 28-3-2013 16:44
Program 3=, Vac:2.0 mbar, Seal:2.5 sec, Labelnr.:1, Amount of cycles:2

User: started 28-3-2013 16:45

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
|
i Program 3=, Vac:2.0 mbar, Seal:2.5 sec, Labelnr..1, Amount of cycles:1

Rysunek 16: Przyktad wyeksportowanego dziennika danych

1. Inicjaly uzytkownika
Inicjaty osoby, ktéra sie zalogowata. Jesli w ustawieniach nie wprowadzono inicjatow, nic sie
tutaj nie pojawi. Zobacz przyktad w dolnym wierszu Rysunku 16: Przykfad wyeksportowanego

dziennika danych na stronie 47.
2. Godzinai datarozpoczecia

Godzina i data rozpoczecia produkciji.
3. Program

Numer uzywanego programu.
4. PrOznia

Maksymalna osiggnieta proznia dla opakowania.
5. Czas zgrzewania

Zastosowany czas zgrzewania.
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Nr etykiety

Etykieta wydrukowana dla tego pakowania.

llo$é cyklow

Liczba cykli uruchomionych od czasu rozpoczecia.

6.2.2 Uruchamianie maszyny

1.
2.

3.

Podtgcz maszyne.

Ustaw wylgcznik gtéwny w pozyciji ON (patrz Instalacja elektryczna na stronie 89), aby
wigczy¢ maszyne.

Nacisnij przycisk wigczania/wytgczania na panelu sterowania, aby wtgczy¢ dziatanie.

6.2.3 Rozpoczecie cyklu pakowania

Maszyne nalezy uruchomi¢ zgodnie z rozdziatem Uruchomienie maszyny na stronie 48 przed
rozpoczeciem cyklu pakowania.

1.
2.

Wybierz zgdany program. Nacisnij przycisk » lub przycisk V.

Umies¢ produkt/produkty na miejscu.

a. Umies¢ produkt/produkty w torebce prozniowe;.

b. Umiesc¢ torbe prézniowag w/na komorze prézniowej. Upewnij sie, ze otwor(y) jest/sa

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

6.2.4 Przejscie do nastepnego kroku w cyklu

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

1.

Przejdz do nastepnego kroku w cyklu. Nacisnij przycisk ».
Rozpocznie sie nastepny krok.
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6.2.5 Zmiana ustawien programu
Uzytkownicy mogg przeglada¢ programy maszyny i aktywowac funkcje w trybie nawigacji. Jest to
tryb, ktéry pojawia sie natychmiast po uruchomieniu.

Pr.10 +1)
Vacuum

>
1 0 Mbar e

g £
L4 3 )

 — o —

Rysunek 17: Zrzut ekranu przedstawiajgcy tryb nawigacji i przyciski operacyjne ACS

Nr Element Objasnienie

1. Numer/nazwa programu Program pokazuje aktualnie wybrany, wstepnie
ustawiony program. Przetgczenie na inny program
spowoduje aktywacje innych funkcji. Wybor
programu zalezy od pakowanego produktu.

2. Funkcje Te funkcje sg aktywne lub nieaktywne. Jesli funkcja
jest aktywna, jest wyswietlana na niebiesko. Je$li
funkcja jest nieaktywna, jest wyswietlana na szaro.

3. Funkcja aktywna/nieaktywna  Wybrana funkcja jest zaznaczona zielonym kotkiem.
Na ekranie pojawi sie nazwa i aktualna warto$c¢ tej
funkgiji.

Jesli funkcje + sg aktywne, znak + jest zaznaczony
kolorem. Jesli te funkcje nie sg aktywne, sg
wyswietlane w szarym odcieniu.

4, Menu Ustawienia maszyny mozna dostosowac za pomocag
piktogramu Menu po lewej stronie przeglgdu funkgc;ji.

1. Nacisnij przycisk A lub V¥, aby wybra¢ zgdany program.
2. Nacisnij przycisk <« lub », aby wyswietli¢ funkcje.
3. Po wybraniu zgdanej funkcji nacisnij Enter, aby wyswietli¢ i dostosowaé ustawienia funkciji.

Uzytkownicy moga przegladac wstepnie ustawiong konfiguracje, a wiasciciel jest rowniez
upowazniony do jej zmiany.

4. Wybierz menu Machine Settings (Ustawienia maszyny) i naci$nij Enter, aby dostosowac
ustawienia maszyny. Dostep do tego menu ma tylko wtasciciel. Zobacz Wytyczne
dotyczgce wartosci funkcji na stronie 62, aby zapoznac sie z mozliwymi wartosciami
granicznymi wartosci funkcji.
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6.2.5.1 Programowanie sterowania ACS za pomocg komputera

Mozesz importowacé etykiety i programy z pamieci USB, wkfadajac jg do portu USB urzgdzenia.
Dane do zaimportowania mozna utworzy¢ za pomocg oprogramowania online dostepnego pod
adresem: http://acs-configurator.com.

Przed skonfigurowaniem nastepnego programu lub etykiety upewnij sie, ze zapisate$
m poprzedni.

Wykonaj ponizsze Kroki:
1. Kiliknij fgcze oprogramowania LX.

2. Kiliknij przycisk Programy (Programmes) lub Etykiety (Labels), aby rozpocza¢ ustawienia.
Mozesz takze klikng¢ Wybierz plik do zaimportowania (Select a file to import), aby
zaimportowac istniejgce programy i/lub etykiety z urzgdzenia.

3.  Wprowadz niezbedne informacije.

4. Kiliknij Zapisz (Save), aby zapisa¢ program lub etykiete.

Kazdy program i etykiete nalezy zapisaé oddzielnie za pomocg przycisku Zapisz.

Po zapisaniu programéw i etykiet do konfiguratora, mozesz zapisac plik z etykietami lub

programami na swoim komputerze lub bezposrednio na pendrive’ie:

5. Kiiknij Zapisz wszystkie programy/etykiety (Save all programmes/labels), aby wyeksportowaé¢
programy lub etykiety.

6. Woybierz Zapisz jako (Save as), aby zapisa¢ plik we wtasciwej lokalizaciji.

m Nie zmieniaj nazw plikow labels.txt i apps.txt. W przeciwnym razie urzgdzenie nie
bedzie w stanie rozpozna¢ plikdw.

Uzyj pustej pamieci USB, aby wyeksportowa¢ pliki do komputera.

Aby zaimportowac programy i etykiety do urzadzenia, wykonaj ponizsze czynnosci:
7. W6z pamie¢ USB do portu USB urzadzenia.
8. W menu przejdz do Import/Eksport i zaimportuj dane.

Twoja maszyna musi by¢ wyposazona w wybrane opcje, poniewaz nie wszystkie opcje sg
standardowe w naszych maszynach.

6.2.5.2 Funkcje

Whbudowane funkcje urzgdzenia mogg by¢ wigczane lub wytgczane przez wtasciciela w
Ustawieniach. Patrz Zmiana ustawien ACS na stronie 44. Nastepnie mozna zaprogramowac opcje
réznych programow.

6.2.5.3 Pro6znia (Vacuum)

Podczas cyklu powietrze jest usuwane z komory do momentu osiggniecia ustawionego cisnienia
(sterowane czujnikiem).

Aby ustawi¢ poziom podcisnienia, wykonaj ponizsze czynnosci:

1. Nacisnij klawisze kursora « i » i wybierz program Proznia.

2. Naciénij Enter, aby otworzy¢ menu.
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3. Jesli opcja Proznia nie jest wtgczona, wtacz jg. Nacisnij Enter i uzyj klawiszy kursora A i V,
aby WLACZYC Préznie. Nacisnij Enter.

Uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby przejs¢ do wartosci Prozni i nacisnij Enter.

Ustaw zgdang wartos¢ za pomoca klawiszy kursora A i ¥ i naci$nij Enter.

Nacisnij przycisk kursora «, aby powréci¢ do menu.

N o g s

Zamknij pokrywe, aby rozpocza¢ cykl prézniowy.

6.2.5.4 Prb6znia (automatyczna)

Podczas cyklu powietrze jest usuwane z komory do momentu osiggniecia ustawionego cisnienia

(sterowane czujnikiem).

Aby ustawi¢ automatyczny poziom podci$nienia, wykonaj ponizsze czynnosci:

1. Nacisnij klawisze kursora « i » i wybierz program Préznia.

2. Naciénij Enter, aby otworzy¢ menu.

3. Jesli opcja Préznia nie jest wigczona, wigcz jg. Nacisnij Enter i uzyj klawiszy kursora A i V¥,
aby WLACZYC Proéznie. Nacisnij Enter.
Uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby przejs¢ do wartosci Prozni i nacisnij Enter.

5. Zamknij pokrywe.
Rozpocznie sie cykl préozniowy.

6. Po osiggnieciu zadanego poziomu prozni nacisnij przycisk kursora », aby przej$¢ do
nastepnej fazy cyklu pakowania.

Po zakonhczeniu cyklu pojawi sie komunikat.

7. Jesli chcesz zapisa¢ poziom, nacisnij Enter, aby zatwierdzic.

6.2.5.5 Pro6znia + (Vacuum+ opcja)

Jesli w produkcie uwieziona jest duza ilos¢ powietrza, moze byé pozgdane wydtuzenie czasu
odpowietrzania po osiggnieciu maksymalnego podcisnienia. Ma to na celu umozliwienie
wydostania sie uwiezionego powietrza z produktu.

Funkcje Proznia+ mozna ustawic tylko wtedy, gdy Proznia zostata ustawiona na co najmniej 99%.
Aby ustawié opcje Préznia+, wykonaj ponizsze czynnosci:

1. Ustaw wartos¢ Préznia na co najmniej 99%, jak opisano w Préznia na stronie 50.
2. Wigcz Préznia+. Uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby przej$¢ do wartosci dla Préznia+ i nacisnij

Enter.
3. Ustaw zgdang wartos¢ za pomocg klawiszy kursora A i ¥ i nacisnij Enter.
4. Nacisnij przycisk kursora «, aby powréci¢ do menu.
5. Zamknij pokrywe, aby rozpoczg¢ cykl prézniowy.

6.2.5.6 Gaz (opcja)
W celu ochrony produktu moze by¢ pozgdane wprowadzenie gazu do opakowania po
odpowietrzeniu. Opcjonalnie maszyna moze by¢ wyposazona w system ptukania gazem.

Patrz Dane techniczne na stronie 82, aby pozna¢ szczegoty podtgczenia.

A Nigdy nie uzywaj mieszaniny gazéw zawierajacej wiecej niz 20% tlenu lub innych gazow
wybuchowych. Moze to spowodowac zagrazajgce zyciu eksplozje.
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|I| Wprowadzenie gazu obniza cisnienie zgrzewania. Minimalne cisnienie koncowe (po
wprowadzeniu gazu) musi wynosi¢ 30% (300 mbar), aby zapewni¢ prawidtowy zgrzew.

Aby ustawi¢ funkcje Gaz, wykonaj ponizsze czynnosci:
1. Nacisnij klawisze kursora A i V¥ i wybierz program Gaz.
2. Nacisnij Enter, aby otworzy¢ menu.

3. Jesli opcja Gaz nie jest wiaczona, wigcz ja. Nacisnij Enter i uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby
WELACZYC Gaz. Naciénij Enter.

Uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby przejs¢ do wartosci Gazu i nacisnij Enter.
Ustaw zgdang wartos¢ za pomocg klawiszy kursora A i ¥ i nacisnij Enter.

Nacisnij przycisk kursora «, aby powréci¢ do menu.

No o s

Zamknij pokrywe, aby rozpoczg¢ cykl prézniowy.

6.2.5.7 Gaz+ (opcja)

Opcja Gaz+ ma zastosowanie tylko wtedy, gdy maszyna jest wyposazona w opcje Gazu. W
przypadku niektérych produktéw moze by¢ pozgdane dodanie do opakowania dodatkowego gazu
w celu stworzenia ,opakowania balonowego”. Pozwala to na lepszg ochrone delikatnego produktu.
Zalecana wartosc¢ dla Gazu+ to 0,7 sekundy.

Aby ustawi¢ opcje Gaz+, wykonaj ponizsze czynnosci:

1. Ustaw wartos¢ Gazu zgodnie z opisem Gaz (opcja) na stronie 51.

Wiacz Gaz+. Uzyj klawiszy kursora A i V¥, aby przej$¢ do wartosci dla Gazu+ i naci$nij Enter.
Ustaw zgdang wartos$¢ za pomoca klawiszy kursora A i ¥ i nacisnij Enter.

Nacisnij przycisk kursora «, aby powréci¢ do menu.

a r wD

Zamknij pokrywe, aby rozpoczgc¢ cykl prozniowy.

6.2.5.8 Kontrola cieczy (Liquid Control) (opcja)

Opcje Kontrola cieczy mozna witgczy¢ lub wytgczy¢ dla kazdego programu. Jesli produkt osiggnie
punkt wrzenia przed osiggnieciem ustawionej prozni, maszyna przejdzie do nastepnego kroku
cyklu.

Aby ustawi¢ opcje Kontrola cieczy, wykonaj ponizsze czynnosci:

1. Nacisnij klawisze kursora <« i » i wybierz program Kontrola cieczy (Liquid Control).
2. Naciénij Enter, aby otworzy¢ menu.

3. Jesli Kontrola cieczy nie jest wtgczona, wtacz jg. Nacisnij Enter i uzyj klawiszy kursora A i V¥,
aby wigczy¢ Kontrole cieczy. Nacisnij Enter.

Uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby przej$¢ do wartosci dla Kontroli cieczy i nacisnij Enter.
Ustaw zgdang wartos¢ za pomoca klawiszy kursora A i ¥ i nacisnij Enter.
Nacisnij przycisk kursora «, aby powréci¢é do menu.

N oo g &

Zamknij pokrywe, aby rozpoczg¢ cykl prozniowy.

Funkcja Kontrola cieczy zapobiega wysysaniu nadmiernej ilosci ptynu z produktu. Oznacza to, ze
jesli produkt osiggnie punkt wrzenia, maszyna przejdzie do kolejnego kroku cyklu. W zaleznosci od
zawartosci wilgoci, sposébu wigzania wilgoci, dostepnej powierzchni odparowania i temperatury,
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procentowa proznia koncowa moze by¢ ograniczona, a zawarto$¢ resztkowego tlenu w
opakowaniu moze by¢ zbyt duza. Jesli produkt/proces wymaga opakowania o niskiej resztkowej
zawartosci tlenu, pomimo wysokiej zawartosci wilgoci, istniejg dwie mozliwosci:

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

6.2.5.9 Kontrola cieczy + (Liquid Control +) (opcja)
Czas Kontroli cieczy+ jest ustawiany w sekundach. Jest to czas, w ktérym odpowietrzanie bedzie
kontynuowane po wykryciu punktu parowania.

Funkcje Kontrola cieczy+ mozna ustawi¢ tylko wtedy, gdy funkcja Kontrola cieczy zostata

ustawiona na maksimum (99,8%). Aby ustawi¢ opcje Kontrola cieczy+, wykonaj ponizsze

Czynnosci:

1. Ustaw wartos¢ Kontrola cieczy na maksimum (99,8%) zgodnie z opisem w Kontrola cieczy
(opcja) na stronie 52.

2.  Wigcz Kontrola cieczy+. Uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby przej$¢ do wartosci dla Kontrola
cieczy+ i nacisnij Enter.

3. Ustaw zgdang wartos¢ za pomocg klawiszy kursora A i ¥ i naci$nij Enter.
Nacisnij przycisk kursora «, aby powréci¢ do menu.

5. Zamknij pokrywe, aby rozpocza¢ cykl prézniowy.

6.2.5.10 Czerwone Mieso (opcja)

Podczas pakowania duzych kawatkéw swiezego miesa produkt odgazowuije sie w fazie zgrzewania.
Poniewaz otwdr worka prozniowego jest juz zamkniety, po rozpakowaniu wewnagtrz opakowania
moga tworzy¢ sie pecherzyki powietrza. Ta funkcja zapobiega powstawaniu kieszeni powietrznych.

Aby ustawi¢ opcje Czerwonego Miesa, wykonaj ponizsze czynnosci:
1. Nacisnij klawisze kursora « i » i wybierz program Czerwone Mieso.

2. Nacisnij Enter, aby otworzy¢ menu.

3. Jesli opcja Czerwone Mieso nie jest wigczona, wigcz jg. Nacisnij Enter i uzyj klawiszy kursora
A i ¥V, aby wiaczy¢ Czerwone Mieso. Nacisnij Enter.

Uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby przejs¢ do wartosci czasu wentylacji i nacisnij Enter.
Ustaw zgdang wartos¢ za pomocg klawiszy kursora A i ¥ i nacisnij Enter.

Uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby przej$¢ do wartosci czasu pauzy i nacisnij Enter.
Ustaw zgdang warto$¢ za pomoca klawiszy kursora A i ¥ i nacisnij Enter.

Nacisnij przycisk kursora «, aby powréci¢ do menu.

© o N o 0 A

Zamknij pokrywe, aby rozpoczg¢ cykl prézniowy.

Dostepna jest rowniez funkcja Czerwone Mieso+. Dziata tak samo jak funkcja Préznia+ (patrz
Préznia+ (opcja) na stronie 51).

6.2.5.11 Pro6znia sekwencyjna (Sequential Vacuum) (opcja)

Opcja Prézni Sekwencyjnej umozliwia odpowietrzanie w maksymalnie 5 krokach, naprzemiennie
etapy odpowietrzania z okresami konserwacji. Kazdy krok zwieksza préznie osiggnietg w
poprzednim kroku.
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Aby ustawi¢ opcje Prézni sekwencyjnej, wykonaj ponizsze czynnosci:
1. Nacisnij klawisze kursora <« i » i wybierz program Prézni Sekwencyjne;.

2. Naciénij Enter, aby otworzy¢ menu.

3. Jesli opcja Proznia Sekwencyjna nie jest wigczona, wigcz jg. Nacisnij Enter i uzyj klawiszy
kursora A i ¥, aby WLACZYC Proznie Sekwencyjng. Naciénij Enter.

Uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby przej$s¢ do wartosci Proznia 1 i naci$nij Enter.
Ustaw zgdang wartos¢ za pomoca klawiszy kursora A i ¥ i nacisnij Enter.

Uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby przejs¢ do wartosci dla Czasu 1 i nacisnij Enter.
Ustaw zgdang wartos¢ za pomoca klawiszy kursora A i ¥ i nacisnij Enter.

© N o o &

Powtdrz kroki od 4 do 7 dla pozostatych krokéw podcisnienia (od 2 do 5) i czaséw (od 2 do 5).
Na kazdym etapie Prézni wartos¢ musi byé wyzsza niz w poprzednim kroku.
9. Naciénij przycisk kursora <, aby powroci¢ do menu.

10. Zamknij pokrywe, aby rozpoczac¢ cykl prozniowy.

6.2.5.12 Marynaty (Marinating) (opcja)
Ta funkcja zostata zaprojektowana specjalnie w celu przyspieszenia marynowania produktu. Ten
program umozliwia zdefiniowanie do 5 krokéw odpowietrzania z posrednimi krokami wentylacji.

Etapy odpowietrzania majg statg wartos¢ podcisnienia réwng 80%, z wyjatkiem ostatniego etapu.
Ostatni krok odpowietrzania ma regulowang wartos¢ do 99,8%. Umozliwia to réwniez ustawienie
Préznia+. Posrednie stopnie wentylacji majg statg wartos¢ 42%. Po ostatnim kroku nastepuje
zgrzewanie. Aby ustawic¢ opcje Marynaty, wykonaj ponizsze czynnosci:

1. Nacisnij klawisze kursora « i » i wybierz program Marynaty.

2. Nacisnij Enter, aby otworzy¢ menu.

3. Jesli opcja Marynaty nie jest wigczona, wigcz jg. Nacisnij Enter i uzyj klawiszy kursora A i V,
aby WEACZYC Marynaty. Nacisnij Enter.

Uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby przej$¢ do wartosci Prozni w ostatnim kroku i nacisnij Enter.
Uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby przej$¢ do liczby krokoéw i naci$nij Enter.

Za pomocg klawiszy kursora A i ¥ ustaw liczbe krokéw i nacisnij Enter.

Nacisnij przycisk kursora «, aby powréci¢ do menu.

© N o g &

Zamknij pokrywe, aby rozpoczgc¢ cykl prozniowy.

Odpowietrzanie bedzie odbywac sie w ustawionej liczbie krokéw 80% prézni i 42%
wentylacji. Nastepnie odpowietrzanie bedzie kontynuowane az do osiggniecia prozni
ustawionej w ostatnim kroku. Jezeli np. ustawiono 3 stopnie z préznig korncowg 90%,
odpowietrzanie bedzie przebiegaé nastepujgco: 80% -> 42% -> 80% -> 42% -> 80%
->42% -> 90 %.

Mozliwe jest rowniez wigczenie Kontroli Cieczy. Ta funkcja bedzie woéwczas aktywna tylko podczas
ostatniego etapu odpowietrzania. Jesli na przyktad zdefiniowano 3 etapy odpowietrzania, Kontrola
Cieczy bedzie aktywna podczas trzeciego etapu. Kontrola Cieczyl+ jest tutaj rowniez dostepna,
patrz Kontrola Cieczyl+ (opcja) na stronie 53.
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6.2.5.13 Zmiekczanie (Tenderising) (opcja)
Ta funkcja zostata zaprojektowana w celu utrzymania komory na okreslonym poziomie prozni
przez okreslony czas. Ma to na celu zmiekczenie lub odgazowanie produktu.

Aby ustawi¢ opcje Zmiekczania, wykonaj ponizsze czynnosci:
1. Nacisnij klawisze kursora <« i » i wybierz program Zmigkczanie.

2. Naciénij Enter, aby otworzy¢ menu.

3. Jesli funkcja Zmigkczanie nie jest wtgczona, wtacz jg. Nacisnij Enter i uzyj klawiszy kursora A
i ¥, aby WLACZYC Zmiekczanie. Naciénij Enter.

Uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby przej$¢ do wartosci Zmiekczania i nacisnij Enter.
Ustaw zgdang wartos¢ za pomoca klawiszy kursora A i ¥ i nacisnij Enter.

Uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby przej$¢ do wartosci czasu zmigekczania i nacisnij Enter.
Ustaw zgdang wartos¢ za pomoca klawiszy kursora A i ¥ i nacisnij Enter.

Uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby przej$¢ do wartosci Doktadnosci i nacisnij Enter.
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Ustaw zgdang wartos¢ za pomoca klawiszy kursora A i ¥ i nacisnij Enter.
10. Nacisnij przycisk kursora «, aby powrdci¢ do menu.
11. Zamknij pokrywe, aby rozpoczg¢ cykl prozniowy.

6.2.5.14 Stoiki (Jars) (opcja)
Szybki program specjalnie zaprojektowany do pakowania prozniowego stoikdw. Podczas tego
programu faza zgrzewania i zmiekczania powietrza jest wytgczona.

Podczas cyklu powietrze jest usuwane z komory do momentu osiggniecia zadanego cisnienia.
Podczas szybkiej dekompresji pokrywy sg zamykane. Mozna go rowniez potgczy¢ z Kontrolg
cieczy, jesli tak, nalezy ustawi¢ wartosci w programie Kontrola cieczy (sterowane czujnikiem).

Aby ustawi¢ poziom podci$nienia, wykonaj ponizsze czynnosci:
1. Nacisnij klawisze kursora <« i » i wybierz program Stoiki.

2. Naciénij Enter, aby otworzy¢ menu.

3. Jesli funkcja Proznia nie jest wigczona, wigcz jg. Nacisnij Enter i uzyj klawiszy kursora A i V¥,
aby WLACZYC Proznie. Nacisnij Enter.

Uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby przejs¢ do wartosci Préznia i nacisnij Enter.

Ustaw zgdang wartos¢ za pomoca klawiszy kursora A i ¥ i nacisnij Enter.

Nacisnij przycisk kursora «, aby powréci¢ do menu.

S L

Zamknij pokrywe, aby rozpoczg¢ cykl prézniowy.

6.2.5.15 Zgrzewanie
Jest to czas nagrzewania drutu zgrzewajgcego i/lub drutu odcinajgcego. Im dtuzszy czas, tym
wiecej ciepta jest przekazywane do opakowania.

Opcjonalnie maszyna moze by¢ wyposazona w opcje Seal 1-2. Oznacza to, ze drut zgrzewajacy
jest uruchamiany niezaleznie od drutu odcinajgcego. W ten sposdéb drut odcinajgcy mozna
aktywowac nieco dtuzej, aby przecig¢ grubsze worki.

Aby ustawi¢ opcje Pieczec¢, wykonaj ponizsze czynno$ci:

1. Nacisnij klawisze kursora <« i P i wybierz program Zgrzewanie.
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2. Naciénij Enter, aby otworzy¢ menu.
Uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby przej$¢ do wartosci czasu zgrzewania i nacisnij Enter.
4. Ustaw zagdang wartos¢ za pomocg klawiszy kursora A i ¥ i nacisnij Enter.

Gdy aktywna jest funkcja Seal 1-2, czas wytgczenia nie moze by¢ nizszy niz czas
zgrzewania.

5. Nacisnij przycisk kursora «, aby powréci¢ do menu.
6. Zamknij pokrywe, aby rozpoczg¢ cykl prozniowy.

6.2.5.16 Swieze powietrze (opcja dla maszyny Falcon)

Jest to czas, w ktorym powietrze jest delikatnie uwalniane do komory po zgrzewie.
Aby ustawié¢ funkcje swiezego powietrza, wykonaj ponizsze czynnosci:

1. Nacisnij klawisze kursora <« i » i wybierz program Swieze powietrze.

2. Naciénij Enter, aby otworzy¢ menu.

3. Jesli funkcja Sw. powietrza nie jest wigczona, wigcz jg. Naciénij Enter i uzyj klawiszy
kursora A i ¥, aby WLACZYC funkcje. Naciénij Enter.

Uzyj klawiszy kursora A i ¥, aby przej$¢ do wartosci czasu Sw. powietrza i naciénij Enter.
Ustaw zgdang wartos¢ za pomocg klawiszy kursora A i ¥ i naci$nij Enter.
Nacisnij przycisk kursora «, aby powréci¢ do menu.
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Zamknij pokrywe, aby rozpoczg¢ cykl prézniowy.

6.2.5.17 Pro6znia zewnetrzna (External Vacuum) (opcja)
Funkcja Proznia zewnetrzna umozliwia odpowietrzanie specjalnych pojemnikéw na zywnos¢ na
zewnatrz urzgdzenia. Opakowanie jest odpowietrzane do osiggniecia prézni 99,8%.

Proznia zewnetrzna jest dostepna tylko w serii Marlin.

Sprawdz wczesniej, czy dany pojemnik na zywnos¢ wytrzyma i utrzyma proznie.

Aby wybrac¢ opcje Proznia zewnetrzna, wykonaj ponizsze czynnosci:

1. Podtgcz zewnetrzny waz ssgcy do urzgdzenia, umieszczajgc adapter nad wlotem ssgcym
(1) w komorze prézniowe;.

2. Podtgcz zewnetrzny waz prézniowy do opakowania.

a. Podtagcz adapter (3) zewnetrznego weza ssgcego do zaworu opakowania.
b. Przesun zawor suwakowy (2) w kierunku weza (pozycja zamknieta).
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Rysunek 18: Zestaw zewnetrznego adaptera prézniowego(ACS)

3. Nacisnij klawisze kursora i wybierz program Préznia Zewnetrzna, aby rozpoczgé
odpowietrzanie. Opakowanie jest odpowietrzane do osiggniecia maksymalnej prozni.

4. Przesun zawor suwakowy adaptera w strone opakowania (pozycja otwarta) i wyjmij z
opakowania zewnetrzny waz ssacy.

6.2.5.18 Opcja Sleeper

Jesli opcja Sleeper jest wlgczona, pompa wytgczy sie automatycznie po uptywie ustawionego
czasu, a maszyna nie bedzie uzywana w tym okresie. Pompa automatycznie uruchomi sie
ponownie po uruchomieniu nowego cyklu prézniowego.

Domyslnie opcja Sleeper jest ustawiona na 10 minut. Jesli chcesz zmieni¢ ten czas, skontaktuj
sie ze swoim dostawca.

Opcja Sleeper nie moze byé ustawiona na mniej niz 1 minute.

6.2.5.19 Informacja o dealerze

Jesli w maszynie wprowadzono informacje o sprzedawcy, zostang one wy$wietlone na ekranie
startowym.

6.2.6 Zakonczenie programu
Programy takie jak program pakowania lub program czyszczenia pompy mozna w kazdej
chwili zakonczy¢.
1. Zakonczenie programu.
Nacisnij przycisk — / STOP.
Program zostanie zakonczony, a komora prézniowa zostanie zdekompresowana.

6.2.7 Drukarka

Do urzgdzenia mozna podtgczy¢ drukarke w celu drukowania etykiet na opakowania.

6.2.7.1 Podigczanie drukarki

Aby podigczy¢ drukarke do urzadzenia, wykonaj ponizsze czynnosci:
1. Podigcz drukarke do zasilania sieciowego.

2. Podtgcz drukarke do ztgcza USB w urzadzeniu.

3.  Wigcz drukarke.
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4. \Wybierz odpowiednig drukarke w menu urzadzenia.
Otwdrz menu.

Wprowadz kod witasciciela 1324.

Przejdz do Ustawien.

Przejdz do 1.1 Drukarka.

Wybierz ZD410.

Nacisnij przycisk kursora «, aby powrdéci¢ do menu.

-0 Qo0 T

6.2.7.2 Tworzenie etykiety

Aby utworzy¢ etykiete, wykonaj ponizsze czynnosci:
Otwdrz menu.

Wprowadz kod witasciciela 1324.

Przejdz do Ustawien.

Przejdz do 1.1 Drukarka.

Przejdz do Etykiety.

o g A~ w DN

Wprowadz zgdane informacje.

Nazwa klienta

Numer etykiety

Nazwa

Info

Spozy¢ do / Czas przechowywania
Temperatura przechowywania
Drukuj nazwe klienta T/N

Drukuj informacje T/N

. Wydruk osiggnietej prézni T/N

10. Drukuj date waznosci T/N

11. Drukuj uzytkownika T/N

12. Drukuj temperature przechowywania T/N

© 0N Wb

Po wybraniu drukarki i wprowadzeniu wymaganych informacji na etykiecie, drukarke mozna
aktywowaé w kazdym oddzielnym programie. Aby to zrobié, przejdz do menu gtéwnego,
maksymalnie w prawo. Tutaj mozesz wtgczy¢ lub wytgczy¢ drukarke i wybra¢ wymagany numer
etykiety. Mozesz réwniez wybraé liczbe etykiet, ktorej potrzebujesz na cykl.

Jesli potrzebujesz dodatkowej etykiety po zakonczeniu petnego cyklu, a wszystkie etykiety zostaty
juz wydrukowane, wybierz opcje Drukuj dodatkowg etykiete. Spowoduje to ponowne
wydrukowanie ostatnio drukowanej etykiety.

6.2.7.3 Wymiana rolki w drukarce

Wykonaj ponizsze czynnosci, aby umiesci¢ rolke etykiet w drukarce.

Mimo, ze wewnetrzna $rednica rolki etykiet jest wieksza od uchwytu, rolka moze by¢
uzywana bez zadnych problemdw.
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Rysunek 19: Wymiana rolki w drukarce
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6.2.7.4 Wyréwnywanie drukarki

1. Wiacz drukarke i upewnij sie, ze kontrolka Swieci sie na zielono.
2. Naci$nij jednoczes$nie przyciski Pause i Cancel przez 2 sekundy.

Rysunek 20: Wyréwnywanie drukarki

Drukarka wydrukuje kilka etykiet i okresli prawidtowg pozycje.
3. Nacisnij jednoczesnie przycisk Feed i Cancel przez 2 sekundy.

Rysunek 21: Drukowanie pierwszej etykiety

Drukarka wydrukuje pierwszg etykiete.
4. Usun pierwszg wydrukowang etykiete, aby wydrukowa¢ nastepne etykiety.

Obstuga
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6.2.8 Przyktadowe programy

Maszyna do pakowania prézniowego wyposazona jest w przyktadowe programy z zadanymi
parametrami. Mozliwa jest optymalizacja programu dla Twoich produktéw poprzez modyfikacje

parametrow.

Prog Préznia Préznia+ Zgrzew Sw. pow. Typ produktu

1. 99.8% OFF 22s 3s Produkty state
Ci /produkt

2. 97% N/A 225 OFF eczeiprocuxty
zawierajgce ptyn

3. 99.8% OFF 2.2s 8s Kruche/ostre produkty

Produkty, ktére moga zawieraé

4. 99.8% 4s 2.2s 3s o .

uwigzione pOW|etrze

Ustawienia sterowane czujnikiem Liquid Control (cieczy) - opcja

Prog nr 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Proznia 93% | 90% /
0
99.8% | 99.8% 99.8% | 99.8% | 99.8% | 99.8% [ 99.8% | 95% |99,8%
99.8%*|
Proznia+ OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF 5s OFF
Gaz (opcja) OFF | OFF | 40% | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF
Zgrzew 22s | 22s | 22s | 22s | 22s | 22s | 22s | 22s | 25s | OFF
Zgrzew 2
. 22s | 22s | 22s | 22s | 25s | 25s | 40s | 35s | 25s | OFF
(opcja)
Sw. pow. OFF 5s OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF 5s OFF
Opcje wi. - |Prézni Stoiki
pcje w Cren. Mary Sr;f:vla oiKi
Mieso nata :
* Procent podcisnienia, gdy opcja gazu jest witgczona.
** Procent podcisnienia, gdy czujnik kontroli cieczy jest wigczony.
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Ustawienia sterowane czujnikiem

Prog nr 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Proznia 99.8% | 99.8% | 99.8% | 99.8% | 99.5% | 99.8% | 90% | 95% | 95% | 99.8%
Proznia+ OFF | OFF 5s 5s 5s OFF
Gaz (opcja) 50% | 40% | OFF | 70% | 70% | OFF | 68% | OFF | OFF | OFF
Zgrzew 25s | 25s | 20s | 20s | 20s | 20s | 20s | 20s | 20s | 2.0s
Zgrzew 2 25s | 25s | 20s | 20s | 20s | 40s | 20s | 20s | 20s | 40s
Sw. pow. OFF | OFF | OFF 5s OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF

6.2.9 Wytyczne dotyczgce wartosci funkcji

Dla kazdej funkcji mozna ustawi¢ wartosci, jesli uzytkownik jest uprawniony jako wtasciciel. Aby
zrozumieC konsekwencje ustawionej wartosci, w ponizszej tabeli wyjasniono konsekwencje
podania niskiej lub wysokiej wartosci dla kazdej funkcji.

W przypadku wartosci w ponizszej tabeli obowigzuje nastepujgca praktyczna zasada ustawiania
wartosci w mbar. Wartosci te mogg sie nieznacznie rézni¢ w zaleznosci od wilgotnosci.

e 99.8% =2 mbar
e 0% =1013 mbar

Funkcja

Zakres

Warunki

Préznia

30 - 99.8%

Praktyczna zasada: im wyzsza proznia, tym mniej
tlenu pozostaje w opakowaniu i tym diuzszy jest okres
trwatosci produktu. Istniejg wyjatki od tej reguty.

Préznia+

0 — 60 sekund

Jest to czas, w ktérym proznia bedzie wytwarzana dalej po
osiggnieciu maks. podcisnienia. Ma to na celu umozliwienie
wydostania sie uwiezionego powietrza z produktu. Nalezy
pamietaé, ze proznia musi by¢ ustawiona na maksimum.

Gaz

1-69%

W przypadku niektdrych produktow moze byé
pozgdane wprowadzenie okreslonego gazu do
opakowania w celu wydtuzenia trwatosci produktu.

Gaz+

0.1 — 1 sekunda

W przypadku niektérych produktéw moze by¢
pozadane dodanie do opakowania dodatkowej iloSci
gazu w celu stworzenia ,opakowania balonowego”.
Pozwala to na lepszg ochrone delikatnego produktu.
Zalecana wartosc¢ dla Gazu+ to 0,7 sekundy.

Czerwone Mieso

0.1 — 1 sekunda

Podczas pakowania duzych kawatkéw swiezego
miesa produkt odgazowuije sie w fazie zgrzewania.
Poniewaz otwér worka prézniowego jest juz
zamkniety, po rozpakowaniu wewnatrz opakowania
moga tworzy¢ sie pecherzyki powietrza. Ta funkcja
zapobiega powstawaniu kieszeni powietrznych.
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Funkcja

Zakres

Warunki

Kontrola cieczy

30 - 99.8%

Zmniejszenie cisnienia spowoduje obnizenie
temperatury wrzenia cieczy. W wyniku tego prawa
fizyki produkt moze zaczg¢ wrzeé. Oprécz
zanieczyszczenia maszyny zmniejszy to wage i jakosc
pakowanego produktu. Wigczajac funkcje Kontrola
cieczy, ten specjalny czujnik wykryje punkt parowania,
a program zatrzyma odpowietrzanie i przejdzie do
kolejnego kroku procesu pakowania. Warto$¢, ktorg
mozna ustawi¢, to maksymalna osiggalna warto$¢
podcisnienia. Nalezy pamietac, ze te maksymalng
wartos¢ prézni mozna osiggnac tylko wtedy, gdy
produkt nie zacznie wrzec.

Kontrola cieczy+

0.1 - 5.0 sekund

Jest to czas, w ktérym odpowietrzanie bedzie kontynuowane
po wykryciu punktu parowania. Z powodu parowania moze
wystapi¢ niewielka fala uderzeniowa, ktéra wypchnie cate
pozostate powietrze z worka. Najlepszym sposobem na
okreslenie wlasciwego czasu jest metoda préb i btedow.

Proznia sekwencyjna 30 — 99.8%

Jesli wartosé czasu Proznia+ jest niewystarczajgca, aby
uwiezione powietrze mogto sie wydostaé, nalezy
wigczy¢ Sekwencyjng proznie/Wielocykliczny préznie.
Maksymalnie w pieciu krokach odpowietrzanie jest
przeplatane czasem konserwacji. Kazdy krok zwieksza
proznie osiggnietg w poprzednim kroku.

Marynata 42% — 99.8% Jest to regulowana wartos¢ ostatniego kroku. Jesli jest
) ustawiony na 42%, na tym etapie nie bedzie juz
Kroki: 1 -5 odpowietrzania, ale natychmiast przejdzie do zgrzewania.
Mozna ustawi¢ 1 — 5 krokéw. Ustawiona préznia koncowa
moze zostac osiggnieta tylko podczas ostatniego kroku.
Stoiki 30 - 99% Ta funkcja jest uzywana tylko do pakowania stoikow.
Nalezy stosowac stoiki z pokrywkami przystosowanymi
do pakowania prézniowego. Ta funkcja wytacza faze
zgrzewania i S$wiezego powietrza.
Zmiekczanie 30 —-99.8% Jest to wartos¢, przy ktorej odbywa sie Zmiekczanie.
Mozna réwniez ustawi¢ czas trwania procesu
Czas': 0- zmiekczania.
30 minut
Czas 0.1 — 4.0 sekund Jest to czas nagrzewania drutu zgrzewajgcego i/lub
zgrzewania drutu odcinajgcego. Im dtuzszy czas, tym wiecej

1-2 odcinania

ciepta jest przekazywane do torby.

Swieze powietrze

0 — 20 sekund

Jest to czas, w ktorym powietrze jest delikatnie uwalniane
do komory po zgrzaniu. Najlepszym sposobem na
okreslenie wtasciwego czasu jest metoda prob i btedow.
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Funkcja Zakres Warunki

Czyszczenie 15 minut Stata warto$¢.
pompy
Opcja Sleeper 1 — 59 minut Jest to czas, w ktérym pompa bedzie kontynuowac

prace po zakohczeniu cyklu. Utrzymuje to pompe w
temperaturze roboczej i zapobiega niepotrzebnemu
uruchamianiu i zatrzymywaniu pompy, co powoduje
jej dodatkowe zuzycie.

A Proznia w komorze musi wynosi¢ co najmniej 30% w momencie zgrzewania.

Zmniejszenie cisnienia spowoduje obnizenie temperatury wrzenia cieczy; patrz Krzywa preznosci
pary wodnej na stronie 91. W wyniku tego prawa fizyki produkt moze zaczg¢ wrzeé. Oprécz
zanieczyszczenia maszyny zmniejszy to wage i jako$¢ pakowanego produktu.

Podczas pakowania produktéw zawierajgcych wilgo¢, takich jak zupy i sosy, wazne jest, aby
doktadnie monitorowac¢ proces wytwarzania prézni. W momencie, gdy tworzg sie babelki lub
produkt zaczyna bgbelkowac, nalezy od razu przejs¢ do kolejnego etapu cyklu. Patrz
Przechodzenie do nastepnego kroku cyklu na stronie 48.

Pozwalajgc produktom wystarczajgco ostygnaé przed rozpoczeciem procesu odpowietrzania,
mozna 0siggnac wyzszg proznie.

Jesli maszyna jest wyposazona w opcje Kontrola cieczy, sterowanie automatycznie przejdzie do
nastepnego kroku, jesli produkt zacznie sie gotowac.

Podczas pakowania produktow zawierajgcych wilgo¢ wazne jest, aby przynajmniej raz w tygodniu
uruchamia¢ program czyszczenia pompy. W przypadku codziennego pakowania produktéw
zawierajgcych wilgo¢ zaleca sie uruchamianie programu czyszczenia pompy na koniec dnia.

6.3 Automatyczna pokrywa (opcja)

Niektére modele dwukomorowe mogg by¢ wyposazone w automatycznie przesuwang pokrywe.
Istniejg dwa tryby automatycznej pokrywy: przetgcznik nozny i automatyczny.
Przetacznik nozny

Gdy przetgcznik nozny jest wigczony, pokrywa pozostanie zamknigeta po zakonczeniu cyklu
prézniowego. Nacisnij przetgcznik nozny, aby otworzy¢ pokrywe. Pokrywa zamknie sie
automatycznie po drugiej stronie. Po zakonczeniu cyklu préozniowego przetgcznik nozny mozna
ponownie nacisng¢, dzieki czemu mozna kontrolowac ruch pokrywy.
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Rysunek 22: Przetgcznik nozny

Aby chroni¢ przetgcznik nozny podczas transportu, jest on przymocowany do wnetrza
|I| maszyny. Przed uzyciem maszyny zdejmij drzwi panelu po prawej stronie maszyny i
zwolnij linke przetgcznika noznego.

Tryb automatyczny

Kiedy tryb automatyczny jest aktywny, pokrywa otworzy sie automatycznie, gdy tylko zakohczy sie
cykl prozniowy, a nastepnie zamknie sie po drugiej stronie. Pokrywa porusza sig, dopdki nie
zostanie wytgczona lub jesli nie zostanie aktywowany przycisk awaryjny lub zderzak
zabezpieczajacy. Wiecej informacji znajduje sie w rozdziale Funkcje bezpieczehstwa na stronie 13.

6.3.1 Obstuga automatycznej pokrywy

Q Przed uzyciem automatycznej pokrywy nalezy zawsze zresetowa¢ maszyne.

Aby obstugiwac¢ pokrywe automatyczng, wykonaj nastepujgce czynnosci.

1. Wigcz maszyne.
Zapali sie kontrolka przycisku resetowania.

Rysunek 23: Przycisk resetowania

2. Naciénij przycisk resetowania.
Podswietlenie przycisku resetowania zgasnie.

3. Ustaw automatyczny przetgcznik pokrywy na zgdany tryb.
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SFOOTSHITCH 1. Przelgcznik nozny

2=AUTOMATIC 2. Automatyczna pokrywa
1 2

Rysunek 24: Przetgcznik automatycznej pokrywy
4. Zamknij pokrywe recznie.

6.3.2 Uruchomienie automatycznej pokrywy po sytuacji awaryjnej

Najpierw sprawdz, czy sytuacja awaryjna zostata rozwigzana i czy osoby nie sg juz
A narazone na zadne ryzyko.
Aby ponownie uruchomié automatyczng pokrywe po sytuacji awaryjne;j:

1. Jesli naci$nieto przycisk zatrzymania awaryjnego, obro¢ go lekko w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara, az wyskoczy.

Maszyna nie moze sie zresetowaé, gdy przycisk awaryjny pozostaje wcisniety.

2. Naci$nij przycisk resetowania.
Podswietlenie przycisku resetowania zgasnie.

3. Zamknij pokrywe recznie.
Automatyczny ruch bedzie kontynuowany.
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7 Konserwacja

Podczas prac konserwacyjnych nalezy zawsze przestrzegac nastepujacych zasad bezpieczenstwa.

» Tylko przeszkoleni technicy sg upowaznieni do wykonywania opisanych czynnosci konserwacyjnych.

» Zawsze odigczaj zasilanie poprzez przekrecenie wytgcznika gtéwnego do pozyciji ,0” lub wyjecie
wtyczki z gniazdka.

» Zawsze odigczaj doptyw powietrza (jesli dotyczy).

» Przetestuj maszyne po przeprowadzeniu prac konserwacyjnych lub napraw, aby upewnic sie, ze
maszyna moze by¢ bezpiecznie uzywana.

7.1 Uruchamianie programu czyszczenia pompy

Program czyszczenia pompy uruchamia pompe prézniowg na 15 minut. Podczas programu
pompa i olej osiggajg temperature roboczg. Wilgo¢ z pompy jest wchtaniana 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 zwtaszcza przed wymiang oleju.

Co tydzien uruchamiaj program czyszczenia pompy. Jesli pakujesz produkty zawierajgce wilgoc,
takie jak zupy i sosy, program czyszczenia pompy powinien by¢ uruchamiany codziennie.

1. Wybierz program czyszczenia pompy.

10-PCS Nacisnij przycisk programu czyszczenia pompy.

ACS Nacisnij przycisk A lub przycisk V¥, aby przejs¢ do
programu czyszczenia pompy.

2. Zamknij pokrywe, aby rozpoczg¢ program czyszczenia pompy.
Program czyszczenia pompy bedzie dziatat przez 15 minut.

7.2 Plan konserwacji
Ponizsza tabela przedstawia czynnosci konserwacyjne, ktére nalezy wykonag, oraz czestotliwos¢, z
jaka nalezy je wykonywac.

Szczego6towe opisy wykonywania czynnosci konserwacyjnych mozna znalez¢ w odpowiedniej
sekcji.
Czynnos¢ * 1-D |1-W|6-M | 1-Y | 4-Y

Czyszczenie

Wyczy$¢é maszyne. X

Kontrole

Sprawdz poziom oleju.

Uruchom program czyszczenia pompy.
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Czynnos$¢é* 1D |1-W|6-M | 1-Y | 4-Y

Sprawdz listwy zgrzewajgce.

Sprawdz gume silikonowg uchwytow.

Sprawdz uszczelke pokrywy.

X | X | X | X

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

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

e

Smarowanie

Nasmaruj smarowniczki rownolegtych ramion w punkcie obrotu
smarem dopuszczonym do kontaktu z zywnoscia.

Wymien olej i filtr oleju pompy prézniowej. Patrz Dane techniczne
na stronie 82, aby zapoznac sie z rodzajem oleju.

Wymiana

Wymien druty zgrzewajgce.

Wymien gume silikonowag uchwytéw. X

Wymien uszczelke pokrywy.

Wymienic filtr wylotowy (wydechowy) oleju. X

Wymien filtr oleju.

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

7.3 Czyszczenie maszyny

Nigdy nie czys¢ urzgdzenia myjkg wysokocisnieniowa.
Nie uzywaj agresywnych ani toksycznych srodkéw czyszczgcych.
Nie stosuj zadnych srodkéw czyszczgcych zawierajgcych rozpuszczalniki.

1. Czysc¢ powierzchnie miekka, wilgotng sciereczkg. Mozesz réwniez naniesc¢ srodek
czyszczacy na maszyne i umy¢ jg czystg woda.

7.4 Wymiana drutu zgrzewajgacego

W zaleznosci od specyfikacji twojej maszyny mozesz mie¢ jedng z nastepujgcych (kombinaciji)
drutéw zgrzewajgcych:
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e Szerokie zgrzewanie: jeden szeroki drut zgrzewajgcy

» Drut odcinajacy: jeden drut zgrzewajacy i jeden drut thacy

e Podwojny zgrzew: dwa druty zgrzewajgce

» Zgrzew biaktywny: jedna listwa zgrzewajgca z szerokim drutem zgrzewajgcym po obu stronach

Proces wymiany drutéw zgrzewajacych jest taki sam dla wszystkich typdow.

Ii' W przypadku systeméw zgrzewania biaktywnego nalezy upewnic sie, ze gérny i dolny drut
zgrzewajacy sg doktadnie wyrbwnane podczas zgrzewania.

Wymieh druty zgrzewajace, jesli drut i/lub tasma teflonowa sg uszkodzone lub zgodnie z
Harmonogramem konserwaciji na stronie 67.

W maszynach z plastikowg pokrywa listwy zgrzewajgce sg montowane na cylindrach (Rysunek 25:
Demontaz listwy zgrzewajgcej (pokrywa z tworzywa sztucznego) na stronie 69). W maszynach z
metalowg pokrywg listwy zgrzewajgce sg zamontowane w pokrywie (Rysunek 26: Demontaz listwy
zgrzewajgcej (pokrywa metalowa) na stronie 69).

Rysunek 25: Zdejmowanie listwy Rysunek 26: Zdejmowanie listwy
zgrzewajgcej (plastikowa pokrywa) zgrzewajgcej (metalowa pokrywa)

1. Wyjmij listwe zgrzewajgca, podnoszac jg z cylindrow. Zobacz Rysunek 25: Zdejmowanie

listwy zgrzewajgcej (plastikowa pokrywa) na stronie 69.
2. Wyjmij listwe zgrzewajgca.

Plastikowa pokrywa Podnie$ listwe zgrzewajaca z cylindréw. Zobacz Rysunek 25:
Zdejmowanie listwy zgrzewajgcej (plastikowa pokrywa) na stronie 69.
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Metalowa pokrywa Zobacz Rysunek 26: Zdejmowanie listwy zgrzewajgcej (metalowa pokrywa)
na stronie 69. Wyjmij listwe zgrzewajacag z uchwytéw (4), odtgczajgc dwie
wtyczki ztgcza elektrycznego (2) i wykrecajac srube M6 (3).

e &
Rysunek 27: Wymiana drutu zgrzewajgcego
3. Usuh tasme teflonowg (1) zabezpieczajgcg drut zgrzewajacy.
Odkre¢ sruby (2) na dole listwy zgrzewajacej i wyjmij druty zgrzewajgce (3).
5. Wymien tasme teflonowg na listwie zgrzewajgce;.
a. Wyciagnij tasme teflonowg z gornej czesci listwy zgrzewajacej (4).
b. Oczysc listwe zgrzewajgcg Sciereczkg niepozostawiajgca pytu.
c. Natéz nowy kawatek tasmy teflonowej o tej samej diugosci na listwe zgrzewajaca.
6. Wymien druty zgrzewajgce.
a. Utnij nowy kawatek drutu zgrzewajgcego lub drutu thgcego na dtugosé¢ listwy
zgrzewajacej plus okoto 15 cm.
b. Najpierw umiesc¢ drut po jednej stronie listwy zgrzewajacej, dokrecajgc sruby (2).
c. Umies¢ drugi koniec drutu na swoim miejscu i napnij go szczypcami. Teraz przymocu;
go, dokrecajgc Sruby.
d. Odetnij oba konce drutu.
7. Wymien tasme teflonowg na drucie zgrzewajgcym.
a. Odetnij kawatek tasmy teflonowej o dtugosci listwy zgrzewajacej plus okoto 5 cm.
b. Natéz tasme na druty zgrzewajgce na listwie zgrzewajgcej rownomiernie i bez fatd.
C. Przytnij tasme.
8. Umiesc listwe zgrzewajgcg z powrotem na swoim miejscu.

7.5 Wymiana gumy silikonowej uchwytéw

Aby zgrzew byt dobrej jakosci, guma silikonowa nie moze by¢ uszkodzona, a powierzchnia musi
by¢ gtadka. Kontakt mechaniczny lub przypalenie drutem zgrzewajgcym moze uszkodzi¢ gume.
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Wymieh gume silikonowa, jesli jest uszkodzona lub zgodnie z Harmonogramem konserwacji na

stronie 67.
AN
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®

Rysunek 28: Wymiana gumy silikonowej uchwytow

1. Wyciggnij starg gume z uchwytu, patrz Rysunek 28: Wymiana gumy silikonowej uchwytow
na stronie 71.
2. Wytnij nowy kawatek gumy silikonowej. Upewnij sie, ze ma takg samg dtugosc¢ jak uchwyt.

Jesli guma jest za krotka lub za diuga, moze to powodowac problemy z
uszczelnieniem opakowania.

3. Zainstaluj nowy kawatek gumy silikonowej, wciskajac jg we wgtebienie uchwytu.
Upewnij sie, ze guma silikonowa jest catkowicie i rbwnomiernie umieszczona we wgtebieniu.
Wazne jest réwniez, aby powierzchnia gumy silikonowej po zatozeniu byta gtadka i nie nosita
sladoéw naprezen.

7.6  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 roznice cisnien uszczelka zuzywa sie i dlatego nalezy jg regularnie wymieniaé.

Wymien uszczelke pokrywy, jesli jest uszkodzona lub zgodnie z Harmonogramem konserwacji na
stronie 67.
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Rysunek 29: Wymiana uszczelki pokrywy

Rysunek 30: Wymiana uszczelki pokrywy

Wyciagnij starg uszczelke.
Wytnij nowy kawatek gumy.

|I| Najlepiej wycig¢ nowy kawatek gumy nieco dtuzszy niz stary kawatek.
Krawedzie muszg by¢ ciete prosto.

c Jesli uszczelka pokrywy jest za krotka lub za diuga, moze to powodowac problemy
podczas zamykania pokrywy lub moze powodowac przecieki powietrza.

Zamontuj nowg uszczelke, wciskajgc jga w szczeline uszczelki w pokrywie. Warga uszczelki
musi byC skierowana w dot i na zewnatrz.

Uszczelke nalezy umiesci¢ w szczelinie rownomiernie i bez naprezeh. Krawedzie muszg byc¢
umieszczone blisko siebie, aby zapobiec przeciekom.
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7.7 Sprawdzanie sprezyn pokrywy

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

W przypadku nieprawidtowosci nalezy skontaktowac sie z przedstawicielem producenta.

7.8 Konserwacja pompy prozniowej
Pompa prézniowa wytwarza préznie. Regularna konserwacja pompy jest bardzo wazna.

7.8.1 Przeglad

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

7.8.1.1 Pompa 63 - 300 m®h

(" EH\‘ 1.9 5 4 ) 3 (- 2_\'-
Ll L et MY owe Syl
Rysunek 31: Elementy pompy Busch

Pompa prdézniowa - Tworzy proznie dla procesu.

Filtr wylotowy oleju - Filtruje powietrze wychwytujgc opary oleju.

Wziernik oleju - Wskazuje maksymalny i minimalny poziom oleju pompy prézniowe;j.
Korek spustowy oleju - Wyjecie korka spustowego oleju umozliwia spuszczenie oleju.
Korek wlewu oleju - Wyjecie korka wlewu oleju umozliwia uzupetnienie oleju.

Filtr oleju - Filtruje olej.

2 o
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7.8.2 Usuwanie oleju, wymiana filtra oleju, uzupetnianie oleju
W tej sekcji opisano sposéb usuwania oleju z pompy, wymiany filtra oleju i uzupetniania oleju.

Patrz Elementy pompy na stronie 73, aby zapozna¢ sie z pompa zamontowang w maszynie i
przegladem czesci.

Jesli maszyna nie jest uzywana przez diuzszy czas, nalezy usung¢ olej z pompy. Jest to
konieczne, poniewaz wilgo¢ i brud w oleju mogg oddziatywaé na pompe, powodujac jej
zablokowanie przy nastepnym uzyciu.

A Olej w pompie prozniowej moze by¢ gorgcy. Unikaj kontaktu z gorgcym olejem podczas
spuszczania oleju.
Wykonaj ponizsze czynnosci, aby usung¢ olej z pompy:
1. Umies¢ miske ociekowg pod korkiem spustowym oleju.
2. Wykrec korek spustowy oleju.
Olej wyptynie z pompy.
3. Wkrec z powrotem korek spustowy oleju.
Wykonaj ponizsze czynnosci, aby wymienic filtr oleju:
4.  Wyjmij zuzyty filtr oleju.
5. W6z nowy filtr oleju.

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

6. Wykrec korek wlewu oleju.
7. Dolewaj oleju, az poziom oleju znajdzie sie pomiedzy poziomem minimalnym a maksymalnym.
8. Wkreé z powrotem korek wlewu oleju.

7.8.3 Wymiana filtra wylotowego oleju

Filtr wylotowy oleju zapobiega wydostawaniu sie oparow oleju z pompy prézniowej wraz z
powietrzem wylotowym. Jesli filtr zostanie nasycony, nie bedzie mozna osiggng¢ maksymalnego
poziomu podci$nienia. Wymien filtr w przypadku probleméw z podcisnieniem lub zgodnie z
Harmonogramem konserwacji na stronie 67.
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7.8.3.1 Pompa 63 -300 m%h
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Rysunek 32: Wymiana filtra wylotowego oleju

Wykonaj ponizsze czynnosci, aby wyja¢ stary filtr wylotowy oleju:
1. Zdejmij pokrywe filtra (4) pompy prézniowej (1) i odtdz jg na bok.
2. Wyjmij sprezyne piorowa (3) i odtdz jg na bok.
3. Wyjmij stary filtr (2).
Wykonaj ponizsze czynnosci, aby zainstalowac nowy filtr wylotowy oleju:
4.  WI6z nowy filtr do pompy prozniowej.
Upewnij sie, ze O-ring jest prawidtowo umieszczony na wlocie filtra.
5. Zamontuj sprezyne piérowa.
Zamontuj ostone filtra.

7.8.4 Uruchamianie programu czyszczenia pompy

Program czyszczenia pompy uruchamia pompe prézniowg na 15 minut. Podczas programu
pompa i olej osiggajg temperature roboczg. Wilgo¢ w pompie jest wchtaniana 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 zwtaszcza przed wymiang oleju.

Co tydzien uruchamiaj program czyszczenia pompy. Jesli pakujesz produkty zawierajgce wilgoc,
takie jak zupy i sosy, program czyszczenia pompy powinien by¢ uruchamiany codziennie.

1. Wybierz program czyszczenia pompy.

10-PCS Nacisnij przycisk Programu czyszczenia pompy.

ACS Nacisnij przycisk A lub przycisk V¥, aby przejs¢ do programu
czyszczenia pompy.
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2. Zamknij pokrywe, aby rozpoczg¢ program czyszczenia pompy. Program czyszczenia
pompy bedzie dziatat przez 15 minut.
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8 Rozwigzywanie problemoéw i kody bledéw

Ponizsze tabele przedstawiajg mozliwe usterki i odpowiadajgce im przyczyny, a takze kroki,

ktore nalezy podjgc.

Usterka

Czynnosé

Wiecej informaciji

Panel sterowania nie jest
podswietlony.

» Podtgcz maszyne do
zasilania.

» Sprawdz maszyne/
wytacznik automatyczny.

Podtaczanie urzadzenia na
stronie 28

Instalacja elektryczna na
stronie 89

Panel sterowania jest wigczony, .

ale po zamknieciu pokrywy nie
jest wykonywana zadna
czynnosé.

Sprawdz lub wyreguluj
przetgcznik pokrywy.

Skontaktuj sie z dostawca.

Niewystarczajgca proznia
koncowa.

» Sprawdz ustawienia prozni
w programie i dostosuj je
odpowiednio.

» Upewnij sie, ze otwor do
odsysania nie jest
zastoniety.

e Sprawdz poziom oleju w
pompie.

» Sprawdz/wymien filtr
wylotowy oleju.

» Sprawdz/wymienh uszczelke
pokrywy.

Operacja na stronie 31.

Konserwacja pompy
prézniowej na stronie 73.

Wymiana filtra wylotowego
oleju na stronie 74.

Wymiana uszczelki pokrywy na
stronie 71.

Wytwarzanie prozni jest

» Sprawdz, czy otwér do

Konserwacja pompy

powolne. odsysania nie jest zastoniety. prozniowej na stronie 73.
: Spravydi poziom oleju w Wymiana filtra wylotowego
pomple. oleju na stronie 74.
e Sprawdz/wymien filtr
wylotowy oleju.
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Usterka Czynnosé Wiecej informaciji

Worek prozniowy nie jest » Sprawdz ustawienia Operacja na stronie 31.
prawidtowo zamkniety. zgrzewania w programie i
dostosuj je.
» Sprawdz/wymien tasme
teflonowg i druty
zgrzewajace.

Wymiana drutu zgrzewajgcego
na stronie 68.

Wymiana gumy silikonowej
uchwytéw na stronie 70.

» Sprawdz/wymien gume
silikonowg uchwytéw.

» Sprawdz wnetrze komory
pod katem zanieczyszczen

i wyczysc je.
Pokrywa nie otwiera sie e Sprawdz sprezyne Skontaktuj sie z dostawca.
automatycznie. gazowa/sprezyny pokrywy.
Komunikaty o btedach dla 10-PCS
Usterka Czynnosé Wiecej informaciji
F1 na wyswietlaczu. » Sprawdz lub wyreguluj Skontaktuj sie z dostawca.

przetacznik pokrywy.
e Sprawdz, czy pompa
prozniowa dziata.

F2 na wyswietlaczu * Sprawdz, czy pokrywa Skontaktuj sie z dostawca.
10-PCS z kontrolg jest otwarta i uruchom
czujnika. ponownie maszyne.

» Jesli komunikat pojawi sie
ponownie, skontaktuj sie z
dostawca.

--- na wy$wietlaczu. » Sprawdz, czy pokrywa
jest otwarta.

Migajace ,C” na wyswietlaczu. « Jest to przypomnienie o Uruchom program
Cczyszczeniu pompy. czyszczenia pompy.

Ostrzezenie o oleju (jesli aktywne)s Konieczny przeglad serwisowy. Skontaktuj sie z dostawca.
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Komunikaty o btedach dla ACS

Usterka Czynnosé Wiecej informacji

Komunikat ,Sensor missing”
(Brak czujnika) na
wyswietlaczu.

e Sprawdz, czy czujnik jest
podtaczony.

Komunikat ,,Cycle aborted”
(Cykl przerwany) na
wyswietlaczu.

Sprawdz, czy pokrywa
jest otwarta.

Ostrzezenie o oleju (jesli aktywne)e Konieczny przeglad serwisowy. Skontaktuj sie z dostawca.

Ostrzezenie o oleju (jesli aktywne)es Konieczny przeglad serwisowy. Skontaktuj sie z dostawca.

Ostrzezenie 0 wymaganym * Wigcz program
czyszczeniu pompy czyszczenia pompy.
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9 Warunki gwarancji

» Odpowiedzialno$¢ firmy Henkelman BV ogranicza sie do wymiany wadliwych czeéci; nie
uznajemy roszczen z tytutu innego rodzaju szkod lub kosztéw.

+ Gwarancja automatycznie wygasa w przypadku nieterminowej lub niewtasciwej konserwacji.

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

+ Gwarancja nie obowigzuje, jesli wada jest wynikiem nieprawidtowego lub niedbatego
uzytkowania lub konserwacji przeprowadzonej niezgodnie z zaleceniami zawartymi w niniejszej
instrukciji.

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

* Wady powstate w wyniku uszkodzen lub wypadkow spowodowanych czynnikami zewnetrznymi
nie sg objete gwarancja.

» Jesli wymienimy czesci zgodnie ze zobowigzaniami wynikajgcymi z niniejszej gwaranciji,
wymienione czesci stang sie naszg wlasnoscia.

Postanowienia dotyczgce rekojmi i odpowiedzialno$ci stanowig czes¢ ogolnych warunkéw
sprzedazy, ktére mogg zosta¢ Panstwu przestane na zyczenie.
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10 Utylizacja

'ﬁ Nie wyrzucaé oleju i komponentéw razem z odpadami domowymi.
} ‘ Wymieniajgc olej lub komponenty pod koniec okresu uzytkowania,
. nalezy upewnic sie, ze wszystkie materiaty zostaty zebrane i usuniete
&) lub ponownie wykorzystane w sposéb zgodny z prawem i przyjazny dla
Srodowiska.
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11 Aneksy

11.1 Dane techniczne
11.1.1 Seria Marlin

Marlin

Dane ogdlne

Temperatura otoczenia podczas pracy

Warunki pracy maszyny: wilgotnosé
wzgledna (bez kondensac;ji)

Emisja dzwieku
Maksymalny czas produkciji
Wymiary maszyny
Szerokosc¢

Dtugos¢

Wysokos¢

Waga

Maksymalna wysoko$¢é produktu

System ptukania gazem (opcja)
Wymiar ztgcza
Zasilanie gazem

Maksymalne cisnienie zasilania

Potaczenie elektryczne
Napiecie zasilania

Podtgczone obcigzenie

Pompa prézniowa
Wydajnosc¢

Olej

Typ oleju syntetycznego

Temperatura otoczenia dla oleju

*Patrz tabliczka maszyny.

52

5 do 30°C
10-90%

<70 dB(A)
8 h/dzien

695 mm
710 mm

1025 mm
143 kg

200 mm

6 mm
60-100 I/min
1 bar

63 m%h
1 litr
VS100
-10 do 40°C**

**W przypadku innych temperatur skontaktuj sie ze sprzedawca.

90

5do 30°C
10-90%

<70 dB(A)
8 h/dzien

1066 mm
480 mm
970 mm
142 kg

100 mm

6 mm
60-100 I/min
1 bar

63 m%h
1 litr
VS100
-10 do 40°C**
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11.1.2 Seria Falcon

Falcon 52

Dane ogélne

Temperatura otoczenia 5do 30°C
podczas pracy

Warunki pracy maszyny: 10-90%
wilgotnos¢ wzgledna (bez

kondensacji)

Emisja dzwieku <70dB(A)
Maksymalny czas produkcji 8 h/dzien
Wymiary maszyny

Szerokosc¢ 682 mm
Dtugosé 695 mm
Wysokosé 1060 mm
Waga 163 kg
Maks. wysoko$¢ produktu 235 mm
Cisnienie pakowania (opcja)

Wymiar ztgcza 8 mm
Maksymalne cisnienie zasilania 1 bar
Maksymalne zuzycie powietrza 1 l/cykl
System ptukania gazem (opcja)

Wymiar ztgcza 6 mm
Zasilanie gazem 60-100 I/min
Maksymalne cisnienie zasilania 1 bar
Potaczenie elektryczne

Napiecie zasilania *
Podtgczone obcigzenie *
Pompa prézniowa

Wydajnosé 63 m°/h
Olej 1 litr
Typ oleju syntetycznego VS100

Temperatura otoczenia dla -10 do 40°C**

oleju

80

5do 30°C

10-90%

< 70 dB(A)
8 hidzien

900 mm
820 mm

1050 mm
227 kg

235 mm

8 mm
1 bar
3 l/cykl

6 mm
60-100 I/min
1 bar

100 m*/h
2 litry
VS100
-10 do 40°C**

2-60

5do 30°C

10-90%

< 70 dB(A)
8 hidzien

1060 mm
900 mm

1179 mm
236 kg

235 mm

8 mm
1 bar
1 l/cykl

6 mm
60-100 I/min
1 bar

63 m°h
1 litr
VS100
-10 do 40°C**

2-70

5do 30°C

10-90%

< 70 dB(A)
8 h/dzien

1260 mm

1020 mm

1185 mm
319 kg

235 mm

8 mm
1 bar
1 I/cykl

6 mm

60-100 I/min

1 bar

100 m3h
2 litry
VS100

-10 do 40°C**

Aneksy 83



*Patrz tabliczka maszyny.

**W przypadku innych temperatur skontaktuj sie ze sprzedawca.
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11.1.3 Seria Polar

Polar 52

Dane ogélne

Temperatura otoczenia 5 do 30°C
podczas pracy

Warunki pracy maszyny: 10-90%
wilgotnos¢ wzgledna (bez

kondensacji)

Emisja dzwieku <70dB(A)
Maksymalny czas produkcji 8 h/dzien
Wymiary maszyny

Szerokosc¢ 700 mm
Dtugosé 740 mm
Wysokosé 1100 mm
Waga 183 kg
Maks. wysoko$¢ produktu 200 mm
Cisnienie pakowania (opcja)

Wymiar ztgcza 8 mm
Maksymalne cisnienie zasilania 1 bar
Maksymalne zuzycie powietrza 1 l/cykl
System ptukania gazem (opcja)

Wymiar ztgcza 6 mm
Zasilanie gazem 60-100 I/min
Maksymalne cisnienie zasilania 1 bar
Potaczenie elektryczne

Napiecie zasilania *
Podtgczone obcigzenie *
Pompa prézniowa

Wydajnosé 63 m°/h
Olej 1 litr
Typ oleju syntetycznego VS100

80

5do 30°C

10-90%

< 70 dB(A)
8 hidzien

900 mm
790 mm

1100 mm
241 kg

200 mm

8 mm
1 bar
3 l/cykl

6 mm

60-100 I/min

1 bar

100 m3/h

2 litry
VS100

110

5do 30°C

10-90%

< 70 dB(A)
8 hidzien

1200 mm
880 mm

1125 mm
390 kg

270 mm

8 mm
1 bar
3 l/cykl

6 mm
60-100 I/min
1 bar

100/160/300°%/
h

2/5/6.5 litra
VS100

2-40

5do 30°C

10-90%

< 70 dB(A)
8 h/dzien

1400 mm
820 mm

1325 mm
310 kg

240 mm

8 mm
1 bar
2.5 l/cykl

6 mm

60-100 I/min

1 bar

63 m°/h

1 litr
VS100
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Polar 52 80 110 2-40
Temperatura otoczenia dla -10 do 40°C** -10 do 40°C** -10 do 40°C** -10 do 40°C**
oleju

*Patrz tabliczka maszyny.

**W przypadku innych temperatur skontaktuj sie ze sprzedawca.
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Polar
Dane ogdlne

Temperatura otoczenia
podczas pracy

Warunki pracy maszyny:
wilgotnos$¢ wzgledna (bez
kondensacji)

Emisja dzwieku

Maksymalny czas produkciji

Wymiary maszyny
Szerokos¢

Dtugos¢

Wysokos¢

Waga

Maks. wysoko$¢ produktu
Cisnienie pakowania (opcja)
Wymiar ztgcza

Maksymalne ci$nienie zasilania

Maksymalne zuzycie powietrza

System ptukania gazem (opcja)

Wymiar ztgcza
Zasilanie gazem

Maksymalne cisnienie zasilania

Potaczenie elektryczne
Napiecie zasilania

Podtgczone obcigzenie

Pompa prézniowa
Wydajnosc¢

Olej

Typ oleju syntetycznego
Temperatura otoczenia dla

oleju

*Patrz tabliczka maszyny.

2-50

5do 30°C

10-90%

<70 dB(A)
8 h/dzien

1400 mm
920 mm

1325 mm
345 kg

240 mm

8 mm
1 bar
2.5 l/cykl

6 mm
60-100 I/min
1 bar

100 m*/h
2 litry
VS100
-10 do 40°C**

2-75

5 do 30°C

10-90%

<70 dB(A)
8 h/dzien

1490 mm

1220 mm

1344 mm
537 kg

250 mm

8 mm
1 bar
3 l/cykl

6 mm
60-100 I/min
1 bar

160 m*/h
5 litrow
VS100
-10 do 40°C**

2-85

5do 30°C

10-90%

<70 dB(A)
8 h/dzien

1900 mm

1295 mm

1450 mm
685 kg

255/300 mm*

8 mm
1 bar
3 l/cykl

6 mm
60-100 I/min
1 bar

300 m¥/h
6.5 litra
VS100

-10 do 40°C**

2-95

5do 30°C

10-90%

<70 dB(A)
8 h/dzien

2425 mm

1240 mm

1607 mm
767 kg

280 mm

8 mm
1 bar
4.5 l/cykl

6 mm
60-100 I/min
1 bar

300 m*/h
6.5 litra
VS100
-10 do 40°C**
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**W przypadku innych temperatur skontaktuj sie ze sprzedawca.

@0 R G | L
<= HENKELMAN Aneksy 88



11.2 Instalacja elektryczna

Instalacja elektryczna zapewnia zasilanie pompy prézniowej, uktadu uszczelnieh oraz prace
maszyny.

Zobacz schemat elektryczny dla poznania struktury i dziatania instalacji elektrycznej. Skontaktuj
sie z dostawcg w celu uzyskania schematu elektrycznego.

é Prace przy instalacji elektrycznej moze wykonywac wytgcznie fachowiec (elektryk).

Maszyna sktada sie z nastepujgcych elementéw elektrycznych:

G I N A L
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Rysunek 33: Przeglad elementéw instalacji elektrycznej

Podtaczenie zasilania i kabel

Stuzy do podtgczenia maszyny do zasilania. Maszyna jest dostarczana bez wtyczki
elektrycznej.

Wylacznik gtéwny

Ten przetgcznik stuzy do wigczania i wytgczania maszyny.

Wylacznik automatyczny obwodu

Chroni przed przecigzeniem lub zwarciem. Zobacz takze Rozwigzywanie probleméw i kody
btedéw na stronie 77.

Panel sterowania

Stuzy do obstugi funkciji sterujgcych. W zaleznosci od modelu urzgdzenie bedzie
wyposazone w jedng z nastepujgcych opciji sterowania:

¢ Elementy obstugowe podane na stronie 31

» Elementy obstugowe podane na stronie 43

Ztacze USB (tylko w przypadku sterowania ACS)

Ztgcze USB znajduje sie z boku skrzynki, ktéra znajduje sie za tylng Sciang. Dotarcie do
ztgcza USB wymaga zdjecia tylnej $cianki.

Po otwarciu pokrywy ztgcza USB urzgdzenie przestaje by¢ wodoodporne (IP65).

Ztgcze USB umozliwia import i eksport danych.
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11.3 Wykres preznosci pary wodnej
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Rysunek 34: Wykres preznosci pary wodnej
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11.4 Ksigzka kontroli

Ta ksigzka musi zawierac:

» Coroczne prace konserwacyjne

» Glébwne wymiany i sytuacje awaryjne

* Modyfikacje

* Testy przyciskow zatrzymania awaryjnego i urzgdzen
zabezpieczajgcych

Data: Wykonane przez:
(nadzor, technika)

Opis:

(charakter czynnosci, czesci,
ktore zostalty wymienione)
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Data: Wykonane przez: Opis:

(nadzo6r, technika) o o
(charakter czynnosci, czesci,

ktére zostaly wymienione)
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