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DE Produktname

Vakuumverpackungsmaschine

EN Product name

Vacuum packing machine

PL Nazwa produktu

Maszyna do pakowania prézniowego

cz Nazev vyrobku

Vakuové balici zafizeni

FR Nom du produit

Machine d'emballage sous vide

IT Nome del prodotto

Macchina per il confezionamento sottovuoto

ES Nombre del producto

Maquina de envasado al vacio

HU Termék neve Vakuumcsomagolo gép

DA Produktnavn Vakuumpakkemaskine

FI Tuotteen nimi Tyhjidpakkauskone

NL Productnaam Vaculimverpakkingsmachine
NO Produktnavn Vakuumpakkemaskin

SE Produktnamn Vakuumforpackningsmaskin

PT Nome do produto

Maquina de embalagem a vacuo

SK Nazov produktu

Vakuové baliace zariadenie

BG Mme Ha npoayKkTta

MawwHa 3a BaKyyMHO ONakKoBaHe

EL Ovopa npoidvrog Mnyavr) cuokeuaoiog Kevou
HR Naziv proizvoda Stroj za vakuumsko pakiranje
LT Produkto pavadinimas Vakuuminio pakavimo masina
RO Numele produsului Masina de ambalat in vid

SL Ime izdelka Stroj za vakuumsko pakiranje

DE Modell | EN Product model |

PL Model produktu |

CZ Model vyrobku | FR Modéle |

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

NL Productmodel | NO Produktmodell |
SE Produktmodell | PT Modelo do produto
| SK Model | BG Mogaen Ha npoaykKT |
EL MovtéAo mpoiovtog | HR Model
proizvoda | LT: Gaminio modelis | RO:
Model de produs | SL: Model izdelka

MSW-IVPM-9850

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

FR Fabricant | IT Produttore |

ES Fabricante | HU TermelG |

DA Producent | Fl Valmistaja |
NL Producent | NO Produsent |
SE Tillverkare | PT Fabricante |
SK Vyrobca | BG NMpoussoguten |
EL Kataokevaotig | HR Proizvodac |
LT Gamintojas | RO Producator |
SL Proizvajalec

expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.

DE Anschrift des Herstellers |

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

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

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

PT Endereco do fabricante | SK Adresa
vyrobcu | BG Aapec Ha npoussoauTens |
EL: AleUBuvon kataokevaoth | HR Adresa
proizvodaca | LT Gamintojo adresas |

RO Adresa producatorului | SL Naslov
proizvajalca
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Diese Bedienungsanleitung wurde fir Sie maschinell ibersetzt. Wir arbeiten kontinuierlich
A daran, eine akkurate Ubersetzung zu liefern. Allerdings ist keine maschinelle Ubersetzung
perfekt. Die offizielle Bedienungsanleitung ist die englische Version. Etwaige Abweichungen
oder Unterschiede in der Ubersetzung sind weder bindend noch haben sie eine rechtliche
Wirkung fiir die Einhaltung oder Durchsetzung von Vorschriften. Sollten Fragen zur Genauigkeit
der Informationen in der Bedienungsanleitung aufkommen, beziehen Sie sich bitte auf die

englische Version dieser Inhalte. Sie ist die offizielle Version.

1. Technische Daten

Beschreibung des Parameters Parameterwert

Produktname Vakuum - Verpackungsmaschine
Modell MSW-IVPM-9850
Nennspannung [V~] / Frequenz [Hz] 230/50
Nennleistung des Motors [W] 900
Nenn-Siegelleistung [W] 800

Siegelzeit [sec] 0-9.9

Breite der Versiegelungslinie [mm] 400

Abmessungen der Kammer [mm] 440 x 420 x 100

Maximale Sackbreite [cm] 40
Vakuumzeit [sec] 0-99
Vakuum [bar] 1
Abmessungen (Breite x Tiefe x Hohe) 5454095
[mm]

Gewicht [kg] 68,5
Merkmale

Minimaler Absolutdruck der Vakuumkammer <1kPa

2. Ubersicht

Bei diesem Produkt handelt es sich um eine fortschrittliche Vakuumverpackungsmaschine, mit der
Verpackungsbeutel unmittelbar nach dem Vakuumieren automatisch versiegelt werden. Im Inneren
des Beutels wird ein hohes Vakuum erreicht, so dass nur wenig Restluft zuriickbleibt. Dieser Prozess
hemmt das Wachstum von Bakterien und anderen Mikroorganismen und verhindert Oxidation,
Schimmel und Verderb der Waren. Dariiber hinaus wird bei einigen weichen Produkten das
Verpackungsvolumen nach dem Vakuumieren reduziert, was den Transport und die Lagerung
effizienter macht.

3. Umfang der Nutzung

Diese Serie von Vakuumverpackungsmaschinen verwendet Verbundfolienbeutel zum Heillsiegeln einer
Vielzahl von Produkten, einschlieSlich Feststoffen, Pulvern, Pasten und Flissigkeiten. Dabei kann es sich
um Lebensmittel, lokale Spezialitaten, aquatische Produkte, chemische Rohstoffe, Hardware und
elektronische Komponenten handeln. Die Vakuumverpackung tragt dazu bei, den Verderb durch
Lipidoxidation und das Wachstum aerober Bakterien zu verhindern. Sie bewahrt die Qualitat, den
Geschmack und die Farbe der Produkte, verlangert ihre Haltbarkeit und erleichtert den Transport und
Export.
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Dieses Produkt fillt nicht in den Anwendungsbereich der VERORDNUNG (EU) 2017/745 fiir
Medizinprodukte. Es wurde nicht als Medizinprodukt konzipiert.

4. Eigenschaften

e Ein-Kammer-Design: Die Einzelkammer ist mit einer transparenten Plexiglasabdeckung
versehen, so dass der Benutzer den Verpackungsprozess leicht beobachten kann.

o Zwei-Kammer-Konstruktion: Die Doppelkammermaschine arbeitet mit zwei abwechselnd
arbeitenden Kammern, die den Versiegelungs- und Aufbereitungsprozess miteinander
verbinden. Dadurch wird die Effizienz der Verpackung erheblich verbessert.

e Langlebige Materialien: Die obere und untere Kammer sind aus rostfreiem Stahl gefertigt und
gewahrleisten eine langlebige, hygienische und korrosionsbestandige Struktur, die den
Standards der Lebensmittelsicherheit entspricht.

¢ Mehrere Funktionen: Die Maschine vakuumiert, versiegelt und bedruckt in einem einzigen
Arbeitsgang. Das Gerat verfugt Gber einstellbare Einstellungen fir die Vakuumstufe, die
HeiRsiegeltemperatur und die Siegelzeit, so dass der Benutzer den Prozess fiir unterschiedliche
Materialien und Verpackungsanforderungen optimieren kann.

e  Druckfunktion: Die Maschine kann mit einer Druckvorrichtung ausgestattet werden, die eine
eindeutige Kennzeichnung des Haltbarkeitsdatums, des Herstellungsdatums und der
Seriennummer direkt an der Versiegelungslinie ermdoglicht. Dies entspricht den nationalen
Vorschriften zur Lebensmittelkennzeichnung.

e Zuverlassig und effizient: Mit fortschrittlichem Design und vollstandiger Funktionalitat bietet
diese Vakuumverpackungsmaschine stabile Leistung, starke Versiegelung und breite
Anwendungsmaoglichkeiten. Sie ist einfach zu bedienen und zu warten und bietet erhebliche
wirtschaftliche Vorteile.

5. Aufbau und Prinzip

Die Vakuumverpackungsmaschine besteht aus finf Hauptkomponenten: dem Vakuumdeckel, der
Vakuumkammer, dem Maschinenkorper, den elektrischen Komponenten und dem Vakuumsystem.

Im Inneren der Vakuumhaube befindet sich ein Heizsystem, das ein Nickel-Chrom-Band als
Heizelement verwendet, das an der Heillsiegelhalterung befestigt ist. Das Heizelement ist vollstandig
von der Vakuumkammer isoliert. Die Heil3siegelhalterung wird in der Ndhe eines Airbags angebracht.

Vor dem HeiRsiegeln befindet sich der Luftsack in einem Zustand niedrigen Vakuums. Wenn das
Heillsiegeln beginnt, dehnt sich der Luftsack aufgrund des Druckunterschieds aus, wodurch der
Eisenkopf (Nickel-Chrom-Band) nach unten gedrickt wird, um die Hitze zum Versiegeln aufzubringen.
Sowohl die Heiztemperatur als auch die Heizzeit sind einstellbar, um unterschiedlichen
Verpackungsanforderungen gerecht zu werden.

Die Vakuumkammer ist auBerdem mit einem Heillsiegelgerat ausgestattet, das in Verbindung mit
dem Heil3siegelbiigel den Verpackungsprozess abschlieRt.
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1- Abdeckung aus Plexiglas
2 - Dichtungsring

3 - Blgelstreifen

4 - Vakuumkammer

5- Steuerfeld

Vakuum-System
Das Vakuumsystem der Vakuumverpackungsmaschine besteht aus zwei Hauptkomponenten: dem
Vakuum-Magnetventil (YV1) und dem Beliftungs-Magnetventil (YV2).

Bei der aufblasbaren Vakuumverpackungsmaschine umfasst das Vakuumsystem drei Magnetventile:
das Vakuum-Magnetventil (YV1), das Magnetventil zum Befiillen des Luftbeutels (YV2) und das
EntlGftungs-Magnetventil (YV3).

Wenn die Vakuumpumpe aktiviert wird, beginnt sie, Luft aus der Vakuumkammer abzusaugen.
Sobald das eingestellte Vakuumniveau erreicht ist, stoppt die Vakuumpumpe, und das Steuersystem
geht zum nachsten Schritt im Prozess tber. Diese Maschine verwendet eine einstufige Drehschieber-
Vakuumpumpe zur Luftabsaugung.
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6. Bedienung des Panels Anweisungen
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1- Schalter: Schaltet die Maschine ein und nimmt den Betrieb auf.

2 - Not-Aus: Driicken Sie diese Taste, um das Gerat sofort anzuhalten und in den Standby-
Modus zu wechseln.

3 - LCD-Bildschirm: Zeigt den Vakuumgrad sowie die Einstellungen fiir "Vakuumzeit",
"Aufblaszeit", "Versiegelungszeit" und "Abkuhlzeit" an.

4 - Vorherige Seite: Blattert durch die Optionen "Vakuumzeit", "Aufblaszeit",
"Versiegelungszeit" und "Abkihlzeit".

5 - Nachste Seite: Blattert abwarts durch die Optionen "Vakuumzeit", "Aufblaszeit",
"Versiegelungszeit" und "Abkuhlzeit".

6 - Erhéhen: Erhoht die ausgewahlte Zeiteinstellung.

7 - Verringern: Verringert die ausgewahlte Zeiteinstellung.

8 - Einstellen: Driicken Sie diese Taste, um die "Vakuumzeit", "Aufblaszeit", "Versiegelungszeit"

und "Abkulhlzeit" einzustellen.
9 - P1~P6: Ermoglicht das Speichern und Auswahlen von bis zu 6 Voreinstellungen fir
unterschiedliche "Vakuumzeit", "Aufblaszeit", "Versiegelungszeit" und "Kihlzeit".

Technische Indikatoren

1) Bereich der Pumpzeit: 0-99 Sekunden, Fehler: < 0,1%
2) Bereich der HeiBsiegelzeit: 0-9,9 Sekunden, Fehler: < 0,1%
3) Abkiihlzeit: Einstellbar

Betriebsanleitung

1) Einstellung der Vakuumzeit:

Wenn das Gerat eingeschaltet wird, leuchtet der LCD-Bildschirm auf und zeigt den Standby-
Modus an. Driicken Sie die Set-Taste einmal, um die Einstellung der Vakuumzeit einzugeben.

Verwenden Sie die Tasten Erhdohen oder Verringern, um die Zeit einzustellen.

2) Einstellung der Aufblaszeit:
Driicken Sie einmal auf die Taste Nachste Seite, um zur Einstellung der Aufblaszeit zu
gelangen. Verwenden Sie die Tasten Erhéhen oder Verringern, um die Zeit einzustellen.
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3) Einstellung der Versiegelungszeit:
Dricken Sie erneut die Taste Ndchste Seite, um die Einstellung der Versiegelungszeit
aufzurufen. Verwenden Sie die Tasten Erhohen oder Verringern, um die Zeit einzustellen.

4) Einstellung der Kiihlzeit:
Driicken Sie noch einmal die Taste Nachste Seite, um die Kiihlzeit einzustellen. Verwenden
Sie die Tasten Erh6hen oder Verringern, um die Einstellung nach Bedarf vorzunehmen.

5) Arbeitsablauf
Im Standby-Modus startet das Programm automatisch, wenn die Maschinenabdeckung
geschlossen wird:

a)

b)

c)

d)

Abpumpen: Der LCD-Bildschirm zeigt den Vakuumgrad von 0 MPa bis -0,1 MPa und die
Vakuumzeit an. Sobald die Vakuumzeit beendet ist, wird zum nachsten Schritt
Ubergegangen.

HeiBsiegeln: Der LCD-Bildschirm zeigt die HeiRsiegelzeit an. Nach Ablauf der
Versiegelungszeit geht es in die Kiihlphase liber.

Kiihlen: Der LCD-Bildschirm zeigt die Abkihlzeit an. Nach Ablauf der Kiihlzeit geht es in
die Entliftungsphase lber.

Entliiftung: Sobald die Entliftung abgeschlossen ist, 6ffnet sich der Deckel automatisch.
Fiir aufblasbare Vakuummaschinen:

Zwischen dem Abpumpen und dem Heilsiegeln gibt es einen zusatzlichen Schritt. Nach
dem Abpumpen wird Stickstoff oder ein anderes Gas in den Verpackungsbeutel
eingeleitet. Nach der Aufblaszeit wird das Produkt heil} versiegelt.

6) Notstopp
Wenn wahrend des Betriebs eine abnormale Situation auftritt oder der Prozess vorzeitig
gestoppt werden muss, driicken Sie die Notstopp-Taste. Mit dieser Aktion wird der Prozess
angehalten und das Gerat in den Standby-Modus versetzt.

7) Zusatzliche Anweisungen

a)

b)

c)

d)

e)

Das Gerat schaltet sich automatisch ab, wenn es langer als 5 Minuten nicht benutzt
wird.

Wenn der Deckel nicht gedffnet wurde, schlief3t sich die Entleerung nach 20 Sekunden
automatisch.

Um den Druck zu I6schen, halten Sie die Set-Taste und die P1-Taste 5 Sekunden lang
gedriickt.

Um zwischen Chinesisch und Englisch zu wechseln, halten Sie die Set-Taste und die P3-
Taste 10 Sekunden lang gedriickt.

Bei Verwendung des Speichermodus (P1-P6) werden die Daten automatisch innerhalb
von 2 Sekunden gespeichert.

7. Inspektion und Einstellung

1) Erste Inspektion
Vergewissern Sie sich nach dem Auspacken anhand der Packliste, dass alle Zubehorteile
enthalten sind, und Uberpriifen Sie, dass keine Schrauben am Gerét locker sind. Bei
Einkammer-Vakuumgeraten ist zu priifen, ob sich die Plexiglasabdeckung leichtgédngig auf
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2)

3)

1)

2)

3)

4)

und ab bewegt. Bei Zweikammer-Vakuumgeraten (flach) prifen Sie, ob sich der
Vakuumdeckel frei von links nach rechts bewegen lasst.

Schmierung

Tragen Sie eine angemessene Menge Schmierdl auf alle beweglichen Teile, Olbohrungen und
Disen auf. Befolgen Sie die Anweisungen der Vakuumpumpe, um die richtige Menge an
Vakuumél in die Pumpe zu fiillen. Fiillen Sie das Ol bis zu 3/4 der Héhe des Vakuumélfensters
durch die Oleinfiilléffnung ein. Achten Sie wihrend des Betriebs darauf, dass der Olstand
nicht unter 1/4 der Fensterhdhe fallt und der maximale Olstand 3/4 der Fensterhdhe nicht
Uberschreitet.

Einstellung

a) Einstellung des Vakuumgrades
Stellen Sie den Vakuumgrad entsprechend den Anforderungen des
Verpackungsmaterials ein. Wahlen Sie die optimale Abpumpzeit, um das gewlinschte
Vakuumniveau zu erreichen. Je langer die Abpumpzeit, desto héher der Vakuumgrad.
b) Einstellung der HeiRsiegelzeit
Stellen Sie die HeiRRsiegelzeit (0-9,9 Sekunden) auf dem Bedienfeld entsprechend dem
Material der Verpackungsbeutel und den zu versiegelnden Gegenstdnden ein. Beginnen
Sie mit einer niedrigeren Heillsiegelzeit und erhéhen Sie diese schrittweise, bis das
gewlinschte Aussehen und die gewiinschte Festigkeit der Versiegelung erreicht sind.

Ablauf der Operation

Schalten Sie das Gerat ein
Schalten Sie das Gerat durch Einschalten des Netzschalters ein. Stellen Sie die folgenden
Parameter entsprechend Ihren Verpackungsanforderungen ein:

o Pumpzeit

o Heillsiegelzeit

o Abkihlungszeit

o Inflationszeit (falls zutreffend)

Bereiten Sie die Sendungen fiir die Verpackung vor

Legen Sie die Sendungen in den Verpackungsbeutel (z. B. einen Kunststoffverbundbeutel
oder einen Aluminiumfolienverbundbeutel). Legen Sie den Beutel in eine der
Vakuumkammern ein. Heben Sie den Druckstreifen an und positionieren Sie die Offnung des
Beutels vorsichtig und gleichmaRig auf dem unteren HeilRsiegelrahmen. Senken Sie den
Druckstreifen ab, um den Beutel zu fixieren.

Starten Sie den Vakuumiervorgang

Driicken Sie den Vakuumierdeckel nach unten. Sobald die Vakuumpumpe anlduft, wird der
Deckel automatisch durch die Vakuumkraft verschlossen. Die Vakuumzeit kann je nach den
Anforderungen der Verpackung angepasst werden.

Versiegelungsprozess

Wenn die eingestellte Vakuumzeit erreicht ist (Erreichen des gewlinschten Vakuumgrades),
stoppt der Pumpvorgang und das Magnetventil schaltet ein, um den Versiegelungsprozess zu
starten. Passen Sie die SchweiRzeit und -temperatur an die Materialspezifikationen des
verwendeten Verpackungsbeutels an.
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5) Kihlen und Entliiften
Nach Ablauf der eingestellten Heil3siegelzeit beginnt der Kiihlvorgang. Nach der Abkiihlung
wird das Entliftungsmagnetventil aktiviert, so dass Luft in die Vakuumkammer eindringen
kann, und der Vakuumdeckel wird automatisch angehoben. An diesem Punkt ist der
Vakuumverpackungsprozess abgeschlossen und die Maschine ist bereit fiir den nachsten
Verpackungszyklus.

6) Fiir aufblasbare Vakuumverpackungsmaschinen
Bei der Verwendung einer aufblasbaren Vakuumverpackungsmaschine wird nach dem
Abpumpen der Luft in der Vakuumkammer das erforderliche Gas (in der Regel Stickstoff) in
den Verpackungsbeutel eingeleitet. Dann beginnt der Prozess des HeiRRsiegelns. Nach dem
Versiegeln wird das in der Vakuumkammer verbliebene Gas abgesaugt. SchlieRlich wird das
EntlGftungsmagnetventil aktiviert und der Verpackungsvorgang abgeschlossen.

9. Haufige Fehler und Fehlerbehebung

1) Vakuumprobleme (kein Vakuum oder geringer Vakuumgrad):

a) Prufen Sie, ob sich die Vakuumpumpe in der richtigen Richtung dreht, entsprechend
dem Pfeil auf dem Motor. Wenn nicht, stellen Sie die Phase sofort ein.

b) Achten Sie bei einem neuen Gerat darauf, dass der Dichtungsring des Vakuumdeckels
richtig mit der Oberflache der Kammer ausgerichtet ist. Uben Sie leichten Druck auf den
Deckel aus, um eine vollstandige Abdichtung zu gewahrleisten.

c) Prifen Sie, ob der Mikroschalter einer Einkammer-Vakuumverpackungsmaschine einen
guten Kontakt hat oder ob der Endschalter einer Zweikammermaschine in Position ist.
Stellen Sie den Mikroschalter oder Endschalter nach Bedarf ein.

d) Uberpriifen Sie das Entliiftungsventil auf festen Verschluss. Wenn das Ventil oder die
Magnetspule gealtert, verschmutzt oder falsch ausgerichtet ist, kann dies zu Leckagen
fliihren. Reparieren oder ersetzen Sie die defekten Teile, falls erforderlich.

e) Untersuchen Sie alle Teile des Stromkreises auf undichte Stellen oder lose
Verbindungen.

2) Schlechte HeiB3siegelqualitat:
a) Vergewissern Sie sich, dass die Offnung des Verpackungsbeutels sauber ist und keine
Verunreinigungen an der Verschlussstelle vorhanden sind.
b) Prifen Sie, ob das Nickel-Chrom-Heizelement richtig funktioniert, und untersuchen Sie
es auf Kurzschliisse oder offene Schaltkreise.

3) Fehler der Hauptplatine:
a) Halten Sie den Schaltkreis der Hauptplatine sauber und trocken, frei von
Metallriickstanden, um Kurzschliisse oder Programmfehler zu vermeiden.
b) Vergewissern Sie sich, dass die Anschliisse des Schaltersockels sicher sind, und ersetzen
Sie beschadigte Schliissel, die das Vakuum oder die Abdichtung verhindern kénnten.
c) Wenn die Anzeige fehlende Striche anzeigt oder Aktionsanzeigen fehlen, priifen Sie, ob
die Basisverbindungen locker sind oder der Bildschirm teilweise beschadigt ist.

10. WARTUNG

1) Machen Sie sich mit dem Handbuch vertraut: Lesen Sie das Handbuch griindlich durch,
bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen, und machen Sie sich mit den Einstellungs- und
Verwendungsmethoden vertraut.
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2)

3)

4)

5)

6)

Wartung der Vakuumpumpe: Befolgen Sie die Wartungsrichtlinien der Vakuumpumpe,
einschlieBlich regelmaRiger Olwechsel. Stellen Sie sicher, dass die Pumpe in die richtige
Richtung lauft.

Uberwachung des Olstands: Stellen Sie sicher, dass der Olstand der Vakuumpumpe zwischen
1/2 und 3/4 der Héhe des Olfensters liegt. Priifen Sie wochentlich den Olstand und die
Olqualitit. Wenn das Ol verunreinigt, geschwirzt, emulgiert oder verdickt ist, ersetzen Sie es
sofort und reinigen Sie die Pumpe, bevor Sie neues Ol einfiillen.

Elektrische Sicherheit: Priifen Sie, ob das Erdungskabel der Maschine richtig angeschlossen
ist, um die elektrische Sicherheit zu gewahrleisten.

Kontrolle des SchweiBtuchs: Priifen Sie regelmaRig das Dichtungsstofftuch
(Polytetrafluorethylen) auf dem HeilRsiegeltrager auf Fremdkorper. Achten Sie darauf, dass
das Tuch glatt ist, damit die Dichtigkeit erhalten bleibt.

Umgang mit Fehlern: Im Falle einer Storung schalten Sie das Gerat sofort aus. Drlicken Sie
gef. die Not-Aus-Taste. Sobald die Entliftung abgeschlossen ist, heben Sie die Abdeckung an,
schalten Sie das Gerat aus und suchen Sie nach der Ursache des Fehlers, bevor Sie die
Stérung beheben.

11. VorsichtsmaRnhahmen

1)

2)

3)

4)

5)
6)
7)

8)
9)

Drehrichtung des Vakuumpumpenmotors: Stellen Sie sicher, dass der Motor der
Vakuumpumpe nicht rickwarts lauft.

Vor Gebrauch Ol einfiillen: Vor dem Einsatz der Maschine den Tankdeckel 6ffnen und
Hydraulikol 46 oder Vakuum©ol 100 einfillen.

RegelmiRige Olkontrollen: Stellen Sie sicher, dass der Olstand immer tiber 1/4 und unter 3/4
der Hohe des Olfensters liegt.

Olverschmutzung: Tauschen Sie das Ol aus, wenn Wasser oder Verunreinigungen festgestellt
werden.

Ol wihrend des Transports: Lassen Sie das Ol ab, bevor Sie die Maschine transportieren.
Austausch des Abgasfilters: Ersetzen Sie den Abgasfilter alle sechs Monate.

Externer Luftquellendruck: Stellen Sie sicher, dass der Druck der externen Luftquelle beim
Aufladen 0,2 MPa nicht liberschreitet.

Not-Aus: Der Not-Aus-Schalter lasst Luft ab und stoppt die Vakuumpumpe automatisch.

Verbotene Materialien: Verwenden Sie das Gerat nicht zum Verpacken von brennbaren oder
explosiven Materialien.
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12. Schematische Darstellung
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Vakuumverpackung
Beheizen
Pumpe

Vant
Aufblasen
Siegel

Pumpe
Warme

Start

Airbag

Eine Kammer
B-Kammer
Vakuummeter
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This User Manual has been translated for your convenience using machine translation.
A Reasonable efforts have been made to provide an accurate translation; however, no
automated translation is perfect nor is it intended to replace human translators. The official
User Manual is the English version. Any discrepancies or differences created in the translation
are not binding and have no legal effect for compliance or enforcement purposes. If any
questions arise related to the accuracy of the information contained in the User Manual, please

refer to the English version of those contents which is the official version.

1. Technical data

Parameter description Parameter value
Product name Vacuum packing machine
Model MSW-IVPM-9850
Rated voltage [V~] / frequency [Hz] 230/50
Rated motor power [W] 900
Rated sealing power [W] 800
Sealing time [sec] 0-9.9
Sealing line width [mm)] 400
Chamber dimensions [mm] 440 x 420 x 100
Maximum bag width [cm] 40
Vacuum time [sec] 0-99
Vacuum degree [bar] 1
Dimensions (width x depth x height) 5454095
[cm]
Weight [kg] 68.5
Characteristics

Minimum absolute pressure of vacuum chamber <1kPa

2. Overview

This product is an advanced vacuum packaging machine designed to automatically seal packaging bags
immediately after vacuuming. It achieves a high level of vacuum inside the bag, leaving minimal
residual air. This process inhibits the growth of bacteria and other microorganisms, preventing
oxidation, mold, and spoilage of the items. Additionally, for some soft products, the packaging volume
is reduced after vacuuming, making transportation and storage more efficient.

3. Scop of use

This series of vacuum packaging machines uses composite film bags to heat-seal a variety of products,
including solids, powders, pastes, and liquids. These can be food, local specialties, aquatic products,
chemical raw materials, hardware, and electronic components. The vacuum packaging helps prevent
spoilage caused by lipid oxidation and the growth of aerobic bacteria. It preserves the quality, taste,
and color of the products, extends their shelf life, and makes them easier to transport and export.

This product is outside the scope of REGULATION (EU) 2017/745 for medical devices. It has not
been designed as a medical device.
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4. Features

e Single-chamber design: The single chamber has a transparent plexiglass cover, allowing users
to easily observe the packaging process.

e Double-chamber design: The double chamber machine operates with two chambers working
alternately, connecting the sealing and preparation processes. This significantly improves
packaging efficiency.

e Durable materials: The upper and lower chambers are made from stainless steel, ensuring a
durable, hygienic, and corrosion-resistant structure that meets food safety standards.

e  Multiple functions: The machine performs vacuuming, sealing, and printing in a single
operation. It comes with adjustable settings for vacuum level, heat sealing temperature, and
sealing time, allowing users to optimize the process for different materials and packaging
needs.

e Printing capability: The machine can be equipped with a printing device that allows for clear
labeling of the product’s shelf life, manufacturing date, and serial number directly on the
sealing line. This complies with national food labeling regulations.

¢ Reliable and efficient: With advanced design and complete functionality, this vacuum
packaging machine offers stable performance, strong sealing, and broad application
capabilities. It is easy to use, maintain, and provides significant economic benefits.

5. Structure and principle

The vacuum packaging machine consists of five main components: the vacuum cover, vacuum
chamber, machine body, electrical components, and vacuum system.

Inside the vacuum cover, there is a heating system that uses a nickel-chromium strip as the heating
element, which is mounted on the heat sealing bracket. The heating element is completely insulated
from the vacuum chamber. The heat sealing bracket is positioned close to an air bag.

Before the heat sealing process begins, the air bag is in a low vacuum state. When the heat sealing
starts, the pressure difference causes the air bag to expand, which presses the iron head (nickel-
chromium strip) downward to apply heat for sealing. Both the heating temperature and heating time
are adjustable to suit different packaging requirements.

The vacuum chamber is also equipped with a heat press sealing device that works in tandem with the
heat sealing bracket to complete the packaging process.
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1- Plexiglass cover

2 - Sealring

3 - Pressing Strip

4 - Vacuum Chamber
5 - Control panel

Vacuum system

The vacuum packaging machine's vacuum system consists of two main components: the vacuum
solenoid valve (YV1) and the vent solenoid valve (YV2).

For the inflatable vacuum packaging machine, the vacuum system includes three solenoid valves: the
vacuum solenoid valve (YV1), the air bag filling solenoid valve (YV2), and the venting solenoid valve
(YV3).

When the vacuum pump is activated, it begins extracting air from the vacuum chamber. Once the set
vacuum level is reached, the vacuum pump stops, and the control system moves to the next step in
the process. This machine uses a single-stage rotary vane vacuum pump for air extraction.
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6. Panel operation instructions
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1 - Switch: Turns the machine on and starts operation.

2 - Emergency stop: Press to immediately stop the machine and enter standby mode.

3 - LCD screen: Displays the vacuum degree, along with settings for “vacuum time,” “inflation
time,” “sealing time,” and “cooling time.”

4 - Previous page: Scrolls up through the options “vacuum time,” “inflation time,
time,” and “cooling time.”

5 - Next page: Scrolls down through the options “vacuum time,” “inflation time,
and “cooling time.”

6 - Increase: Increases the selected time setting.

7 - Decrease: Decreases the selected time setting.

8 - Set: Press to adjust the “vacuum time,” “inflation time,” “sealing time,” and “cooling time.”

9 - P1~P6: Allows you to save and select up to 6 memory presets for different “vacuum time,”

“inflation time,” “sealing time,” and “cooling time” settings.

&
]

” u

sealing

” u

sealing time,”

n u

Technical indicators
1) Pumping time range: 0-99 seconds, error: < 0.1%
2) Heat sealing time range: 0-9.9 seconds, error: < 0.1%
3) Cooling time: Adjustable

Operating instructions

1) Vacuum time setting:
When the machine is turned on, the LCD screen lights up, indicating standby mode. Press the
Set button once to enter the vacuum time setting. Use the Increase or Decrease buttons to
adjust the time.

2) Inflation time setting:
Press the Next page button once to move to the inflation time setting. Use the Increase or
Decrease buttons to adjust the time.

3) Sealing time setting:
Press the Next page button again to access the sealing time setting. Use the Increase or
Decrease buttons to adjust the time.
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Cooling time setting:
Press the Next page button once more to set the cooling time. Use the Increase or Decrease
buttons to adjust as needed.

Working process
In standby mode, when the machine cover is closed, the program starts automatically:

a) Pumping: The LCD screen displays the vacuum degree, from 0 MPa to -0.1 MPa, and the
vacuum time. Once the vacuum time is completed, the process moves to the next step.

b) Heat sealing: The LCD screen shows the heat sealing time. Once the sealing time ends,
it moves to the cooling stage.

c) Cooling: The LCD screen shows the cooling time. After the cooling time ends, it moves
to the venting stage.

d) Venting: Once venting is complete, the cover opens automatically.

e) For inflatable vacuum machines:
There is an additional step between pumping and heat sealing. After pumping, nitrogen
or another gas is introduced into the packaging bag. Once the inflation time is
complete, it proceeds to the heat sealing stage.

Emergency stop usage

If any abnormal situation occurs during operation, or if the process needs to be stopped
early, press the Emergency Stop button. This action halts the process and returns the
machine to standby mode.

Additional instructions

a) The machine will automatically shut down if it remains idle for more than 5 minutes.

b) After 20 seconds of deflation, if the cover has not been opened, the deflation process
will automatically close.

c) To clear the pressure, hold down the Set key and P1 key for 5 seconds.

d) To switch between Chinese and English, hold down the Set key and P3 key for 10
seconds.

e) Data will be automatically saved within 2 seconds when using memory mode (P1-P6).

Inspection and adjustment

Initial inspection

After unpacking, use the packing list to ensure that all accessories are included and verify
that no screws on the machine are loose. For single-chamber vacuum machines, check that
the plexiglass cover moves up and down smoothly. For double-chamber (flat) vacuum
machines, check if the vacuum cover moves freely from left to right.

Lubrication

Apply an appropriate amount of lubricating oil to all moving parts, oil holes, and nozzles.
Follow the vacuum pump’s instructions to add the correct amount of vacuum oil to the
pump. Fill the oil to 3/4 of the height of the vacuum oil window through the oil filling port.
During operation, ensure that the oil level does not drop below 1/4 of the window height,
and the maximum oil level should not exceed 3/4 of the window height.
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Adjustment

a) Vacuum degree adjustment
Adjust the vacuum degree according to the packaging material requirements. Choose
the optimal pumping time to achieve the desired vacuum level. The longer the pumping
time, the higher the vacuum degree.

b) Heat sealing time adjustment
Set the heat sealing time (0-9.9 seconds) on the panel according to the material of the
packaging bags and the items being sealed. Start with a lower heat sealing time and
gradually increase it until the desired sealing appearance and strength are achieved.

Operation process

Turn on the power
Switch on the machine by turning on the power switch. Set the following parameters
according to your packaging needs:

o Pumping time

o Heat sealing time

o Cooling time

o Inflation time (if applicable)

Prepare the items for packaging

Place the items into the packaging bag (such as a plastic composite bag or aluminum foil
composite bag). Insert the bag into one of the vacuum chambers. Lift the pressure strip, and
carefully position the mouth of the bag evenly on the lower heat sealing frame. Lower the
pressure strip to secure the bag in place.

Start the vacuum process

Press down the vacuum cover. Once the vacuum pump starts, the cover will be automatically
sealed by the vacuum force. The vacuum time can be adjusted according to the packaging
requirements.

Sealing process

When the set vacuum time is reached (achieving the desired vacuum degree), the pumping
will stop, and the solenoid valve will engage to start the sealing process. Adjust the sealing
time and temperature based on the material specifications of the packaging bag being used.

Cooling and venting

Once the set heat sealing time is completed, the cooling process will begin. After cooling, the
vent solenoid valve will engage, allowing air to enter the vacuum chamber, and the vacuum
cover will automatically lift. At this point, the vacuum packaging process is finished, and the
machine is ready for the next packaging cycle.

For inflatable vacuum packaging machines

If using an inflatable vacuum packaging machine, after the air in the vacuum chamber is
pumped out, the necessary gas (usually nitrogen) is introduced into the packaging bag. Then,
the heat sealing process begins. After sealing, any remaining gas in the vacuum chamber is
extracted. Finally, the vent solenoid valve is activated, completing the packaging process.
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9. Common faults and troubleshooting

1) Vacuum issues (won't vacuum or low vacuum degree):

a) Verify if the vacuum pump is rotating in the correct direction, matching the motor's
arrow. If not, adjust the phase immediately.

b) For a new machine, ensure the vacuum cover’s sealing ring aligns properly with the
chamber’s surface. Apply slight pressure on the cover to ensure complete sealing.

¢) Check if the microswitch of a single-chamber vacuum packaging machine is making
good contact or if the limit switch of a double-chamber machine is in position. Adjust
the microswitch or limit switch as needed.

d) Inspect the vent valve for tight closure. If the valve or solenoid is aged, dirty, or
misaligned, it may cause leakage. Repair or replace the faulty parts if needed.

e) Examine all parts of the circuit for leaks or loose connections.

2) Poor heat seal quality:
a) Ensure the opening of the packaging bag is clean, with no dirt at the sealing point.
b) Check if the nickel-chromium heating element is functioning correctly, and inspect for
short circuits or open circuits.

3) Main board faults:
a) Keep the main board circuit clean and dry, free of metal debris to prevent short circuits
or program errors.
b) Ensure the switch base connections are secure, and replace damaged keys that may
prevent vacuum or sealing actions.
c) If the display shows missing strokes or action indicators are absent, check for loose
base connections or a partially damaged display screen.

10. Maintenance

1) Familiarize with the manual: Read the manual thoroughly before operating the machine,
and understand the adjustment and usage methods.

2) Vacuum pump maintenance: Follow the vacuum pump’s maintenance guidelines, including
regular oil changes. Ensure the pump runs in the correct direction.

3) Oil level monitoring: Ensure the vacuum pump oil level is between 1/2 and 3/4 of the oil
window height. Check oil levels and quality weekly. If the oil becomes contaminated,
blackened, emulsified, or thickened, replace it immediately, and clean the pump before
refilling with new oil.

4) Electrical safety: Check that the machine's grounding wire is properly connected to ensure
electrical safety.

5) Sealing cloth check: Regularly inspect the sealing dye cloth (polytetrafluoroethylene) on the
heat sealing support for foreign matter. Ensure the cloth is smooth to maintain sealing
strength.

6) Handling faults: In case of a malfunction, turn off the power immediately. If necessary, press
the emergency stop button. Once venting is complete, lift the cover, power off the machine,
and inspect for the cause of the fault before troubleshooting.

11. Cautions

1) Vacuum pump motor direction: Ensure the vacuum pump motor is not running in reverse.
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Pre-use oil fill: Before using the machine, open the tank cap and fill with 46 hydraulic oil or
100 vacuum oil.

Regular oil checks: Ensure the oil level is always above 1/4 and below 3/4 of the oil window
height.

Oil contamination: Replace oil if water or impurities are detected.
Oil during transportation: Drain the oil before transporting the machine.
Exhaust filter replacement: Replace the exhaust filter every six months.

External air source pressure: Ensure the external air source pressure does not exceed 0.2
MPa when charging.

Emergency stop: The emergency stop switch releases air and halts the vacuum pump
automatically.

Prohibited materials: Do not use the machine to package flammable or explosive materials.
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12. Schematic diagram
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Niniejsza instrukcja obstugi zostata przettumaczona dla Twojej wygody za pomocg ttumaczenia
A maszynowego. Dotozono wszelkich staran, aby zapewni¢ doktadne ttumaczenie. Nalezy jednak
pamietaé, ze zadne ttumaczenie automatyczne nie jest doskonate i nie ma na celu zastgpienia
ttumaczy-ludzi. Oficjalng instrukcjg obstugi jest wersja angielska. Wszelkie rozbieznosci lub
roznice powstate w ttumaczeniu nie sg wigzgce i nie majg skutkédw prawnych dla celéw
zgodnosci lub egzekwowania przepisow. W razie jakichkolwiek pytan co do doktadnosci
informacji zawartych w Instrukcji obstugi prosimy zapozna¢ sie z wersjg angielska tej instrukcji,

ktdra jest wersjg oficjalna.

1. Dane techniczne

Opis parametru Wartos¢ parametru
Nazwa produktu Maszyna do pakowania prézniowego
Model MSW-IVPM-9850
Naplecu? zn?,mlonowe [v~1/ 230/ 50
czestotliwos¢ [Hz]
Moc znamionowa silnika [W] 900
Moc znamionowa uszczelnienia [W] 800
Czas zgrzewania [sek.] 0-9.9
Szerokos$¢ linii zgrzewania [mm] 400
Wymiary komory [mm] 440x420x100
Maksymalna szerokos¢ torby [cm] 40
Czas prozni [sek.] 0-99
Stopien prézni [bar] 1
Wymia rY ,(Szerokosc x Gteboko$¢ x 54%40X95
Wysokosc) [cm]
Ciezar [kg] 68,5

Charakterystyka

Minimalne ci$nienie bezwzgledne komory prézniowej <1kPa

2. Przeglad

Produkt ten jest zaawansowang maszyng do pakowania prézniowego, przeznaczong do
automatycznego zamykania workéw opakowaniowych bezposrednio po odkurzaniu. Zapewnia wysoki
poziom prdzni wewngatrz worka, pozostawiajgc minimalng ilo$¢ resztkowego powietrza. Proces ten
hamuje rozwéj bakterii i innych mikroorganizmow, zapobiegajgc utlenianiu, plesni i psuciu sie
przedmiotow. Ponadto w przypadku niektérych miekkich produktéw objetos¢ opakowania po
odessaniu prézniowym ulega zmniejszeniu, co zwieksza efektywnosc transportu i przechowywania.

3. Zakres uzytkowania

Ta seria maszyn do pakowania prézniowego wykorzystuje worki z folii kompozytowe]j do zgrzewania
termicznego réznych produktéw, w tym produktow statych, proszkéw, past i ptyndw. Moze to by¢
zywnos¢, lokalne specjaty, produkty wodne, surowce chemiczne, sprzet i elementy elektroniczne.
Pakowanie prdézniowe pomaga zapobiegac psuciu sie produktow na skutek utleniania lipidéw i rozwoju
bakterii tlenowych. Pozwala zachowac jakosé, smak i kolor produktéw, przedtuza ich termin
przydatnosci do spozycia oraz utatwia ich transport i eksport.
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Ten produkt nie podlega przepisom ROZPORZADZENIA (UE) 2017/745 dotyczacego wyrobdéw
medycznych. Nie zostat on zaprojektowany jako wyréb medyczny.

4. Cechy

e Konstrukcja jednokomorowa : Pojedyncza komora ma przezroczystg pokrywe z pleksi, dzieki
czemu uzytkownicy mogg fatwo obserwowad proces pakowania.

e Konstrukcja dwukomorowa : Maszyna dwukomorowa dziata w oparciu o dwie komory
pracujgce naprzemiennie, tgczac procesy uszczelniania i przygotowania. Znacznie zwieksza to
wydajnos¢ pakowania.

e Trwate materiaty : Gérna i dolna komora wykonane sg ze stali nierdzewnej, co gwarantuje
trwatg, higieniczng i odporng na korozje konstrukcje, spetniajgca standardy bezpieczenstwa
Zywnosci.

e  Wiele funkcji : Maszyna wykonuje odkurzanie, uszczelnianie i drukowanie w ramach jednej
operacji. Urzadzenie posiada mozliwos¢ regulacji poziomu podcisnienia, temperatury
zgrzewania i czasu zgrzewania, co pozwala uzytkownikom na optymalizacje procesu w
przypadku réznych materiatéw i potrzeb zwigzanych z pakowaniem.

¢ Mozliwosé drukowania : Maszyna moze zosta¢ wyposazona w urzgdzenie drukujgce
pozwalajgce na wyrazne etykietowanie terminu przydatnosci do spozycia, daty produkc;ji i
numeru seryjnego produktu bezposrednio na linii zgrzewania. Jest to zgodne z krajowymi
przepisami dotyczgcymi etykietowania zywnosci.

e Niezawodnosc i wydajnosc : Dzieki zaawansowanej konstrukcji i petnej funkcjonalnosci ta
maszyna do pakowania prézniowego oferuje stabilng prace, mocne uszczelnienie i szerokie
mozliwosci zastosowania. Jest tatwy w obstudze i konserwacji oraz zapewnia znaczne korzysci
ekonomiczne.

5. Strukturaizasada

Maszyna do pakowania prézniowego sktada sie z pieciu gtdwnych komponentéw: pokrywy
prozniowej, komory prézniowej, korpusu maszyny, komponentow elektrycznych i uktadu
prozniowego.

Wewnatrz pokrywy prézniowej znajduje sie system grzewczy, ktéry wykorzystuje jako element
grzewczy pasek niklowo-chromowy, zamontowany na uchwycie zgrzewajacym. Element grzewczy jest
catkowicie odizolowany od komory prézniowej. Uchwyt zgrzewajacy jest umieszczony w poblizu
poduszki powietrznej.

Przed rozpoczeciem procesu zgrzewania poduszka powietrzna znajduje sie w stanie niskiej prézni. Po
rozpoczeciu zgrzewania réznica ci$nien powoduje rozszerzenie sie poduszki powietrznej, co
powoduje docisniecie gtowicy zelaznej (paska niklowo-chromowa) w dét, co powoduje zastosowanie
ciepta niezbednego do zgrzania. Temperature i czas grzania mozna regulowad, dostosowujac je do
réznych wymagan dotyczacych pakowania.

Komora prézniowa jest rowniez wyposazona w urzgdzenie do zgrzewania termicznego, ktdre
wspotpracuje z uchwytem zgrzewajgcym, co pozwala na dokonczenie procesu pakowania.



PL

\

Y

O OOoad

0 0

1- Ostona z pleksi

2 - Pierscien uszczelniajgcy
3 - Pasek dociskowy

4 - Komora prézniowa

5 - Panel sterujgcy

Uktad prozniowy
Uktad prézniowy maszyny do pakowania prozniowego sktada sie z dwdch gtéwnych komponentow:
elektrozaworu prézniowego (YV1) i elektrozaworu odpowietrzajgcego (YV2).

W przypadku maszyny do pakowania prézniowego z nadmuchiwanym materiatem uktad prézniowy
obejmuje trzy zawory elektromagnetyczne: zawdr elektromagnetyczny prézni (YV1), zawor
elektromagnetyczny napetniania poduszki powietrznej (YV2) i zawér elektromagnetyczny
odpowietrzania (YV3).

Po uruchomieniu pompy prézniowej zaczyna ona usuwac powietrze z komory prézniowej. Po
osiggnieciu zadanego poziomu podcisnienia pompa prézniowa zatrzymuje sie, a uktad sterowania
przechodzi do nastepnego etapu procesu. W tej maszynie do ekstrakcji powietrza zastosowano
jednostopniowg topatkowg pompe prézniows.
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6. Obstuga panelu instrukcje
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1- Przetacznik : Wigcza maszyne i rozpoczyna jej dziatanie.

2 - Zatrzymanie awaryjne : Nacisnij, aby natychmiast zatrzymac¢ maszyne i przejs¢ w tryb
czuwania.

3 - Ekran LCD : Wyswietla stopien podcisnienia, a takze ustawienia ,,czasu podcisnienia”, ,czasu
nadmuchiwania”, ,,czasu zgrzewania” i ,czasu chtodzenia”.

4 - Poprzednia strona : Przewijanie w gére opcji ,czas prézni”, ,czas inflowania”, ,czas
zgrzewania” i ,czas chtodzenia”.

5 - Nastepna strona : Przewijanie w dét opcji ,czas prézni”, ,czas inflowania”, ,czas zgrzewania’
i ,czas chtodzenia”.

6 - Zwieksz : Zwieksza wybrane ustawienie czasu.

7 - Zmniejsz : Zmniejsza wybrane ustawienie czasu.

8 - Ustaw : Nacis$nij, aby dostosowac ,,czas prozni”, ,,czas nadmuchiwania”, ,,czas zgrzewania” i
,czas chtodzenia”.

9 - P1~P6 : Umotzliwia zapisanie i wybranie do 6 ustawien pamieci dla réznych ustawien ,czasu
prézni”, ,,czasu nadmuchiwania”, ,,czasu zgrzewania” i ,czasu chtodzenia”.

SlE
g =
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Wskazniki techniczne
1) Zakres czasu pompowania : 0-99 sekund, btad:
2) Zakres czasu zgrzewania : 0-9,9 sekundy, btad:
3) Czas chtodzenia : regulowany

Instrukcja obstugi

1) Ustawienie czasu prézni :
Po wtaczeniu urzadzenia ekran LCD zapala sie, informujac o trybie czuwania. Nacisnij przycisk
Set jeden raz, aby wprowadzi¢ ustawienia czasu odkurzania. Uzyj przyciskéw Zwieksz lub
Zmniejsz , aby dostosowac czas.

2) Ustawienie czasu pompowania :
Nacisnij przycisk Nastepna strona jeden raz, aby przejs¢ do ustawien czasu pompowania.
Uzyj przyciskdw Zwieksz lub Zmniejsz , aby dostosowad czas.
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Ustawienie czasu zgrzewania :
Aby uzyska¢ dostep do ustawien czasu zgrzewania, nacisnij ponownie przycisk Nastepna
strona . Uzyj przyciskdw Zwieksz lub Zmniejsz , aby dostosowac czas.

Ustawienie czasu chtodzenia :
Nacisnij przycisk Nastepna strona jeszcze raz, aby ustawié czas chtodzenia. Uzyj przyciskow
Zwieksz lub Zmniejsz , aby dostosowa¢ wedtug potrzeb.

Proces roboczy
W trybie czuwania, po zamknieciu pokrywy urzgdzenia, program uruchamia sie
automatycznie:

a) Pompowanie : Na ekranie LCD wyswietlany jest stopien podcisnienia od 0 MPa do -0,1
MPa oraz czas podci$nienia. Po uptywie czasu prozni proces przechodzi do nastepnego
etapu.

b) Zgrzewanie : Na ekranie LCD wyswietlany jest czas zgrzewania. Po zakonczeniu czasu
zgrzewania nastepuje etap chtodzenia.

c) Chtodzenie : Na ekranie LCD wyswietlany jest czas chtodzenia. Po zakonczeniu czasu
chtodzenia nastepuje etap odpowietrzania.

d) Odpowietrzanie : Po zakonczeniu odpowietrzania pokrywa otwiera sie automatycznie.

e) W przypadku urzadzen prézniowych nadmuchiwanych :

Miedzy pompowaniem a zgrzewaniem wystepuje dodatkowy krok. Po napompowaniu
do worka opakowaniowego wprowadza sie azot lub inny gaz. Po zakonczeniu czasu
nadmuchiwania nastepuje etap zgrzewania.

Uzycie zatrzymania awaryjnego

Jezeli podczas pracy urzadzenia wystgpi jakakolwiek nietypowa sytuacja lub jesli proces musi
zostacé przerwany wczesniej, nalezy nacisng¢ przycisk zatrzymania awaryjnego . Ta czynnos¢
zatrzymuje proces i przetagcza maszyne w tryb gotowosci.

Dodatkowe instrukcje

a) Urzadzenie wytaczy sie automatycznie, jezeli pozostanie bezczynne przez okres dtuzszy
niz 5 minut.

b) Po 20 sekundach spuszczania powietrza, jesli pokrywa nie zostata otwarta, proces
spuszczania powietrza zakonczy sie automatycznie.

c) Aby usung¢ cisnienie, przytrzymaj przyciski Set i P1 przez 5 sekund.

d) Aby przetgczac sie miedzy jezykiem chinskim i angielskim, przytrzymaj klawisze Set i P3
przez 10 sekund.

e) Dane zostang automatycznie zapisane w ciggu 2 sekund w przypadku korzystania z
trybu pamieci (P1-P6).

Kontrola i regulacja

Inspekcja wstepna

Po rozpakowaniu sprawdz na liScie przewozowym, czy w zestawie znajdujg sie wszystkie
akcesoria i czy zadna ze Srub przy urzadzeniu nie jest poluzowana. W przypadku urzadzen
préozniowych z jedng komorg sprawdz, czy ostona z pleksi porusza sie ptynnie w gére i w doét.
W przypadku odkurzaczy dwukomorowych (ptaskich) sprawdz, czy pokrywa odkurzacza
porusza sie swobodnie z lewej do prawej strony.
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2)

3)

1)

2)

3)

4)

5)

Smarowanie

Nanies$¢ odpowiednig ilos¢ oleju smarujgcego na wszystkie ruchome czesci, otwory olejowe i
dysze. Aby doda¢ do pompy odpowiednig ilos¢ oleju prézniowego, postepuj zgodnie z
instrukcjg dotgczong do pompy. Wlacé olej do 3/4 wysokosci okienka podcisnieniowego przez
otwor wlewowy oleju. Podczas pracy nalezy upewnic sie, ze poziom oleju nie spadnie ponizej
1/4 wysokosci okna, a maksymalny poziom oleju nie przekroczy 3/4 wysokosci okna.

Regulacja

a) Regulacja stopnia podcisnienia
Dostosuj stopien podcisnienia zgodnie z wymaganiami dotyczacymi materiatu
opakowaniowego. Wybierz optymalny czas pompowania, aby uzyskac pozgdany poziom
podcisnienia. Im dtuzszy czas pompowania, tym wyzszy stopien podcisnienia.

b) Regulacja czasu zgrzewania
Ustaw czas zgrzewania (0—9,9 sekund) na panelu, zaleznie od materiatu, z ktérego
wykonane s3 torby opakowaniowe, oraz przedmiotdéw, ktdre majg zostac zgrzane.
Zacznij od krétszego czasu zgrzewania i stopniowo go wydtuzaj, az do uzyskania
pozgdanego wygladu i wytrzymatosci zgrzewu.

Proces operacyjny

Wiacz zasilanie
Wtacz maszyne poprzez przetaczenie wytgcznika zasilania. Ustaw ponizsze parametry
zgodnie ze swoimi potrzebami dotyczagcymi pakowania:

o Czas pompowania

o Czas zgrzewania

o Czas chtodzenia

o Czas pompowania (jesli dotyczy)

Przygotuj przedmioty do zapakowania

Umies¢ przedmioty w torbie opakowaniowej (np. plastikowej lub aluminiowej). Wtéz worek

do jednej z komodr prézniowych. Podnies$ pasek dociskowy i ostroznie umies¢ otwoér woreczka
rownomiernie na dolnej ramce zgrzewajgcej. Opus¢ pasek dociskowy, aby zamocowac torbe

na miejscu.

Rozpocznij proces odkurzania

Nacisnij pokrywe odkurzacza. Po uruchomieniu pompy prézniowej pokrywa zostanie
automatycznie uszczelniona przez site podcisnienia. Czas prézni mozna dostosowac do
wymagan pakowania.

Proces uszczelniania

Po osiagnieciu ustawionego czasu podcisnienia (osiggnieciu pozgdanego stopnia
podcisnienia) pompowanie zostanie zatrzymane, a zawor elektromagnetyczny zostanie
uruchomiony, aby rozpocza¢ proces uszczelniania. Czas i temperature zgrzewania nalezy
dostosowac do specyfikacji materiatu uzytego do pakowania.

Chtodzenie i wentylacja

Po uptywie ustawionego czasu zgrzewania rozpocznie sie proces chtodzenia. Po schtodzeniu
nastgpi zadziatanie zaworu elektromagnetycznego odpowietrznika, dzieki czemu powietrze
dostanie sie do komory prézniowej, a pokrywa prézniowa automatycznie sie podniesie. W
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tym momencie proces pakowania prézniowego jest zakonczony i maszyna jest gotowa do
nastepnego cyklu pakowania.

6) Do maszyn do pakowania prézniowego z nadmuchiwaniem
W przypadku stosowania maszyny do pakowania prézniowego z nadmuchiwanym

powietrzem, po wypompowaniu powietrza z komory prézniowej do worka opakowaniowego
wprowadzany jest niezbedny gaz (zwykle azot). Nastepnie rozpoczyna sie proces zgrzewania.

Po uszczelnieniu wszelkie pozostatosci gazu w komorze prézniowej zostajg usuniete.
Nastepnie aktywowany jest zawér elektromagnetyczny odpowietrzajacy, co koriczy proces
pakowania.

9. Typowe usterki i rozwigzywanie problemow

1) Problemy z podcisnieniem (brak podcis$nienia lub niski stopien podcisnienia) :

a)

b)

c)

d)

e)

Sprawdz, czy pompa prdzniowa obraca sie we wtasciwym kierunku, zgodnym ze strzatkg
na silniku. W przeciwnym razie nalezy natychmiast dostosowac faze.

W przypadku nowej maszyny nalezy upewnic sie, ze pierscien uszczelniajgcy pokrywy
prozniowej jest prawidtowo wyrdwnany z powierzchnig komory. Wywieraj lekki nacisk
na pokrywe, aby zapewni¢ doktadne uszczelnienie.

Sprawdz, czy mikrowytgcznik jednokomorowej maszyny do pakowania prézniowego
zapewnia dobry kontakt lub czy wytacznik kraricowy maszyny dwukomorowej jest na
swoim miejscu. W razie potrzeby wyreguluj mikrowytgcznik lub wytgcznik krancowy.
Sprawdz szczelnos¢ zamkniecia zaworu odpowietrzajgcego. Jesli zawér lub
elektromagnes jest stary, zabrudzony lub nieprawidtowo ustawiony, moze to
powodowac przeciekanie. W razie potrzeby napraw lub wymien uszkodzone czesci.
Sprawdz wszystkie czesci obwodu pod katem wyciekdw i luznych potgczen.

2) Staba jakosc¢ zgrzewu :

a)

b)

Upewnij sie, ze otwor woreczka opakowaniowego jest czysty i nie ma zadnych
zanieczyszczen w miejscu zgrzewu.

Sprawdz, czy element grzejny niklowo-chromowy dziata prawidtowo i sprawdz, czy nie
ma zwar¢ lub przerw w obwodach.

3) Usterki ptyty gtdwnej :

a)
b)

c)

Utrzymuj ptyte gtéwna w czystosci i suchosci, bez zanieczyszczenn metalowych, aby
zapobiec zwarciom lub btedom programu.

Sprawdz, czy potaczenia podstawy przetgcznika sg solidne i wymien uszkodzone klucze,
ktore mogg uniemozliwiaé dziatanie podcisnieniowe lub uszczelniajace.

Jesli na wyswietlaczu brakuje jakichkolwiek pociggnieé lub wskaznikow akcji, nalezy
sprawdzié, czy potgczenia podstawy nie sg poluzowane lub ekran wyswietlacza nie jest
czesciowo uszkodzony.

10. KONSERWACIA

1) Zapoznaj sie z instrukcja : Przed przystgpieniem do uzytkowania maszyny nalezy uwaznie
przeczytac instrukcje i zapoznac sie ze sposobami regulacji i uzytkowania.

2) Konserwacja pompy prozniowej : Przestrzegaj wytycznych dotyczgcych konserwacji pompy
préozniowej, w tym regularnej wymiany oleju. Upewnij sie, ze pompa pracuje we wiasciwym
kierunku.
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3)

4)

5)

6)

Kontrola poziomu oleju : Upewnij sie, ze poziom oleju w pompie prézniowej miesci sie w
przedziale od 1/2 do 3/4 wysokosci okna olejowego. Sprawdzaj poziom i jako$¢ oleju co
tydzien. Jesli olej ulegnie zanieczyszczeniu, stanie sie czarny, zemulgowany lub zgestnieje,
nalezy go natychmiast wymienic i wyczysci¢ pompe przed ponownym napetnieniem nowym
olejem.

Bezpieczenstwo elektryczne : Aby zagwarantowac bezpieczenstwo elektryczne, nalezy
sprawdzi¢, czy przewdd uziemiajgcy urzadzenia jest prawidtowo podtaczony.

Kontrola tkaniny uszczelniajgcej : Regularnie sprawdzaj tkanine uszczelniajgca
(politetrafluoroetylen) na podparciu do zgrzewania termicznego pod katem obecnosci ciat
obcych. Aby zachowa¢ wytrzymatos¢ uszczelnienia, upewnij sie, ze tkanina jest gtadka.

Usterki : W przypadku awarii nalezy natychmiast wytgczyc¢ zasilanie. W razie koniecznosci
nacisnij przycisk zatrzymania awaryjnego. Po odpowietrzeniu podnies pokrywe, wytgcz
maszyne i sprawdz przyczyne usterki, zanim przystgpisz do rozwigzywania problemu.

11. Ostrzezenia

1)

2)

3)

4)

5)
6)
7)

8)

9)

Kierunek pracy silnika pompy prézniowej : Upewnij sie, ze silnik pompy prézniowej nie
pracuje w kierunku wstecznym.

Napetnianie zbiornika olejem przed uzyciem : Przed uzyciem maszyny otworz korek
zbiornika i napetnij go olejem hydraulicznym 46 lub olejem prézniowym 100.

Regularne sprawdzanie poziomu oleju : Upewnij sie, ze poziom oleju zawsze miesci sie
powyzej 1/4 i ponizej 3/4 wysokosci okna olejowego.

Zanieczyszczenie olejem : W przypadku wykrycia wody lub zanieczyszczen nalezy wymienic
olej.

Olej w czasie transportu : Przed transportem maszyny nalezy spuscic¢ olej.

Wymiana filtra wydechowego : Filtr wydechowy nalezy wymienia¢ co sze$¢ miesiecy.
Cisnienie zewnetrznego Zzrddta powietrza : Upewnij sie, ze ciSnienie zewnetrznego zrddta
powietrza nie przekracza 0,2 MPa podczas tadowania.

Zatrzymanie awaryjne : Wytgcznik awaryjny uwalnia powietrze i automatycznie zatrzymuje
pompe prézniowa.

Materiaty zabronione : Nie nalezy uzywac¢ maszyny do pakowania materiatow tatwopalnych
lub wybuchowych.
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12. Schematyczny diagram
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Pakowanie prézniowe
Podgrzewanie
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Nadmucha¢
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Start

Poduszka powietrzna
Komnata

Komora B

Miernik prézni



Vzdy se snazime o poskytnuti pfesného prekladu.

Tento navod k poufziti byl pfelozen strojové.
Zadny strojovy preklad vsak neni dokonaly. RovnéZ? neslouZi k nahrazeni prekladu lidskou

osobou. Oficidlni ndvod k pouziti je dostupny v anglické verzi. Pripadné nesrovnalosti nebo

rozdily v prekladu nejsou zavazné a nemaji Zadny pravni Géinek pro ucely dodrZovani predpist

nebo jejich vymahani. V pripadé jakychkoli otdzek ohledné spravnosti informaci uvedenych v

navodu k pouZiti se fidte anglickou verzi tohoto obsahu. Jedna se o oficialni verzi.

1. Technické udaje

Popis parametru

Hodnota parametru

Stll pro horni frézku Vakuovacka
Model MSW-IVPM-9850
Jmenovité napéti [V~] / frekvence [Hz] 230/50
Jmenovity vykon motoru [W] 900
Jmenovity tésnici vykon [W] 800

Doba tésnéni [s] 0-9.9
Sitka tésnici linie [mm] 400
Rozméry komory [mm] 440 x 420 x 100
Maximalni Sitka tasky [cm] 40

Doba vakua [s] 0-99
Stupen vakua [bar] 1
Rozméry [Sitka x hloubka x vyska] [cm] 54x40x95
Hmotnost [kg] 68,5

Charakteristika

Minimalni absolutni tlak vakuové komory <1kPa

2. Prehled

Tento produkt je pokrocily vakuovy balici stroj uréeny k automatickému uzavreni balicich sackd ihned
po vakuovani. Dosahuje vysoké Urovné vakua uvnitf sacku a zanechava minimalni zbytkovy vzduch.
Tento proces inhibuje rist bakterii a jinych mikroorganismu, ¢imzZ zabranuje oxidaci, plisnim a
znehodnoceni pfedmétd. U nékterych mékkych produktl se navic po vakuovani zmensi objem baleni,

coz zefektiviiuje prepravu a skladovani.

Vé

3. Rozsah pouziti

Tato fada vakuovych balicich stroji pouziva kompozitni foliové sacky k tepelnému utésnéni rliznych
produktd, véetné pevnych latek, praski, past a kapalin. Mohou to byt potraviny, mistni speciality,
produkty z vody, chemické suroviny, hardware a elektronické souc¢astky. Vakuové baleni pomaha
predchazet znehodnoceni zplsobenému oxidaci lipid(i a ristem aerobnich bakterii. Zachovava kvalitu,
chut a barvu produkt(, prodluzuje jejich trvanlivost a usnadriuje jejich prepravu a export.

Tento produkt nespada do plisobnosti NARIZENI (EU) 2017/745 pro zdravotnické prostiedky. Nebyl

navrZen jako lékarsky prostredek.

4. Vlastnosti

¢ Jednokomorovy design : Jedna komora ma prihledny kryt z plexiskla, ktery uZivateliim

umoznuje snadno sledovat proces baleni.
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e Dvoukomorova konstrukce : Dvoukomorovy stroj pracuje se dvéma stfidavé pracujicimi
komorami, které spojuji procesy uzavirani a pfipravy. To vyrazné zlepsuje efektivitu baleni.

e 0Odolné materialy : Horni a spodni komory jsou vyrobeny z nerezové oceli, coz zajistuje
trvanlivou, hygienickou a korozi odolnou konstrukci, ktera splfiuje normy bezpecnosti potravin.

e Vice funkci : Stroj provadi vysavani, lepeni a tisk v jediné operaci. Dodava se s nastavitelnym
nastavenim Urovné vakua, teploty tepelného svarovani a doby svarovani, coZ uZivatellim
umoznuje optimalizovat proces pro rlizné materialy a potreby baleni.

e Moznost tisku : Stroj Ize vybavit tiskovym zafizenim, které umoZznuje jasné oznaceni doby
pouZzitelnosti produktu, data vyroby a sériového Cisla pfimo na pecici lince. To je v souladu s
narodnimi predpisy pro oznacovani potravin.

e Spolehlivy a efektivni : Diky pokrocilému designu a kompletni funkénosti nabizi tento vakuovy
balici stroj stabilni vykon, silné tésnéni a Siroké moZnosti pouZiti. Snadno se pouziva, udrzuje a
poskytuje vyznamné ekonomické vyhody.

5. Struktura a princip

Vakuovy balici stroj se skldada z péti hlavnich soucasti: vakuového krytu, vakuové komory, téla stroje,
elektrickych soucasti a vakuového systému.

Uvnitf vakuového krytu je topny systém, ktery pouZziva jako topné téleso nikl-chromovy pasek, ktery
je namontovan na drzaku tepelného tésnéni. Topné téleso je kompletné izolovano od vakuové
komory. Tepelné tésnici drzak je umistén v blizkosti airbagu.

Pfed zahajenim procesu tepelného svarovani je airbag ve stavu nizkého vakua. Kdyz za¢ne tepelné
utésnéni, tlakovy rozdil zpUsobi, Ze se airbag roztahne, coz tlaci Zeleznou hlavu (nikl-chromovy pasek)
dold, aby bylo aplikovano teplo pro utésnéni. Jak teplota ohtevu, tak doba ohfevu jsou nastavitelné
tak, aby vyhovovaly riznym pozadavkim na baleni.

Vakuova komora je také vybavena tepelnym lisovacim tésnicim zafizenim, které pracuje v tandemu s
tepelnym tésnicim drzakem pro dokonceni procesu baleni.
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1- Kryt z plexiskla
2 - Tésnici krouzek
3 - Lisovani prouzku
4 - Vakuova komora
5 - Ovlddaci panel

Vakuovy systém

Vakuovy systém vakuového baliciho stroje se sklada ze dvou hlavnich soucasti: vakuového
solenoidového ventilu (YV1) a odvzdusnovaciho solenoidového ventilu (YV2).

U nafukovaciho vakuového baliciho stroje obsahuje vakuovy systém tfi solenoidové ventily: vakuovy
solenoidovy ventil (YV1), elektromagneticky ventil plnéni airbagu (YV2) a odvzdusnovaci solenoidovy
ventil (YV3).

Kdyz je vakuové Cerpadlo aktivovano, zacne odsavat vzduch z vakuové komory. Jakmile je dosazeno
nastavené Urovneé vakua, vakuové cerpadlo se zastavi a fidici systém prejde k dalSimu kroku procesu.
Tento stroj vyuZiva k odsavani vzduchu jednostupriové rotacni lamelové vakuové cerpadlo.
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Obsluha panelu instrukce
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Spinac : Zapina stroj a zahajuje provoz.

Nouzové zastaveni : Stisknutim okamzité zastavite stroj a prejdete do pohotovostniho
rezimu.

LCD obrazovka : Zobrazuje stupen vakua spolu s nastavenim , doby vakua“, ,, doby
nafouknuti“, ,,doby utésnéni“ a ,doby chlazeni.

Predchozi stranka : Posouva nahoru pfes moznosti ,,doba vakua“, ,doba nafouknuti”, ,doba
utésnéni“ a, doba chlazeni.

Dalsi stranka : Posouva doll pres moznosti ,doba vakua“, ,,doba nafouknuti“, ,,doba
utésnéni“ a,, doba chlazeni”.

Zvysit : Zvysi zvolené nastaveni Casu.

SniZit : SniZi zvolené nastaveni ¢asu.

Set : Stisknéte pro nastaveni ,, doby vakua®“, ,,doby nafouknuti”, ,,doby utésnéni“ a ,doby
chlazeni”.

P1~P6 : Umozriuje ulozit a vybrat az 6 pamétovych predvoleb pro riizna nastaveni ,doba
vakua“, ,doba nafouknuti”, ,doba utésnéni“ a ,,doba chlazeni”.

Technické ukazatele

1)
2)
3)

Rozsah doby ¢erpani : 0-99 sekund, chyba:
Rozsah doby tepelného svarovani : 0-9,9 sekund, chyba:
Doba chlazeni : Nastavitelna

Navod k obsluze

1)

2)

Nastaveni doby vakua :

Po zapnuti zafizeni se rozsviti LCD obrazovka, ktera indikuje pohotovostni rezim. Jednim
stisknutim tlacitka Set vstoupite do nastaveni doby vakua. Pomoci tlacitek Zvysit nebo Snizit
nastavte cas.

Nastaveni doby inflace :
Jednim stisknutim tlacitka DalSi stranka se presunete na nastaveni doby nafukovani. Pomoci
tlacitek Zvysit nebo Snizit nastavte Cas.
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3)

4)

5)

1)

2)

Nastaveni doby lepeni :
Opétovnym stisknutim tlacitka Dalsi stranka ziskate pristup k nastaveni doby zatavovani.
Pomoci tlacitek Zvysit nebo Snizit nastavte cas.

Nastaveni doby chlazeni :
DalSim stisknutim tlacitka DalSi stranka nastavite dobu chlazeni. Pomoci tlacitek Zvysit nebo
SniZit upravte podle potreby.

Pracovni proces
V pohotovostnim rezimu se po zavreni krytu stroje automaticky spusti program:

a) Cerpani : LCD obrazovka zobrazuje stuperi vakua od 0 MPa do -0,1 MPa a dobu vakua.
Jakmile je doba vakuovani dokoncena, proces se pfesune k dalSimu kroku.

b) Tepelné svafovani : LCD obrazovka zobrazuje dobu tepelného svarovani. Jakmile skonci
doba utésnéni, prejde do faze chlazeni.

c) Chlazeni : LCD obrazovka zobrazuje dobu chlazeni. Po uplynuti doby chlazeni prejde do
faze odvétravani.

d) Odvétrani : Po dokonceni odvétrani se kryt automaticky otevre.

e) Pro nafukovaci vakuové stroje :
Mezi cerpanim a tepelnym utésnénim je dalsi krok. Po precerpani je do baliciho vaku
zaveden dusik nebo jiny plyn. Jakmile je ¢as nafouknuti dokonéen, pokracuje se do faze
tepelného utésnéni.

Pouziti nouzového zastaveni

Pokud béhem provozu nastane jakdkoli abnormalni situace nebo pokud je nutné proces
predcasné zastavit, stisknéte tlacitko nouzového zastaveni . Tato akce zastavi proces a vrati
stroj do pohotovostniho rezimu.

Dalsi pokyny

a) Stroj se automaticky vypne, pokud zlstane necinny déle nez 5 minut.

b) Po 20 sekundach vyfouknuti, pokud nebyl kryt otevien, se proces vyfukovani
automaticky uzavre.

c) Chcete-li tlak uvolnit, podrzte tlacitka Set a P1 po dobu 5 sekund.

d) Chcete-li pfepnout mezi ¢instinou a anglic¢tinou, podrzte klavesu Set a klavesu P3 po
dobu 10 sekund.

e) P¥ipouziti rezimu paméti (P1-P6) se data automaticky uloZi do 2 sekund.

Kontrola a serizeni

Prvotni kontrola

Po vybaleni pouzijte seznam baleni, abyste se ujistili, Ze je soucasti dodavky veskeré
pfisluSenstvi, a ovérte, Ze nejsou uvolnéné zadné Srouby na stroji. U jednokomorovych
vysavacl zkontrolujte, zda se plexi kryt pohybuje plynule nahoru a dold. U dvoukomorovych
(plochych) vysavacli zkontrolujte, zda se kryt vysavace volné pohybuje zleva doprava.

Mazani

Naneste pfimérené mnozstvi mazaciho oleje na vSechny pohyblivé ¢asti, olejové otvory a
trysky. Postupujte podle pokynil vakuové pumpy a pridejte do pumpy spravné mnozstvi
vakuového oleje. Naplnte olej do 3/4 vysky podtlakového okénka pres plnici otvor oleje.
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3)

8.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Béhem provozu dbejte na to, aby hladina oleje neklesla pod 1/4 vysky okna a maximalni
hladina oleje by neméla presahnout 3/4 vysky okna.

Nastaveni

a) Nastaveni stupné podtlaku
Nastavte stupen vakua podle pozadavk( na obalovy material. Zvolte optimalni dobu
¢erpani pro dosazeni pozadované trovné vakua. Cim delsi je doba &erpdni, tim vyssi je
stupen vakua.
b) Nastaveni doby tepelného svarovani
Nastavte dobu tepelného zataveni (0-9,9 sekund) na panelu podle materiadlu balicich
sackd a zatavovanych predmétd. Zacnéte s nizsi dobou tepelného svafovani a postupné
ji prodluzujte, dokud nedosahnete poZadovaného vzhledu a pevnosti tésnéni.

Operacni proces

Zapnéte napajeni
Zapnéte stroj zapnutim hlavniho vypinace. Nastavte nasledujici parametry podle vasich
potireb baleni:

o Doba cerpani

o Doba tepelného utésnéni

o Doba chlazeni

o Doba inflace (pokud existuje)

Pfipravte poloZky k baleni

Vlozte polozky do baliciho sacku (jako je plastovy kompozitni saéek nebo kompozitni sacek z
hlinikové fdlie). Vlozte sacek do jedné z vakuovych komor. Zvednéte pfritlacny prouzek a
opatrné umistéte Usti sdcku rovhomérné na spodni tepelné svarovaci ram. Spustte pfitlacnou
listu, abyste zajistili sacek na misté.

Spustte proces vakuovani
Zatlacte doll vakuovy kryt. Jakmile se vakuové ¢erpadlo spusti, kryt se automaticky utésni
silou vakua. Dobu vakua lIze upravit podle pozadavku na baleni.

Proces tésnéni

Po dosazeni nastavené doby vakua (dosazeni poZzadovaného stupné vakua) se Cerpani zastavi
a elektromagneticky ventil se zapne, aby se zahdjil proces tésnéni. Upravte dobu a teplotu
svaru na zakladé materialovych specifikaci pouzitého baliciho sacku.

Chlazeni a odvétravani

Po uplynuti nastavené doby tepelného svafovani zacne proces chlazeni. Po ochlazeni se
zapoji odvzdusnovaci elektromagneticky ventil, ktery umozni vstupu vzduchu do vakuové
komory a vakuovy kryt se automaticky zvedne. V tomto okamziku je proces vakuového baleni
dokoncen a stroj je pripraven na dalsi balici cyklus.

Pro nafukovaci vakuové balici stroje

PFi pouziti nafukovaciho vakuového baliciho stroje se po od¢erpani vzduchu z vakuové
komory zavede do baliciho sacku potrebny plyn (obvykle dusik). Poté zacind proces
tepelného svarovani. Po utésnéni se veskery zbyvajici plyn ve vakuové komore odsaje.
Nakonec se aktivuje odvzdusfovaci solenoidovy ventil, ¢imz se dokon¢i proces baleni.
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9. Bézné zavady a odstranovani zavad

1) Problémy s vakuem (nevysava se nebo ma nizky stupen vakua) :

a) Ovérte, zda se vyvéva otaci spravnym smérem a odpovida Sipce motoru. Pokud ne,
okamfzité upravte fazi.

b) U nového stroje se ujistéte, Ze tésnici krouzek vakuového krytu spravné licuje s
povrchem komory. Mirnym tlakem na kryt zajistite Uplné utésnéni.

c) Zkontrolujte, zda mikrospinac jednokomorového vakuového baliciho stroje ma dobry
kontakt nebo zda je koncovy spina¢ dvoukomorového stroje v poloze. Nastavte
mikrospinac¢ nebo koncovy spinac podle potieby.

d) Zkontrolujte, zda je odvzdusnovaci ventil pevné uzavien. Pokud je ventil nebo solenoid
stary, znecistény nebo Spatné sefizeny, mlze to zpUsobit netésnost. V pripadé potreby
opravte nebo vymérnite vadné dily.

e) Zkontrolujte vSechny casti okruhu, zda netésni nebo zda nejsou uvolnéné spoje.

2) Spatna kvalita tepelného tésnéni :
a) Ujistéte se, Ze otvor sacku je Cisty, bez necistot v misté tésnéni.
b) Zkontrolujte, zda nikl-chromové topné téleso funguje spravné, a zkontrolujte, zda
nedoslo ke zkratu nebo preruseni obvodu.

3) Zavady na zakladni desce :

a) UdrzZujte obvod hlavni desky cisty a suchy, bez kovovych ulomk, aby nedoslo ke zkratu
nebo programovym chybam.

b) Ujistéte se, Ze pripojeni zakladny spinace je bezpecné, a vyménte poskozené klice, které
mohou branit vakuu nebo tésnéni.

c) Pokud se na displeji zobrazuji chybéjici zdvihy nebo chybi indikatory ¢innosti,
zkontrolujte, zda nejsou uvolnéna pripojeni zdkladny nebo zda neni ¢astec¢né poskozena
obrazovka displeje.

10. UDRZBA

1) Seznamte se s navodem : Pfed pouZitim stroje si dikladné prectéte navod a pochopte
zpUsoby nastaveni a poufZiti.

2) Udrzba vyvévy : Dodriujte pokyny pro udribu vyvévy, véetné pravidelnych vymén oleje.
Ujistéte se, Ze Cerpadlo bézi spradvnym smérem.

3) Sledovani hladiny oleje : Zajistéte, aby hladina oleje vakuového ¢erpadla byla mezi 1/2 a 3/4
vysky olejového okénka. Kontrolujte hladinu a kvalitu oleje tydné. Pokud se olej znecisti,
zC€ernd, emulguje nebo zhoustne, okamZité jej vymérite a pfed doplnénim nového oleje
vycistéte Cerpadlo.

4) Elektricka bezpecnost : Zkontrolujte, zda je spravné pripojen zemnici vodic stroje, aby byla
zajisténa elektricka bezpecnost.

5) Kontrola tésnici tkaniny : Pravidelné kontrolujte tésnici barvici tkaninu
(polytetrafluorethylen) na podpére tepelného tésnéni, zda neobsahuje cizi latky. Ujistéte se,
Ze tkanina je hladka, aby byla zachovana pevnost tésnéni.

6) Zavady pfi manipulaci : V ptipadé poruchy okamzité vypnéte napajeni. V pfipadé potieby
stisknéte tlacitko nouzového zastaveni. Po dokonceni odvétrani zvednéte kryt, vypnéte stroj
a pred odstranovanim zavady zkontrolujte pficinu zavady.
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11. Upozornéni

1)
2)

3)

4)
5)
6)
7)

8)
9)

Smér motoru vyvévy : Ujistéte se, Ze motor vyvévy nebézi obracené.

PInéni oleje pred pouzitim : Pfed pouzitim stroje oteviete vicko nadrze a naplite 46 litrQ
hydraulického oleje nebo 100 vakuového oleje.

Pravidelné kontroly oleje : Ujistéte se, Ze hladina oleje je vidy nad 1/4 a pod 3/4 vysky
olejového okénka.

Kontaminace olejem : Pokud zjistite vodu nebo necistoty, vyménte olej.
Olej béhem prepravy : Pfed pfepravou stroje vypustte olej.
Vymeéna vyfukového filtru : Vyfukovy filtr vyménujte kazdych Sest mésic(.

Tlak externiho zdroje vzduchu : Zajistéte, aby tlak externiho zdroje vzduchu pfi nabijeni
nepresahl 0,2 MPa.

Nouzové zastaveni : Nouzovy vypinac uvolni vzduch a automaticky zastavi vakuové ¢erpadlo.

Zakazané materialy : NepouZivejte stroj k baleni hoflavych nebo vybusnych materiald.
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12. Schématicky diagram
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Vakuové baleni
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Ce manuel d’utilisation a été traduit a I'aide d’une traduction automatique pour votre confort.
A Des efforts raisonnables ont été faits pour vous fournir une traduction précise ; cependant,
aucune traduction automatique n’est parfaite et ne pourra jamais remplacer les traducteurs
humains. La version anglaise est la version officielle de nos manuels d’utilisation. Toute
divergence ou différence créée par la traduction n'est pas contraignante et n'a aucun effet
juridique a des fins de conformité ou d'application. En cas de questions relatives a I'exactitude
des informations contenues dans le manuel d'utilisation, veuillez-vous référer a la version

anglaise de ces contenus en tant que version officielle.

1. Caractéristiques techniques

Description du parameétre Valeur du paramétre
Nom de produit Machine sous vide professionnelle
Modéle MSW-IVPM-9850
Tension nominale [V~] / fréquence [Hz] 230/50
Puissance nominale du moteur [W] 900
Puissance d'étanchéité nominale [W] 800
Temps de scellage [sec] 0-9.9
Largeur de la ligne de soudure [mm] 400
Dimensions de la chambre [mm)] 440 x 420 x 100
Largeur maximale du sac [cm] 40
Temps de vide [sec] 0-99
Niveau de vide [bar] 1
Dimensions (Largeur x Profondeur x 54%40X95
Hauteur) [cm]
Poids [kg] 68,5

Caractéristiques

Pression absolue minimale de la chambre a vide < 1 kPa

2. Apergu

Ce produit est une machine d'emballage sous vide avancée congue pour sceller automatiquement les
sacs d'emballage immédiatement aprés la mise sous vide. Il atteint un niveau de vide élevé a l'intérieur
du sac, laissant un minimum d’air résiduel. Ce processus inhibe la croissance des bactéries et autres
micro-organismes, empéchant ainsi I'oxydation, la moisissure et la détérioration des articles. De plus,
pour certains produits souples, le volume de I'emballage est réduit aprés la mise sous vide, ce qui rend
le transport et le stockage plus efficaces.

3. Champ d'utilisation

Cette série de machines d'emballage sous vide utilise des sacs en film composite pour thermosceller
une variété de produits, notamment des solides, des poudres, des pates et des liquides. Il peut s’agir
d’aliments, de spécialités locales, de produits aquatiques, de matieres premieres chimiques, de
matériel informatique et de composants électroniques. L'emballage sous vide aide a prévenir la
détérioration causée par I'oxydation des lipides et la croissance des bactéries aérobies. Il préserve la
qualité, le go(t et la couleur des produits, prolonge leur durée de conservation et les rend plus faciles a
transporter et a exporter.
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Ce produit n'entre pas dans le champ d'application du REGLEMENT (UE) 2017/745 relatif aux
dispositifs médicaux. Il n’a pas été congu comme un dispositif médical.

4. Caractéristiques

e Conception a chambre unique : la chambre unique est dotée d'un couvercle en plexiglas
transparent, permettant aux utilisateurs d'observer facilement le processus d'emballage.

e Conception a double chambre : La machine a double chambre fonctionne avec deux chambres
fonctionnant en alternance, reliant les processus de scellage et de préparation. Cela améliore
considérablement I'efficacité de I'emballage.

e Matériaux durables : Les chambres supérieure et inférieure sont fabriquées en acier
inoxydable, garantissant une structure durable, hygiénique et résistante a la corrosion qui
répond aux normes de sécurité alimentaire.

e Fonctions multiples : La machine effectue la mise sous vide, le scellage et I'impression en une
seule opération. Il est livré avec des parametres réglables pour le niveau de vide, la
température de thermoscellage et le temps de thermoscellage, permettant aux utilisateurs
d'optimiser le processus pour différents matériaux et besoins d'emballage.

e Capacité d'impression : La machine peut étre équipée d'un dispositif d'impression permettant
d'étiqueter clairement la durée de conservation du produit, la date de fabrication et le numéro
de série directement sur la ligne de scellage. Ceci est conforme aux réglementations nationales
en matiére d’étiquetage des aliments.

o Fiable et efficace : avec une conception avancée et une fonctionnalité compléete, cette machine
d'emballage sous vide offre des performances stables, une étanchéité solide et de larges
capacités d'application. Il est facile a utiliser, a entretenir et offre des avantages économiques
significatifs.

5. Structure et principe

La machine d'emballage sous vide se compose de cing composants principaux : le couvercle sous
vide, la chambre a vide, le corps de la machine, les composants électriques et le systéme de vide.

A l'intérieur du couvercle sous vide, il y a un systéme de chauffage qui utilise une bande de nickel-
chrome comme élément chauffant, qui est monté sur le support de thermoscellage. L'élément
chauffant est complétement isolé de la chambre a vide. Le support de thermoscellage est positionné
a proximité d'un coussin gonflable.

Avant le début du processus de thermoscellage, I'airbag est dans un état de vide faible. Lorsque le
thermoscellage commence, la différence de pression provoque I'expansion de I'airbag, ce qui appuie
sur la téte en fer (bande de nickel-chrome) vers le bas pour appliquer de la chaleur pour le
thermoscellage. La température et le temps de chauffage sont réglables pour s'adapter aux
différentes exigences d'emballage.

La chambre a vide est également équipée d'un dispositif de scellage par presse a chaud qui
fonctionne en tandem avec le support de scellage a chaud pour terminer le processus d'emballage.
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1- Couverture en plexiglas
2 - Bague d'étanchéité

3 - Bande de pressage

4 - Chambre avide

5- Panneau de commande

Systeme de vide

Le systéme de vide de la machine d'emballage sous vide se compose de deux composants principaux
: I'électrovanne de vide (YV1) et |'électrovanne d'évent (YV2).

Pour la machine d'emballage sous vide gonflable, le systeme de vide comprend trois électrovannes :
I'électrovanne de vide (YV1), I'électrovanne de remplissage d'airbag (YV2) et I'électrovanne de
ventilation (YV3).

Lorsque la pompe a vide est activée, elle commence a extraire I'air de la chambre a vide. Une fois le
niveau de vide défini atteint, la pompe a vide s’arréte et le systéme de contréle passe a I'étape
suivante du processus. Cette machine utilise une pompe a vide a palettes rotatives a un étage pour
I'extraction de l'air.



FR

6.

Fonctionnement du panneau instructions
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Interrupteur : Allume la machine et démarre son fonctionnement.

Arrét d'urgence : Appuyez pour arréter immédiatement la machine et entrer en mode veille.
Ecran LCD : affiche le degré de vide, ainsi que les paramétres de « temps de vide », « temps
de gonflage », « temps de scellage » et « temps de refroidissement ».

Page précédente : Fait défiler les options « temps de vide », « temps de gonflage », « temps
de scellage » et « temps de refroidissement ».

Page suivante : fait défiler les options « temps de vide », « temps de gonflage », « temps de
scellage » et « temps de refroidissement ».

Augmenter : Augmente le réglage de temps sélectionné.

Diminuer : Diminue le réglage de temps sélectionné.

Réglage : Appuyez pour régler le « temps de vide », le « temps de gonflage », le « temps de
scellage » et le « temps de refroidissement ».

P1~P6 : vous permet d'enregistrer et de sélectionner jusqu'a 6 préréglages de mémaoire pour
différents parameétres de « temps de vide », « temps de gonflage », « temps de scellage » et
« temps de refroidissement ».

Indicateurs techniques

1)
2)
3)

Plage de temps de pompage : 0-99 secondes, erreur :
Plage de temps de thermoscellage : 0-9,9 secondes, erreur :
Temps de refroidissement : Réglable

Mode d'emploi

1)

2)

Réglage du temps de vide :

Lorsque la machine est allumée, I'écran LCD s'allume, indiquant le mode veille. Appuyez une
fois sur le bouton Set pour accéder au réglage du temps de mise sous vide. Utilisez les
boutons Augmenter ou Diminuer pour régler I'heure.

Réglage du temps de gonflage :
Appuyez une fois sur le bouton Page suivante pour passer au réglage du temps de gonflage.
Utilisez les boutons Augmenter ou Diminuer pour régler I'heure.
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3)

4)

5)

6)

7)

Réglage du temps de scellage :
Appuyez a nouveau sur le bouton Page suivante pour accéder au réglage du temps de
scellage. Utilisez les boutons Augmenter ou Diminuer pour régler I'heure.

Réglage du temps de refroidissement :
Appuyez a nouveau sur le bouton Page suivante pour régler le temps de refroidissement.
Utilisez les boutons Augmenter ou Diminuer pour ajuster selon vos besoins.

Processus de travail
En mode veille, lorsque le capot de la machine est fermé, le programme démarre
automatiquement :

a)

b)

c)

d)

Pompage : L'écran LCD affiche le degré de vide, de 0 MPa a -0,1 MPa, et le temps de
vide. Une fois le temps de vide terminé, le processus passe a I'étape suivante.
Thermoscellage : L'écran LCD affiche le temps de thermoscellage. Une fois le temps de
scellage terminé, on passe a I'étape de refroidissement.

Refroidissement : L'écran LCD affiche le temps de refroidissement. Une fois le temps de
refroidissement terminé, on passe a |'étape de ventilation.

Aération : Une fois I'aération terminée, le couvercle s'ouvre automatiquement.

Pour les machines a vide gonflables :

Il'y a une étape supplémentaire entre le pompage et le thermoscellage. Apres le
pompage, de |'azote ou un autre gaz est introduit dans le sac d’emballage. Une fois le
temps de gonflage terminé, on passe a |'étape du thermoscellage.

Utilisation de I'arrét d'urgence

Si une situation anormale se produit pendant le fonctionnement ou si le processus doit étre
arrété prématurément, appuyez sur le bouton d'arrét d'urgence . Cette action arréte le
processus et ramene la machine en mode veille.

Instructions supplémentaires

a)

b)

c)

d)

La machine s'éteindra automatiquement si elle reste inactive pendant plus de 5
minutes.

Aprées 20 secondes de dégonflage, si le couvercle n'a pas été ouvert, le processus de
dégonflage se fermera automatiquement.

Pour effacer la pression, maintenez la touche Set et la touche P1 enfoncées pendant 5
secondes.

Pour basculer entre le chinois et I'anglais, maintenez la touche Set et la touche P3
enfoncées pendant 10 secondes.

Les données seront automatiquement enregistrées dans les 2 secondes lors de
['utilisation du mode mémoire (P1-P6).

7. Controle et réglage

1)

Inspection initiale

Apres le déballage, utilisez la liste de colisage pour vous assurer que tous les accessoires
sont inclus et vérifiez qu'aucune vis de la machine n'est desserrée. Pour les machines a vide a
chambre unique, vérifiez que le couvercle en plexiglas monte et descend en douceur. Pour
les machines a vide a double chambre (plates), vérifiez si le couvercle du vide se déplace
librement de gauche a droite.
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2)

3)

1)

2)

3)

4)

5)

Lubrification

Appliquez une quantité appropriée d’huile lubrifiante sur toutes les pieces mobiles, les trous
d’huile et les buses. Suivez les instructions de la pompe a vide pour ajouter la quantité
correcte d’huile a vide a la pompe. Remplissez I'huile jusqu'aux 3/4 de la hauteur de la
fenétre d'huile a vide via l'orifice de remplissage d'huile. Pendant le fonctionnement,
assurez-vous que le niveau d'huile ne descend pas en dessous de 1/4 de la hauteur de la
fenétre et que le niveau d'huile maximum ne dépasse pas 3/4 de la hauteur de la fenétre.

Réglage

a) Réglage du degré de vide
Ajustez le degré de vide en fonction des exigences du matériau d’emballage. Choisissez
le temps de pompage optimal pour atteindre le niveau de vide souhaité. Plus le temps
de pompage est long, plus le degré de vide est élevé.

b) Réglage du temps de thermoscellage
Réglez le temps de thermoscellage (0 a 9,9 secondes) sur le panneau en fonction du
matériau des sacs d’emballage et des articles a sceller. Commencez par un temps de
thermoscellage plus faible et augmentez-le progressivement jusqu'a ce que I'apparence
et la résistance de thermoscellage souhaitées soient obtenues.

Processus d'opération

Allumer l'appareil
Allumez la machine en allumant l'interrupteur d'alimentation. Définissez les parameétres
suivants en fonction de vos besoins d'emballage :

o Temps de pompage

o Temps de thermoscellage

o Temps de refroidissement

o Durée de gonflage (le cas échéant)

Préparez les articles pour I'emballage

Placez les articles dans le sac d’emballage (comme un sac composite en plastique ou un sac
composite en aluminium). Insérez le sac dans I'une des chambres a vide. Soulevez la bande

de pression et positionnez soigneusement I'embouchure du sac de maniére uniforme sur le
cadre de thermoscellage inférieur. Abaissez la bande de pression pour fixer le sac en place.

Démarrer le processus de mise sous vide

Appuyez sur le couvercle du vide. Une fois la pompe a vide démarrée, le couvercle sera
automatiquement scellé par la force du vide. Le temps de vide peut étre ajusté en fonction
des exigences d'emballage.

Processus de scellement

Lorsque le temps de vide défini est atteint (atteignant le degré de vide souhaité), le
pompage s'arréte et |I'électrovanne s'enclenche pour démarrer le processus de scellage.
Ajustez le temps et la température de scellage en fonction des spécifications du matériau du
sac d’emballage utilisé.

Refroidissement et ventilation
Une fois le temps de thermoscellage défini terminé, le processus de refroidissement
commence. Une fois refroidi, I'électrovanne de ventilation s'enclenche, permettant a I'air de
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pénétrer dans la chambre a vide, et le couvercle a vide se souléve automatiquement. A ce
stade, le processus d’emballage sous vide est terminé et la machine est préte pour le
prochain cycle d’emballage.

6) Pour machines d'emballage sous vide gonflables
Si vous utilisez une machine d'emballage sous vide gonflable, une fois |'air de la chambre a
vide pompé, le gaz nécessaire (généralement de I'azote) est introduit dans le sac
d'emballage. Ensuite, le processus de thermoscellage commence. Apreés le scellement, tout
gaz restant dans la chambre a vide est extrait. Enfin, I'électrovanne de ventilation est activée,
complétant ainsi le processus d’emballage.

9. Pannes courantes et dépannage

1) Problemes de vide (pas d'aspiration ou faible degré de vide) :

a)

b)

c)

d)

e)

Vérifiez si la pompe a vide tourne dans le bon sens, en fonction de la fleche du moteur.
Dans le cas contraire, ajustez immédiatement la phase.

Pour une nouvelle machine, assurez-vous que la bague d'étanchéité du couvercle a vide
s'aligne correctement avec la surface de la chambre. Appliquez une légére pression sur
le couvercle pour assurer une étanchéité compléete.

Vérifiez si le micro-interrupteur d'une machine d'emballage sous vide a chambre
unique établit un bon contact ou si l'interrupteur de fin de course d'une machine a
double chambre est en position. Réglez le micro-interrupteur ou l'interrupteur de fin de
course selon vos besoins.

Inspectez la soupape d'aération pour vous assurer qu'elle est bien fermée. Si la vanne
ou le solénoide est vieilli, sale ou mal aligné, cela peut provoquer une fuite. Réparez ou
remplacez les pieces défectueuses si nécessaire.

Examinez toutes les parties du circuit pour détecter les fuites ou les connexions
desserrées.

2) Mauvaise qualité de thermoscellage :

a)

b)

Assurez-vous que I'ouverture du sac d’emballage est propre, sans saleté au point de
scellage.

Vérifiez si I'élément chauffant en nickel-chrome fonctionne correctement et recherchez
les courts-circuits ou les circuits ouverts.

3) Défauts de la carte mére :

a)

b)

c)

Gardez le circuit de la carte principale propre et sec, exempt de débris métalliques pour
éviter les courts-circuits ou les erreurs de programmation.

Assurez-vous que les connexions de la base du commutateur sont sécurisées et
remplacez les clés endommagées qui peuvent empécher les actions de mise sous vide
ou d'étanchéité.

Si I'écran affiche des traits manquants ou si les indicateurs d'action sont absents,
vérifiez les connexions de base desserrées ou un écran d'affichage partiellement
endommagé.

10. ENTRETIEN

1) Familiarisez-vous avec le manuel : Lisez attentivement le manuel avant d'utiliser la machine
et comprenez les méthodes de réglage et d'utilisation.
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2)

3)

4)

5)

6)

Entretien de la pompe a vide : Suivez les directives d'entretien de la pompe a vide, y compris
les changements d'huile réguliers. Assurez-vous que la pompe fonctionne dans le bon sens.

Surveillance du niveau d'huile : Assurez-vous que le niveau d'huile de la pompe a vide est
compris entre 1/2 et 3/4 de la hauteur de la fenétre d'huile. Vérifiez les niveaux et la qualité
de I’huile chaque semaine. Si I’huile est contaminée, noircie, émulsifiée ou épaissie,
remplacez-la immédiatement et nettoyez la pompe avant de la remplir avec de I'huile neuve.

Sécurité électrique : Vérifiez que le fil de terre de la machine est correctement connecté
pour garantir la sécurité électrique.

Vérification du tissu d'étanchéité : Inspectez régulierement le tissu de teinture d'étanchéité
(polytétrafluoroéthyléne) sur le support de thermoscellage pour détecter la présence de
corps étrangers. Assurez-vous que le chiffon est lisse pour maintenir la force d’étanchéité.

Gestion des défauts : En cas de dysfonctionnement, coupez immédiatement I'alimentation
électrique. Si nécessaire, appuyez sur le bouton d'arrét d'urgence. Une fois la ventilation
terminée, soulevez le couvercle, éteignez la machine et recherchez la cause du défaut avant
de procéder au dépannage.

11. Précautions

1)

2)

3)

4)
5)
6)

7)

8)

9)

Sens de rotation du moteur de la pompe a vide : Assurez-vous que le moteur de la pompe a
vide ne tourne pas en sens inverse.

Remplissage d'huile avant utilisation : Avant d'utiliser la machine, ouvrez le bouchon du
réservoir et remplissez-le avec 46 d'huile hydraulique ou 100 d'huile a vide.

Controles d'huile réguliers : Assurez-vous que le niveau d'huile est toujours supérieur a 1/4
et inférieur a 3/4 de la hauteur de la fenétre d'huile.

Contamination de I'huile : Remplacez I’huile si de I'eau ou des impuretés sont détectées.
Huile pendant le transport : Vidangez I'huile avant de transporter la machine.

Remplacement du filtre d’échappement : Remplacez le filtre d’échappement tous les six
mois.

Pression de la source d'air externe : assurez-vous que la pression de la source d'air externe
ne dépasse pas 0,2 MPa lors de la charge.

Arrét d'urgence : L'interrupteur d'arrét d'urgence libére I'air et arréte automatiquement la
pompe a vide.

Matériaux interdits : Ne pas utiliser la machine pour emballer des matieres inflammables ou
explosives.
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12. Diagramme schématique
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Emballage sous vide
Chauffage
Pompe

Avant

Gonfler

Joint

Pompe

Chaleur
Commencer
Coussin gonflable
Une chambre
Chambre B
Vacuometre



costantemente di fornire una traduzione accurata. Tuttavia, nessuna traduzione automatica &

c Questo manuale di istruzioni & stato tradotto con la traduzione automatica. Ci sforziamo

perfetta, né intende sostituire la traduzione umana. Il manuale di istruzioni ufficiale € nella

versione inglese. Eventuali discrepanze o differenze create dalla traduzione non sono vincolanti

e non hanno alcun effetto legale ai fini della conformita o dell'esecuzione. In caso di domande

relative all'accuratezza delle informazioni contenute nel manuale di istruzioni, consultare la

versione inglese dei contenuti, in quanto questa & la versione ufficiale.

1. Dati tecnici

Descrizione del parametro Valore del parametro
Nome del prodotto Confezionatrice sottovuoto
Modello Codice MSW-IVPM-9850
Tensione nominale [V~] / frequenza [Hz] 230/50
Potenza nominale del motore [W] 900
Potenza di tenuta nominale [W] 800
Tempo di sigillatura [sec] 0-9.9
Larghezza della linea di tenuta [mm)] 400
Dimensioni della camera [mm] 440x420x100
Larghezza massima della borsa [cm] 40
Tempo di vuoto [sec] 0-99
Grado di vuoto [bar] 1
Dimensioni (Larghezza x Profondita x 5454095
Altezza) [mm]
Peso [kg] 68,5
Caratteristiche

Pressione assoluta minima della camera a vuoto <1kPa

2. Panoramica

Questo prodotto € una macchina confezionatrice sottovuoto avanzata, progettata per sigillare
automaticamente i sacchetti di imballaggio subito dopo la sottovuoto. Raggiunge un elevato livello di
vuoto all'interno del sacchetto, lasciando un residuo di aria minimo. Questo processo inibisce la crescita
di batteri e altri microrganismi, prevenendo I'ossidazione, la formazione di muffe e il deterioramento
degli articoli. Inoltre, per alcuni prodotti morbidi, il volume dell'imballaggio si riduce dopo la messa
sottovuoto, rendendo piu efficienti il trasporto e lo stoccaggio.

3. Ambito di utilizzo

Questa serie di macchine confezionatrici sottovuoto utilizza sacchetti in pellicola composita per sigillare
a caldo una varieta di prodotti, tra cui solidi, polveri, paste e liquidi. Possono essere prodotti alimentari,
specialita locali, prodotti acquatici, materie prime chimiche, hardware e componenti elettronici. |l
confezionamento sottovuoto aiuta a prevenire il deterioramento causato dall'ossidazione dei lipidi e
dalla crescita di batteri aerobici. Preserva la qualita, il sapore e il colore dei prodotti, ne prolunga la
durata di conservazione e ne facilita il trasporto e I'esportazione.

Questo prodotto non rientra nel campo di applicazione del REGOLAMENTO (UE) 2017/745 sui
dispositivi medici. Non é stato progettato come dispositivo medico.



4. Caratteristiche

e Design a camera singola : la camera singola & dotata di una copertura in plexiglass trasparente,
che consente agli utenti di osservare facilmente il processo di confezionamento.

e Design a doppia camera : la macchina a doppia camera funziona con due camere che lavorano
alternativamente, collegando i processi di sigillatura e preparazione. Cio migliora notevolmente
I'efficienza del confezionamento.

e Materiali durevoli : le camere superiore e inferiore sono realizzate in acciaio inossidabile,
garantendo una struttura durevole, igienica e resistente alla corrosione, che soddisfa gli
standard di sicurezza alimentare.

e Funzioni multiple : la macchina esegue I'aspirazione, la sigillatura e la stampa in un'unica
operazione. E dotato di impostazioni regolabili per il livello del vuoto, la temperatura di
termosaldatura e il tempo di saldatura, consentendo agli utenti di ottimizzare il processo in
base a diversi materiali ed esigenze di imballaggio.

e Capacita di stampa : la macchina puo essere dotata di un dispositivo di stampa che consente di
etichettare in modo chiaro la durata di conservazione del prodotto, la data di produzione e il
numero di serie direttamente sulla linea di sigillatura. Cio & conforme alle normative nazionali
sull'etichettatura degli alimenti.

o Affidabile ed efficiente : grazie al design avanzato e alla funzionalita completa, questa
macchina confezionatrice sottovuoto offre prestazioni stabili, una tenuta forte e ampie
possibilita di applicazione. E facile da usare e da manutenere e offre notevoli vantaggi
economici.

5. Struttura e principio

La macchina confezionatrice sottovuoto € composta da cinque componenti principali: il coperchio del
vuoto, la camera del vuoto, il corpo della macchina, i componenti elettrici e il sistema del vuoto.

All'interno del coperchio del vuoto é presente un sistema di riscaldamento che utilizza una striscia di
nichel-cromo come elemento riscaldante, montata sulla staffa di tenuta termica. L'elemento
riscaldante € completamente isolato dalla camera a vuoto. La staffa di termosaldatura & posizionata
vicino all'airbag.

Prima che inizi il processo di termosaldatura, I'airbag si trova in uno stato di basso vuoto. Quando
inizia la termosaldatura, la differenza di pressione fa espandere il sacco ad aria, che preme la testa di
ferro (striscia di nichel-cromo) verso il basso per applicare calore e sigillare. Sia la temperatura che il
tempo di riscaldamento sono regolabili per soddisfare diverse esigenze di confezionamento.

La camera a vuoto € inoltre dotata di un dispositivo di sigillatura a caldo che funziona in tandem con
la staffa di sigillatura a caldo per completare il processo di confezionamento.
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1- Coperturain plexiglass
2 - Anello di tenuta

3 - Striscia di pressatura
4 - Camera avuoto

5 - Pannello di controllo

Sistema di vuoto

Il sistema del vuoto della macchina confezionatrice sottovuoto e costituito da due componenti
principali: I'elettrovalvola del vuoto (YV1) e I'elettrovalvola di sfiato (YV2).

Per la macchina confezionatrice sottovuoto gonfiabile, il sistema del vuoto comprende tre
elettrovalvole: I'elettrovalvola del vuoto (YV1), I'elettrovalvola di riempimento del sacco ad aria (YV2)
e l'elettrovalvola di sfiato (YV3).

Quando la pompa per vuoto viene attivata, inizia ad estrarre aria dalla camera a vuoto. Una volta
raggiunto il livello di vuoto impostato, la pompa per vuoto si ferma e il sistema di controllo passa alla
fase successiva del processo. Questa macchina utilizza una pompa per vuoto rotativa a palette
monostadio per I'estrazione dell'aria.



6.

Funzionamento del pannello istruzioni
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Interruttore : accende la macchina e ne awvia il funzionamento.

Arresto di emergenza : premere per arrestare immediatamente la macchina ed entrare in
modalita standby.

Schermo LCD : visualizza il grado di vuoto, insieme alle impostazioni per "tempo di vuoto",
"tempo di gonfiaggio", "tempo di sigillatura" e "tempo di raffreddamento".

Pagina precedente : scorre verso |'alto attraverso le opzioni "tempo di vuoto", "tempo di
gonfiaggio", "tempo di sigillatura" e "tempo di raffreddamento".

Pagina successiva : scorre verso il basso attraverso le opzioni "tempo di vuoto", "tempo di
gonfiaggio", "tempo di sigillatura" e "tempo di raffreddamento".

Aumenta : aumenta l'impostazione temporale selezionata.

Diminuisci : diminuisce l'impostazione temporale selezionata.

Imposta : premere per regolare il “tempo di vuoto”, il “tempo di gonfiaggio”, il “tempo di
sigillatura” e il “tempo di raffreddamento”.

P1~P6 : consente di salvare e selezionare fino a 6 preimpostazioni di memoria per diverse

impostazioni di "tempo di vuoto", "tempo di gonfiaggio", "tempo di sigillatura" e "tempo di
raffreddamento”.

Indicatori tecnici

1)
2)
3)

Intervallo di tempo di pompaggio : 0-99 secondi, errore:
Intervallo di tempo di termosaldatura : 0-9,9 secondi, errore:
Tempo di raffreddamento : regolabile

Istruzioni per l'uso

1)

2)

Impostazione del tempo di vuoto :

Quando la macchina & accesa, lo schermo LCD si illumina, indicando la modalita standby.
Premere una volta il pulsante Set per accedere all'impostazione del tempo di vuoto.
Utilizzare i pulsanti Aumenta o Diminuisci per regolare I'ora.

Impostazione del tempo di gonfiaggio :
Premere una volta il pulsante Pagina successiva per passare all'impostazione del tempo di
gonfiaggio. Utilizzare i pulsanti Aumenta o Diminuisci per regolare I'ora.



3)

4)

5)

6)

7)

1)

Impostazione del tempo di sigillatura :
Premere nuovamente il pulsante Pagina successiva per accedere all'impostazione del tempo
di sigillatura. Utilizzare i pulsanti Aumenta o Diminuisci per regolare I'ora.

Impostazione del tempo di raffreddamento :

Premere ancora una volta il pulsante Pagina successiva per impostare il tempo di
raffreddamento. Utilizzare i pulsanti Aumenta o Diminuisci per effettuare le regolazioni
desiderate.

Processo di lavoro
In modalita standby, quando si chiude il coperchio della macchina, il programma si avvia
automaticamente:

a) Pompaggio : lo schermo LCD visualizza il grado di vuoto, da 0 MPa a -0,1 MPa, e il
tempo di vuoto. Una volta trascorso il tempo di vuoto, il processo passa alla fase
successiva.

b) Saldatura a caldo : lo schermo LCD mostra il tempo di saldatura a caldo. Una volta
terminato il tempo di sigillatura si passa alla fase di raffreddamento.

c) Raffreddamento : lo schermo LCD mostra il tempo di raffreddamento. Una volta
terminato il tempo di raffreddamento si passa alla fase di sfiato.

d) Sfiato : una volta completato lo sfiato, il coperchio si apre automaticamente.

e) Per macchine gonfiabili sottovuoto :

Tra il pompaggio e la termosaldatura c'é un ulteriore passaggio. Dopo il pompaggio,
I'azoto o un altro gas viene introdotto nel sacco di imballaggio. Una volta completato il
tempo di gonfiaggio, si passa alla fase di termosaldatura.

Utilizzo dell'arresto di emergenza

Se durante il funzionamento si verifica una situazione anomala o se & necessario
interrompere anticipatamente il processo, premere il pulsante di arresto di emergenza .
Questa azione interrompe il processo e riporta la macchina in modalita standby.

Istruzioni aggiuntive

a) La macchina si spegnera automaticamente se rimane inattiva per piu di 5 minuti.

b) Dopo 20 secondi di sgonfiaggio, se il coperchio non & stato aperto, il processo di
sgonfiaggio si chiudera automaticamente.

c) Per azzerare la pressione, tenere premuti i tasti Set e P1 per 5 secondi.

d) Per passare dal cinese all'inglese e viceversa, tenere premuti contemporaneamente il
tasto Set e il tasto P3 per 10 secondi.

e) |dati verranno salvati automaticamente entro 2 secondi quando si utilizza la modalita
memoria (P1-P6).

Ispezione e regolazione

Ispezione iniziale

Dopo aver disimballato, consultare la lista di imballaggio per accertarsi che siano inclusi tutti
gli accessori e verificare che nessuna vite della macchina sia allentata. Per le macchine
sottovuoto a camera singola, verificare che il coperchio in plexiglass si muova dolcemente
verso l'alto e verso il basso. Nelle macchine sottovuoto a doppia camera (piatte), verificare
che il coperchio del sottovuoto si muova liberamente da sinistra a destra.



2)

3)

1)

2)

3)

4)

5)

Lubrificazione

Applicare una quantita adeguata di olio lubrificante a tutte le parti mobili, ai fori dell'olio e
agli ugelli. Seguire le istruzioni della pompa per vuoto per aggiungere la giusta quantita di
olio per vuoto alla pompa. Riempire I'olio fino a 3/4 dell'altezza della finestra dell'olio sotto
vuoto attraverso la porta di riempimento dell'olio. Durante il funzionamento, assicurarsi che
il livello dell'olio non scenda sotto 1/4 dell'altezza della finestra e che il livello massimo
dell'olio non superi i 3/4 dell'altezza della finestra.

Regolazione

a) Regolazione del grado di vuoto
Regolare il grado di vuoto in base ai requisiti del materiale di imballaggio. Scegliere il
tempo di pompaggio ottimale per raggiungere il livello di vuoto desiderato. Quanto piu
lungo ¢ il tempo di pompaggio, tanto maggiore ¢ il grado di vuoto.

b) Regolazione del tempo di termosaldatura
Impostare sul pannello il tempo di termosaldatura (da 0 a 9,9 secondi) in base al
materiale dei sacchetti di imballaggio e agli articoli da sigillare. Iniziare con un tempo di
sigillatura piu basso e aumentarlo gradualmente fino a ottenere I'aspetto e la resistenza
desiderati.

Processo operativo

Accendi I'alimentazione
Accendere la macchina premendo l'interruttore di alimentazione. Imposta i seguenti
parametri in base alle tue esigenze di imballaggio:

o Tempo di pompaggio

o Tempo di termosaldatura

o Tempo di raffreddamento

o Tempo di gonfiaggio (se applicabile)

Preparare gli articoli per I'imballaggio

Posizionare gli articoli nel sacchetto di imballaggio (ad esempio un sacchetto composito di
plastica o un sacchetto composito di alluminio). Inserire il sacchetto in una delle camere a
vuoto. Sollevare la striscia di pressione e posizionare con cura l'imboccatura del sacchetto in
modo uniforme sul telaio inferiore di termosaldatura. Abbassare la striscia di pressione per
fissare il sacchetto in posizione.

Avviare il processo di vuoto

Premere verso il basso il coperchio dell'aspirapolvere. Una volta avviata la pompa per vuoto,
il coperchio verra automaticamente sigillato dalla forza del vuoto. Il tempo di vuoto pud
essere regolato in base alle esigenze di confezionamento.

Processo di sigillatura

Una volta raggiunto il tempo di vuoto impostato (raggiungendo il grado di vuoto desiderato),
il pompaggio si arresta e I'elettrovalvola si attiva per avviare il processo di sigillatura.
Regolare il tempo e la temperatura di sigillatura in base alle specifiche del materiale del
sacchetto di imballaggio utilizzato.

Raffreddamento e ventilazione
Una volta trascorso il tempo di termosaldatura impostato, iniziera il processo di



raffreddamento. Dopo il raffreddamento, I'elettrovalvola di sfiato si attivera, consentendo
all'aria di entrare nella camera del vuoto e il coperchio del vuoto si sollevera
automaticamente. A questo punto il processo di confezionamento sottovuoto e terminato e
la macchina & pronta per il ciclo di confezionamento successivo.

6) Per macchine confezionatrici sottovuoto gonfiabili
Se si utilizza una macchina confezionatrice sottovuoto gonfiabile, dopo aver pompato fuori
I'aria dalla camera del vuoto, il gas necessario (solitamente azoto) viene introdotto nel
sacchetto di confezionamento. Poi inizia il processo di termosaldatura. Dopo la sigillatura,
qualsiasi gas rimanente nella camera a vuoto viene estratto. Infine viene attivata
I'elettrovalvola di sfiato, completando il processo di confezionamento.

9. Errori comuni e risoluzione dei problemi

1) Problemi di vuoto (non aspira o il grado di vuoto é basso) :

a) Verificare che la pompa per vuoto ruoti nella direzione corretta, corrispondente alla
freccia del motore. In caso contrario, regolare immediatamente la fase.

b) Nel caso di una macchina nuova, assicurarsi che I'anello di tenuta del coperchio
dell'aspirapolvere sia allineato correttamente con la superficie della camera. Esercitare
una leggera pressione sul coperchio per garantire la tenuta completa.

¢) Controllare se il microinterruttore di una macchina confezionatrice sottovuoto a
camera singola fa buon contatto o se il finecorsa di una macchina a doppia camera & in
posizione. Regolare il microinterruttore o il finecorsa secondo necessita.

d) Controllare che la valvola di sfiato sia ben chiusa. Se la valvola o il solenoide sono
vecchi, sporchi o disallineati, potrebbero verificarsi delle perdite. Se necessario, riparare
o sostituire le parti difettose.

e) Esaminare tutte le parti del circuito per individuare eventuali perdite o collegamenti
allentati.

2) Scarsa qualita della saldatura a caldo :
a) Assicurarsi che I'apertura del sacchetto di imballaggio sia pulita, senza sporcizia nel
punto di saldatura.
b) Controllare che I'elemento riscaldante in nichel-cromo funzioni correttamente e
verificare che non vi siano cortocircuiti o circuiti aperti.

3) Guasti alla scheda madre :

a) Mantenere il circuito della scheda madre pulito e asciutto, libero da detriti metallici,
per evitare cortocircuiti o errori di programmazione.

b) Assicurarsi che i collegamenti della base dell'interruttore siano sicuri e sostituire le
chiavi danneggiate che potrebbero impedire le azioni di vuoto o di tenuta.

c) Se il display mostra tratti mancanti o gli indicatori di azione sono assenti, controllare
che i collegamenti della base non siano allentati o che lo schermo del display sia
parzialmente danneggiato.

10. MANUTENZIONE

1) Familiarizzare con il manuale : leggere attentamente il manuale prima di utilizzare la
macchina e comprendere i metodi di regolazione e utilizzo.



2)

3)

4)

5)

6)

Manutenzione della pompa per vuoto : seguire le linee guida per la manutenzione della
pompa per vuoto, compresi i regolari cambi dell'olio. Assicurarsi che la pompa funzioni nella
direzione corretta.

Monitoraggio del livello dell'olio : assicurarsi che il livello dell'olio della pompa per vuoto sia
compreso tra 1/2 e 3/4 dell'altezza della finestra dell'olio. Controllare settimanalmente i
livelli e la qualita dell'olio. Se I'olio risulta contaminato, annerito, emulsionato o addensato,
sostituirlo immediatamente e pulire la pompa prima di riempirla con olio nuovo.

Sicurezza elettrica : verificare che il cavo di messa a terra della macchina sia correttamente
collegato per garantire la sicurezza elettrica.

Controllo del tessuto sigillante : ispezionare regolarmente il tessuto sigillante colorato
(politetrafluoroetilene) sul supporto di termosaldatura per verificare la presenza di corpi
estranei. Per mantenere la tenuta, assicurarsi che il tessuto sia liscio.

Gestione dei guasti : in caso di malfunzionamento, spegnere immediatamente
I'alimentazione. Se necessario, premere il pulsante di arresto di emergenza. Una volta
completata la ventilazione, sollevare il coperchio, spegnere la macchina e verificare la causa
del guasto prima di procedere alla risoluzione dei problemi.

11. Attenzione

1)

2)

3)

4)
5)
6)
7)

8)

9)

Direzione del motore della pompa per vuoto : assicurarsi che il motore della pompa per
vuoto non funzioni in senso inverso.

Riempimento dell'olio prima dell'uso : prima di utilizzare la macchina, aprire il tappo del
serbatoio e riempire con olio idraulico 46 o olio per vuoto 100.

Controlli regolari dell'olio : assicurarsi che il livello dell'olio sia sempre superiore a 1/4 e
inferiore a 3/4 dell'altezza della finestrella dell'olio.

Contaminazione dell'olio : sostituire I'olio se si rilevano acqua o impurita.
Olio durante il trasporto : scaricare I'olio prima di trasportare la macchina.
Sostituzione del filtro di scarico : sostituire il filtro di scarico ogni sei mesi.

Pressione della fonte d'aria esterna : assicurarsi che la pressione della fonte d'aria esterna
non superi 0,2 MPa durante la ricarica.

Arresto di emergenza : l'interruttore di arresto di emergenza rilascia aria e arresta
automaticamente la pompa per vuoto.

Materiali proibiti : Non utilizzare la macchina per imballare materiali infiammabili o esplosivi.
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Este manual de instrucciones ha sido traducido automaticamente. Nos esforzamos
A constantemente por ofrecer una traduccidon precisa. Sin embargo, ninguna traduccién
automadtica es perfecta. Tampoco pretende sustituir a la traduccion realizada por un ser
humano. El manual de instrucciones oficial es la versién inglesa. Cualquier discrepancia o
diferencia en la traduccién no es vinculante ni tiene ningun efecto legal a efectos de
cumplimiento o ejecucién. En caso de duda sobre la exactitud de la informacién incluida en las
instrucciones de uso, consulte la version inglesa de estos contenidos, ya que esta es la version

oficial.

1. Caracteristicas técnicas

Descripcion del parametro Valor del parametro
Nombre del producto Envasadora al vacio industrial
Modelo Documento de trabajo sobre salud mental-IVPM-9850
Tension nominal [V~] / frecuencia [Hz] 230/50
Potencia nominal del motor [W] 900
Potencia de sellado nominal [W] 800
Tiempo de sellado [seg] 0-9.9
Ancho de la linea de sellado [mm] 400
Dimensiones de la cdmara [mm)] 440 x 420 x 100
Ancho maximo de la bolsa [cm] 40
Tiempo de vacio [seg] 0-99
Nivel de vacio [bar] 1
Medidas (Ancho x Profundidad x Altura) 5 A%A0%95
[cm]

Peso [kg] 68,5

Caracteristicas

Presidn absoluta minima de la cdmara de vacio <1 kPa

2. Descripcion general

Este producto es una maquina de envasado al vacio avanzada diseifada para sellar automaticamente
las bolsas de envasado inmediatamente después de aspirarlas. Logra un alto nivel de vacio en el interior
de la bolsa, dejando el minimo aire residual. Este proceso inhibe el crecimiento de bacterias y otros
microorganismos, evitando la oxidaciéon, el moho y el deterioro de los articulos. Ademads, para algunos
productos blandos, el volumen del embalaje se reduce después del vacio, lo que hace que el transporte
y el almacenamiento sean mas eficientes.

3. Ambito de uso

Esta serie de maquinas de envasado al vacio utiliza bolsas de pelicula compuesta para sellar
térmicamente una variedad de productos, incluidos sélidos, polvos, pastas y liquidos. Estos pueden ser
alimentos, especialidades locales, productos acuaticos, materias primas quimicas, hardware y
componentes electrdnicos. El envasado al vacio ayuda a prevenir el deterioro causado por la oxidacion
de lipidos y el crecimiento de bacterias aerdbicas. Conserva la calidad, el sabor y el color de los
productos, prolonga su vida Util y hace que sean mas féciles de transportar y exportar.

Este producto esta fuera del &mbito de aplicacion del REGLAMENTO (UE) 2017/745 para
dispositivos médicos. No ha sido disefiado como un dispositivo médico.
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4. Caracteristicas

e Disefo de cdmara Unica : la cdmara Unica tiene una cubierta de plexiglas transparente, lo que
permite a los usuarios observar facilmente el proceso de envasado.

e Disefo de doble cdmara : La maquina de doble cdmara funciona con dos cdmaras que trabajan
alternativamente, conectando los procesos de sellado y preparaciéon. Esto mejora
significativamente la eficiencia del embalaje.

e Materiales duraderos : Las camaras superior e inferior estan hechas de acero inoxidable, lo
gue garantiza una estructura duradera, higiénica y resistente a la corrosion que cumple con los
estandares de seguridad alimentaria.

e Funciones multiples : La maquina realiza el vacio, el sellado y la impresion en una sola
operacion. Viene con configuraciones ajustables para el nivel de vacio, temperatura de sellado
térmico y tiempo de sellado, lo que permite a los usuarios optimizar el proceso para diferentes
materiales y necesidades de empaque.

e Capacidad de impresion : La maquina puede equiparse con un dispositivo de impresion que
permite etiquetar claramente la vida util del producto, la fecha de fabricacién y el nimero de
serie directamente en la linea de sellado. Esto cumple con las regulaciones nacionales de
etiquetado de alimentos.

e Confiable y eficiente : con un disefio avanzado y una funcionalidad completa, esta maquina de
envasado al vacio ofrece un rendimiento estable, un sellado fuerte y amplias capacidades de
aplicacion. Es facil de usar y mantener y proporciona importantes beneficios econdmicos.

5. Estructuray principio

La maquina envasadora al vacio consta de cinco componentes principales: la cubierta de vacio, la
camara de vacio, el cuerpo de la maquina, los componentes eléctricos y el sistema de vacio.

Dentro de la cubierta de vacio, hay un sistema de calentamiento que utiliza una tira de niquel-cromo
como elemento calefactor, que estd montada en el soporte de sellado térmico. El elemento
calefactor estd completamente aislado de la cdmara de vacio. El soporte de sellado térmico esta
ubicado cerca de una bolsa de aire.

Antes de que comience el proceso de sellado térmico, la bolsa de aire se encuentra en un estado de
bajo vacio. Cuando comienza el sellado térmico, la diferencia de presion hace que la bolsa de aire se
expanda, lo que presiona la cabeza de hierro (tira de niquel-cromo) hacia abajo para aplicar calor
para el sellado. Tanto la temperatura como el tiempo de calentamiento son ajustables para
adaptarse a diferentes requisitos de envasado.

La cdmara de vacio también esta equipada con un dispositivo de sellado por prensa térmica que
funciona en conjunto con el soporte de sellado térmico para completar el proceso de envasado.
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1- Cubierta de plexiglas
2 - Anillo de sellado
3 - Tira de prensado
4 - Camara de vacio
5 - Panel de control

Sistema de vacio

El sistema de vacio de la maquina envasadora al vacio consta de dos componentes principales: la
valvula solenoide de vacio (YV1) y la valvula solenoide de ventilacion (YV2).

Para la maquina envasadora al vacio inflable, el sistema de vacio incluye tres valvulas solenoides: la
valvula solenoide de vacio (YV1), la valvula solenoide de llenado de bolsas de aire (YV2) y la valvula
solenoide de ventilacién (YV3).

Cuando se activa la bomba de vacio, comienza a extraer aire de la cdmara de vacio. Una vez que se
alcanza el nivel de vacio establecido, la bomba de vacio se detiene y el sistema de control pasa al
siguiente paso del proceso. Esta maquina utiliza una bomba de vacio de paletas rotativas de una sola
etapa para la extraccion de aire.
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6. Operacion del panel instrucciones

/D';“;@

1/ 2/8/ 4/5/6/1/ \8  \9

1- Interruptor : Enciende la maquina y comienza a funcionar.

2 - Parada de emergencia : Presione para detener inmediatamente la maquina y entrar en
modo de espera.

3 - Pantalla LCD : muestra el grado de vacio, junto con las configuraciones de “tiempo de vacio”,

”  u,

“tiempo de inflado”, “tiempo de sellado” y “tiempo de enfriamiento”.

=
[

B
)
<o

” u.

4 - Pagina anterior : se desplaza hacia arriba a través de las opciones “tiempo de vacio”, “tiempo
de inflado”, “tiempo de sellado” y “tiempo de enfriamiento”.

5 - Pagina siguiente : se desplaza hacia abajo por las opciones “tiempo de vacio”, “tiempo de
inflado”, “tiempo de sellado” y “tiempo de enfriamiento”.

6 - Aumentar : aumenta el ajuste de tiempo seleccionado.

7 - Disminuir : disminuye el ajuste de tiempo seleccionado.

8 - Establecer : Presione para ajustar el “tiempo de vacio”, el “tiempo de inflado”, el “tiempo de
sellado” y el “tiempo de enfriamiento”.

9 - P1~P6 : Le permite guardar y seleccionar hasta 6 ajustes preestablecidos de memoria para

diferentes configuraciones de “tiempo de vacio”, “tiempo de inflado”, “tiempo de sellado” y
“tiempo de enfriamiento”.

Indicadores técnicos
1) Rango de tiempo de bombeo : 099 segundos, error:
2) Rango de tiempo de sellado térmico : 0-9,9 segundos, error:
3) Tiempo de enfriamiento : ajustable

Instrucciones de funcionamiento

1) Ajuste del tiempo de vacio :
Cuando se enciende la maquina, la pantalla LCD se ilumina, indicando el modo de espera.
Presione el botdn Set una vez para ingresar a la configuracion del tiempo de vacio. Utilice los
botones Aumentar o Disminuir para ajustar la hora.

2) Ajuste del tiempo de inflacién :
Presione el botdn Siguiente pagina una vez para pasar a la configuraciéon del tiempo de
inflado. Utilice los botones Aumentar o Disminuir para ajustar la hora.
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3)

4)

5)

6)

7)

Ajuste del tiempo de sellado :
Presione nuevamente el botdn Pagina siguiente para acceder a la configuracién del tiempo
de sellado. Utilice los botones Aumentar o Disminuir para ajustar la hora.

Ajuste del tiempo de enfriamiento :
Presione el botdn Siguiente pagina una vez mas para configurar el tiempo de enfriamiento.
Utilice los botones Aumentar o Disminuir para ajustar segln sea necesario.

Proceso de trabajo
En el modo de espera, cuando la tapa de la maquina estd cerrada, el programa se inicia
automaticamente:

a) Bombeo : La pantalla LCD muestra el grado de vacio, de 0 MPa a -0,1 MPa, y el tiempo
de vacio. Una vez transcurrido el tiempo de vacio, el proceso pasa al siguiente paso.

b) Sellado térmico : La pantalla LCD muestra el tiempo de sellado térmico. Una vez
finalizado el tiempo de sellado, se pasa a la etapa de enfriamiento.

¢) Enfriamiento : La pantalla LCD muestra el tiempo de enfriamiento. Una vez finalizado el
tiempo de enfriamiento, se pasa a la etapa de ventilacidn.

d) Ventilaciéon : Una vez completada la ventilacion, la cubierta se abre automaticamente.

e) Para maquinas de vacio inflables :
Hay un paso adicional entre el bombeo y el sellado térmico. Después del bombeo, se
introduce nitrégeno u otro gas en la bolsa de envasado. Una vez transcurrido el tiempo
de inflado se procede a la etapa de termosellado.

Uso de parada de emergencia

Si ocurre alguna situacion anormal durante el funcionamiento o si es necesario detener el
proceso antes de tiempo, presione el botdn de parada de emergencia . Esta accion detiene el
proceso y devuelve la maquina al modo de espera.

Instrucciones adicionales

a) La maquina se apagara automaticamente si permanece inactiva durante mds de 5
minutos.

b) Después de 20 segundos de desinflado, si no se ha abierto la tapa, el proceso de
desinflado se cerrara automaticamente.

¢) Para eliminar la presién, mantenga presionada la tecla Set y la tecla P1 durante 5
segundos.

d) Para cambiar entre chino e inglés, mantenga presionadas la tecla Set y la tecla P3
durante 10 segundos.

e) Los datos se guardardn automaticamente en 2 segundos cuando se utilice el modo de
memoria (P1-P6).

7. Inspeccion y ajuste

1)

Inspeccidn inicial

Después de desembalar, utilice la lista de embalaje para asegurarse de que todos los
accesorios estén incluidos y verifique que no haya tornillos sueltos en la maquina. En el caso
de maquinas de vacio de una sola camara, compruebe que la cubierta de plexiglds se mueva
hacia arriba y hacia abajo con suavidad. Para las maquinas de vacio de doble camara (planas),
verifique que la tapa de vacio se mueva libremente de izquierda a derecha.
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2)

Lubricacién

Aplique una cantidad adecuada de aceite lubricante a todas las piezas méviles, orificios de
aceite y boquillas. Siga las instrucciones de la bomba de vacio para agregar la cantidad
correcta de aceite de vacio a la bomba. Llene el aceite hasta 3/4 de la altura de la ventana de
aceite de vacio a través del puerto de llenado de aceite. Durante el funcionamiento,
asegurese de que el nivel de aceite no caiga por debajo de 1/4 de la altura de la ventana y el
nivel maximo de aceite no debe exceder 3/4 de la altura de la ventana.

3) Ajuste

8.

1)

2)

3)

4)

5)

a) Ajuste del grado de vacio
Ajuste el grado de vacio segun los requisitos del material de embalaje. Elija el tiempo
de bombeo 6ptimo para lograr el nivel de vacio deseado. Cuanto mayor sea el tiempo
de bombeo, mayor sera el grado de vacio.

b) Ajuste del tiempo de termosellado
Configure el tiempo de sellado térmico (0-9,9 segundos) en el panel segtn el material
de las bolsas de embalaje y los articulos que se van a sellar. Comience con un tiempo de
sellado térmico mas bajo y auméntelo gradualmente hasta lograr la aparienciay la
resistencia de sellado deseadas.

Proceso de operacion

Encienda la energia
Encienda la maquina encendiendo el interruptor de encendido. Establezca los siguientes
parametros segun sus necesidades de embalaje:

o Tiempo de bombeo

o Tiempo de sellado térmico

o Tiempo de enfriamiento

o Tiempo de inflado (si aplica)

Preparar los articulos para el embalaje.

Coloque los articulos dentro de la bolsa de embalaje (como una bolsa compuesta de plastico
0 una bolsa compuesta de papel de aluminio). Introduzca la bolsa en una de las camaras de
vacio. Levante la tira de presion y coloque con cuidado la boca de la bolsa de manera
uniforme sobre el marco de sellado térmico inferior. Baje la tira de presidn para asegurar la
bolsa en su lugar.

Iniciar el proceso de vacio

Presione hacia abajo la cubierta de vacio. Una vez que la bomba de vacio se pone en
marcha, la cubierta se sellara automaticamente por la fuerza del vacio. El tiempo de vacio se
puede ajustar segun los requisitos del envasado.

Proceso de sellado

Cuando se alcanza el tiempo de vacio establecido (logrando el grado de vacio deseado), el
bombeo se detendra y la valvula solenoide se activara para iniciar el proceso de sellado.
Ajuste el tiempo y la temperatura de sellado segun las especificaciones del material de la
bolsa de embalaje que se utilice.

Refrigeracion y ventilacion
Una vez completado el tiempo de termosellado establecido, comenzara el proceso de
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enfriamiento. Después de enfriarse, la valvula solenoide de ventilacion se activars,
permitiendo que el aire ingrese a la cdmara de vacio y la cubierta de vacio se levantara

automaticamente. En este punto, el proceso de envasado al vacio ha finalizado y la maquina
estd lista para el siguiente ciclo de envasado.

6) Para maquinas envasadoras al vacio inflables
Si se utiliza una maquina envasadora al vacio inflable, después de bombear el aire de la

camara de vacio, se introduce el gas necesario (normalmente nitrégeno) en la bolsa de
envasado. Luego comienza el proceso de sellado térmico. Después del sellado, se extrae
cualquier gas restante en la cdmara de vacio. Finalmente, se activa la valvula solenoide de

ventilacién, completando el proceso de envasado.

9. Fallos comunes y solucidon de problemas

1) Problemas de vacio (no aspira o el grado de vacio es bajo) :

a)

b)

c)

d)

e)

Verifique que la bomba de vacio esté girando en la direccién correcta, coincidiendo con
la flecha del motor. En caso contrario, ajuste la fase inmediatamente.

Para una maquina nueva, asegurese de que el anillo de sellado de la cubierta de vacio
esté alineado correctamente con la superficie de la cdmara. Aplique una ligera presién
sobre la tapa para asegurar un sellado completo.

Compruebe si el microinterruptor de una maquina envasadora al vacio de una sola
camara hace buen contacto o si el final de carrera de una maquina de doble cdmara
esta en posicidn. Ajuste el microinterruptor o el interruptor de limite segun sea
necesario.

Inspeccione la valvula de ventilacion para verificar que esté bien cerrada. Si la valvula o
el solenoide estan viejos, sucios o desalineados, pueden causar fugas. Repare o
reemplace las piezas defectuosas si es necesario.

Examine todas las partes del circuito para detectar fugas o conexiones sueltas.

2) Mala calidad del sellado térmico :

a)

b)

Aseglrese de que la apertura de la bolsa de embalaje esté limpia, sin suciedad en el
punto de sellado.

Verifique que el elemento calefactor de niquel-cromo funcione correctamente e
inspeccione si hay cortocircuitos o circuitos abiertos.

3) Fallos de la placa base :

a)
b)

c)

Mantenga el circuito de la placa principal limpio y seco, libre de residuos metalicos para
evitar cortocircuitos o errores de programa.

Asegurese de que las conexiones de la base del interruptor estén seguras y reemplace
las llaves dafiadas que puedan impedir las acciones de vacio o sellado.

Si la pantalla muestra trazos faltantes o no hay indicadores de accién, verifique si hay
conexiones de base sueltas o una pantalla parcialmente danada.

10. MANTENIMIENTO

1) Familiaricese con el manual : lea el manual detenidamente antes de operar la maquinay
comprenda los métodos de ajuste y uso.

2) Mantenimiento de la bomba de vacio : siga las pautas de mantenimiento de la bomba de
vacio, incluidos los cambios de aceite regulares. Asegurese de que la bomba funcione en la
direccidn correcta.
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3)

4)

5)

6)

Monitoreo del nivel de aceite : Asegurese de que el nivel de aceite de la bomba de vacio
esté entre 1/2 y 3/4 de la altura de la ventana de aceite. Verifique los niveles y la calidad del
aceite semanalmente. Si el aceite se contamina, se ennegrece, se emulsiona o se espesa,
reemplacelo inmediatamente y limpie la bomba antes de rellenar con aceite nuevo.

Seguridad eléctrica : Compruebe que el cable de tierra de la maquina esté conectado
correctamente para garantizar la seguridad eléctrica.

Comprobacion del pano de sellado : inspeccione periddicamente el pafio de tinte de sellado
(politetrafluoroetileno) en el soporte de sellado térmico para detectar materias extrafias.
Asegurese de que el pafio esté suave para mantener la fuerza del sellado.

Manejo de averias : En caso de mal funcionamiento, apague el aparato inmediatamente. Si
es necesario, presione el botdn de parada de emergencia. Una vez completada la ventilacion,
levante la cubierta, apague la maquina e inspeccione la causa de la falla antes de solucionar
el problema.

11. Precauciones

1)

2)

3)

4)
5)
6)
7)

8)

9)

Direccién del motor de la bomba de vacio : Asegurese de que el motor de la bomba de vacio
no esté funcionando en reversa.

Llenado de aceite antes de usar : antes de usar la maquina, abra la tapa del tanque y llénelo
con aceite hidraulico 46 o aceite de vacio 100.

Controles regulares del aceite : Asegurese de que el nivel de aceite esté siempre por encima
de 1/4 y por debajo de 3/4 de la altura de la ventana de aceite.

Contaminacién del aceite : reemplace el aceite si se detecta agua o impurezas.
Aceite durante el transporte : Drene el aceite antes de transportar la maquina.
Reemplazo del filtro de escape : reemplace el filtro de escape cada seis meses.

Presion de la fuente de aire externa : asegurese de que la presion de la fuente de aire
externa no supere los 0,2 MPa durante la carga.

Parada de emergencia : El interruptor de parada de emergencia libera aire y detiene la
bomba de vacio automaticamente.

Materiales prohibidos : No utilice la maquina para envasar materiales inflamables o
explosivos.
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12. Diagrama esquematico
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Kérjuk, vegye figyelembe, hogy ez a hasznalati utmutatd gépi forditdssal készllt. Arra
A toreksziink, hogy a forditasok a lehet6 legpontosabbak legyenek, azonban egyetlen gépi
forditas sem tokéletes, és nem is célja, hogy helyettesitse az emberi forditast. A hivatalos
hasznalati Utmutatd az angol nyelv(i véltozat. A forditdsban keletkezett eltérések vagy
kiilonbségek nem kotelezd érvényliek, és nincs jogi hatasuk a megfelel6ség vagy a végrehajtas
szempontjabodl. Ha barmilyen kérdés meril fel a hasznalati Utmutatéban szereplé informaciok
pontossagaval kapcsolatban, kérjuk, hivatkozzon ezen tartalmak angol nyelv(i valtozatara,

amely a hivatalos valtozat.

1. Miszaki adatok

Paraméter leirdsa Paraméter értéke
Preciziés mérleg Vakuumozo gép
Modell MSW-IVPM-9850
Névleges feszultség [V~] / frekvencia 230/ 50
[Hz]
Névleges motorteljesitmény [W] 900
Névleges tomitési teljesitmény [W] 800
Tomitési idd [sec] 0-9.9
Tomitévonal szélessége [mm] 400
Kamra méretei [mm] 440 x 420 x 100
Maximalis zsdkszélesség [cm] 40
Vakuumidé [sec] 0-99
A vakuum mértéke [bar] 1
Meretelf (szélesség x mélység x 54%40X95
magassag) [mm]
Suly [kg] 68,5

Jellemzdék

A vakuumkamra minimalis abszolut nyomasa <1kPa

2. Attekintés

Ez a termék egy fejlett vakuumcsomagold gép, amelyet Ugy terveztek, hogy a vakuumozas utan azonnal
automatikusan lezdrja a csomagoldzsakokat. A zsak belsejében magas vakuumszintet ér el, minimalis
maradék levegdt hagyva. Ez a folyamat meggatolja a baktériumok és mas mikroorganizmusok
szaporodasat, megakadalyozza az oxidacidt, a penészesedést és a termékek romlasat. Emellett egyes
puha termékek esetében a csomagolas térfogata a vakuumozdas utdn csokken, ami hatékonyabba teszi
a szdllitast és a tarolast.

3. Felhasznalasi teriilet

Ez a vakuumcsomagold gépsorozat kompozit féliazsakokat hasznal kiilonb6z6 termékek, tobbek kozott
szilard anyagok, porok, pasztak és folyadékok hdszigeteléséhez. Ezek lehetnek élelmiszerek, helyi
specialitasok, vizi termékek, vegyi alapanyagok, hardverek és elektronikus alkatrészek. A
vakuumcsomagolas segit megel&zni a lipidek oxidacidja és az aerob baktériumok szaporodasa altal
okozott romlast. Megérzi a termékek minGségét, izét és szinét, meghosszabbitja eltarthatdsagukat,
valamint megkonnyiti szallitasukat és exportalasukat.
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Ez a termék nem tartozik az orvostechnikai eszkdz6kre vonatkozé (EU) 2017/745 RENDELET hatalya
ala. Nem orvostechnikai eszk6zként tervezték.

4. Jellemzok

e Egykamras kialakitas: Az egyetlen kamra atlatszoé plexiliveg boritassal rendelkezik, amely
lehet6vé teszi a felhasznaldk szamara, hogy kénnyen megfigyelhessék a csomagolasi
folyamatot.

o Kétkamras kialakitas: A kétkamras gép két kamra vdltakozd miikodésével mikodik, 0sszekotve
a tomitési és az elGkészitési folyamatokat. Ez jelentdsen javitja a csomagolds hatékonysagat.

e Tartds anyagok: A felsé és az alsé kamra rozsdamentes acélbdl késziilt, ami tartés, higiénikus
és korrdzidallo szerkezetet biztosit, amely megfelel az élelmiszerbiztonsagi elGirdsoknak.

o Tobb funkcio: A gép egyetlen m(iveletben végzi a vakuumozast, a lezarast és a nyomtatast. A
vakuumszint, a h6zarasi h6mérséklet és a zarasi id6 allithatd bedllitasokkal rendelkezik, igy a
felhasznaldk optimalizélhatjak a folyamatot a kiilonb6z6 anyagokhoz és csomagolasi
igényekhez.

¢ Nyomtatdsi képesség: A gépet fel lehet szerelni nyomtatdberendezéssel, amely lehet6vé teszi
a termék eltarthatdsagi idejének, gyartasi datumanak és sorozatszamanak egyértelmd
feliratozasat kozvetlenil a zarésoron. Ez megfelel a nemzeti élelmiszer-cimkézési elGirasoknak.

e Maegbizhato és hatékony: Ez a vakuumcsomagold gép stabil teljesitményt, erds tomitést és
széleskor( alkalmazasi lehet6ségeket kindl. Kénnyen hasznalhatd, kénnyen karbantarthato, és
jelentds gazdasagi el6nyokkel jar.

5. Szerkezet és elv

A vakuumcsomagold gép 6t f6 komponensbél all: vakuumfedél, vakuumkamra, géptest, elektromos
alkatrészek és vakuumrendszer.

A vakuumfedél belsejében van egy flitérendszer, amely flit6elemként nikkel-krém szalagot hasznal,
amely a hészigetel6 konzolra van szerelve. A flit6elem teljesen el van szigetelve a vakuumkamratél. A
hdszigetelS konzol egy |égzsak kdzelében helyezkedik el.

A hétomités megkezdése el6tt a 1égzsak alacsony vakuumban van. Amikor a h6témités megkezdédik,
a nyomaskilonbség hatdsara a légzsak kitagul, ami a vasfejet (nikkel-krdm szalag) lefelé nyomja, hogy
a tomitéshez hét alkalmazzon. Mind a fiitési hémérséklet, mind a fiitési id6 allithato a kilonbozé
csomagoldsi igényeknek megfelel6en.

A vakuumkamra fel van szerelve egy hépréses lezard berendezéssel is, amely a h6zard konzollal
egyutt mikodik a csomagolasi folyamat befejezéséhez.
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1- Plexi boritas
2 - Tomit6gydrd
3 - Sajtold szalag
4 - Vakuumkamra
5- Kezel6panel

Vakuum rendszer

A vakuumcsomagold gép vakuumrendszere két f6 komponensbdl all: a vakuum-magnesszelep (YV1)
és a légtelenit6 magnesszelep (YV2).

A felfujhaté vakuumcsomagolo géphez a vakuumrendszer hdrom magnesszelepet tartalmaz: a
vakuum magnesszelepet (YV1), a Iégzsak tolté magnesszelepet (YV2) és a légtelenité magnesszelepet
(YV3).

Amikor a vakuumszivattyu bekapcsol, elkezdi elszivni a leveg6t a vakuumkamrabdl. A beallitott
vakuumszint elérése utan a vakuumszivattyu ledll, és a vezérl6rendszer a folyamat kévetkezd
|épésére |ép. Ez a gép a levegl elszivasahoz egy egyfokozatu forgdlapatos vakuumszivattyut hasznal.
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6.

A panel miikodése utasitasok
[22]
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Valtas: Bekapcsolja a gépet és elinditja a mlkodést.

Vészleallas: Nyomja meg a gép azonnali ledllitdsdhoz és a készenléti izemmaodba Iépéshez.
LCD képernyd: Megjeleniti a vakuumfokot, valamint a "vakuumidg", "felfujasi id6", "lezarasi
id6" és "hitési id6" beallitasait.

El6z06 oldal: Felfelé gordiil a "vakuumidg", "felfujasi id6", "lezarasi id6" és "h(tési id6"
lehet&ségek kozott.

Kovetkez6 oldal: A "vakuumidg", "felfujasi id6", "lezarasi id6" és "h(itési id6" lehetGségek
kozott gordit lefelé.

Novekedés: Noveli a kivalasztott id6beallitast.

Csokkenés: Csokkenti a kivalasztott id6beallitast.

Kész: A "vakuumidg", "felfujasi id6", "lezarasi id6" és "h(itési id6" bedllitdsdhoz nyomja meg.
P1~P6: Lehet6vé teszi, hogy akdr 6 memoria-el6bedllitdst mentsen és valasszon ki a
kiilonboz6 "vakuumidé", "felfujasi idé", "lezarasi idé" és "htési id6" beallitasokhoz.

Muszaki mutatok

1)
2)
3)

Szivattyuzasi id6tartomany: 0-99 masodperc, hiba: <0.1%
HG6tomités idotartomanya: 0-9,9 masodperc, hiba: <0,1%
Hiitési id6: .

Hasznalati utasitas

1)

2)

3)

A vdakuumozasi id6 beallitasa:

A késziulék bekapcsoldsakor az LCD-képernyé vilagit, jelezve a készenléti izemmaodot. Nyomja
meg egyszer a Set gombot a vakuumidé bedllitdsahoz. Az id6 beallitdsdhoz hasznilja a
Novelés vagy a Cs6kkentés gombokat.

A felfujasi id6 beallitasa:
Nyomja meg egyszer a Kévetkez6 oldal gombot a felfljdsi id6 beallitasahoz. Az id6
bedllitdsahoz hasznalja a Novelés vagy a Csokkentés gombokat.

Pecsételési id6 beallitasa:
Nyomja meg ismét a Kévetkez6 oldal gombot a pecsételési id6 beadllitasanak eléréséhez. Az
id6 beallitdsahoz haszndlja a Novelés vagy a Csokkentés gombokat.
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4)

5)

6)

7)

1)

2)

Hiitési id6 beallitasa:
Nyomja meg még egyszer a Kévetkezd oldal gombot a h(itési id6 beallitasahoz. Haszndlja a
Novelés vagy Cs6kkentés gombokat a szlikséges mddositashoz.

Munkafolyamat
Készenléti Gzemmaddban, amikor a gép fedele becsukddik, a program automatikusan elindul:

a) Szivattyuzas: Az LCD-képernyén megjelenik a vdkuum mértéke 0 MPa és -0,1 MPa
kozott, valamint a vakuumidé. A vdkuumozasi id6 letelte utan a folyamat a kévetkezé
Iépésre Iép.

b) Hotomités: Az LCD-képernyS mutatja a hGpecsételési idGt. Amint a lezarasi id6 véget
ér, a hiitési szakaszba lép.

c) Hiités: Az LCD-képerny6 mutatja a h(itési id6t. A htési id6 lejarta utan a szellGztetési
szakaszba lép.

d) SzellGztetés: A szell6ztetés befejezése utan a fedél automatikusan kinyilik.

e) Felfujhaté vakuumgépek esetében:

A szivattylzds és a h6tomités kozott van egy tovabbi 1épés. A szivattylzas utdn
nitrogént vagy mas gazt juttatnak a csomagoldzsakba. A felfijasi idé befejezése utdn
kovetkezik a h6zarasi szakasz.

Vészleallitas hasznalata

Ha m(ikodés kdzben barmilyen rendellenes helyzet all eld, vagy ha a folyamatot idé elétt le
kell allitani, nyomja meg a Vészleallitds gombot. Ez a m(ivelet megallitja a folyamatot, és a
gépet készenléti Gzemmadba Allitja.

Tovabbi utasitasok

a) A gép automatikusan kikapcsol, ha 5 percnél hosszabb ideig nem m(ikodik.

b) A leeresztés 20 masodperce utan, ha a fedelet nem nyitottak ki, a leeresztési folyamat
automatikusan lezarul.

c) A nyomas torléséhez tartsa lenyomva a Set gombot és a P1 gombot 5 masodpercig.

d) Akinai és az angol nyelv kdzott valtashoz tartsa lenyomva a Set és a P3 billenty(it 10
masodpercig.

e) A memoria izemmad (P1-P6) hasznalata esetén az adatok automatikusan 2
masodpercen beliil elmentésre kerilnek.

EllenOrzés és beallitas

Elsé ellenGrzés

A kicsomagoldas utan a csomagolasi lista alapjan gy6z6djon meg arrél, hogy minden tartozék
benne van-e, és ellendrizze, hogy a gépen nincs-e meglazult csavar. Egykamras
vakuumgépeknél ellendrizze, hogy a plexitivegfedél siman mozog-e fel és le. Kétkamras
(lapos) vakuumgépeknél ellendrizze, hogy a vakuumfedél szabadon mozog-e balrdl jobbra.

Kenés

Vigyen fel megfelel6 mennyiségli kendolajat minden mozgo alkatrészre, olajnyilasra és
fuvdkdra. Kovesse a vakuumszivattyu utasitdsait a megfelel6 mennyiségli vakuumolaj
hozzdadasahoz a szivattyuhoz. Toltse fel az olajat a vakuumolaj-ablak magassaganak 3/4-éig
az olajtolts nyilason keresztiil. M(ikodés kdzben Ugyeljen arra, hogy az olajszint ne
csokkenjen az ablak magassaganak 1/4-e ala, és a maximalis olajszint ne haladja meg az ablak
magassaganak 3/4-ét.
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3)

8.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

SZABALYOZAS

a) Vakuumfok beallitasa
Allitsa be a vakuumfokot a csomagoldanyag kdvetelményeinek megfeleléen. Valassza ki
az optimalis szivattyuzasi id6t a kivant vakuumszint eléréséhez. Minél hosszabb a
szivattyuzasi id§, annal nagyobb a vakuumfok.

b) Hopecsételési id6 beallitasa
Allitsa be a hSpecsételési id6t (0-9,9 masodperc) a panelen a csomagoldzsakok
anyaganak és a lepecsételt targyaknak megfelel6en. Kezdje alacsonyabb h6tomitési
id6vel, és fokozatosan novelje azt a kivant tomitési megjelenés és szilardsag eléréséig.

Miiveleti folyamat

Kapcsolja be a késziiléket
Kapcsolja be a késziiléket a haldzati kapcsold bekapcsoldsaval. Allitsa be a kdvetkezd
paramétereket a csomagolasi igényeinek megfelelGen:

o Szivattylzasiid6

o HG6tomitésiidé

o Hitésiidé

o Inflacids id6 (adott esetben)

Készitse el6 az arucikkeket a csomagolashoz

Helyezze az arucikkeket a csomagoldzsakba (példdul egy miianyag 0sszetett zsdkba vagy egy
aluminiumfélias 6sszetett zsdkba). Helyezze a zsakot az egyik vakuumkamraba. Emelje fel a
nyomacsikot, és dvatosan helyezze a zacsko szajat egyenletesen az alsé h6zard keretre.
Engedje le a nyomdcsikot a zsak rogzitéséhez.

Inditsa el a vakuumozasi folyamatot

Nyomija le a vakuumfedelet. Amint a vdakuumszivattyu elindul, a fedelet automatikusan
lezarja a vakuumerd. A vakuumidé a csomagolasi kovetelményeknek megfeleléen
beallithato.

Tomitési folyamat

A bedllitott vakuumidé elérésekor (a kivant vakuumfok elérése) a szivattyuzas ledll, és a
magnesszelep bekapcsol a tomitési folyamat elinditdsahoz. Allitsa be a lezarasi idSt és a
hémérsékletet a hasznalt csomagoldzacskd anyagspecifikacioi alapjan.

H(ités és szellGztetés

A bedllitott h6zarasi id6 letelte utan megkezdddik a hiitési folyamat. A leh(ilés utdn a
szell6ztet6 magnesszelep bekapcsol, igy a levegs beléphet a vakuumkamraba, és a
vakuumfedél automatikusan felemelkedik. Ezen a ponton a vakuumcsomagolasi folyamat
befejezddik, és a gép készen all a kdvetkezd csomagolasi ciklusra.

Felfajhaté vakuumcsomagold gépek esetében

Felfujhatd vakuumcsomagold gép hasznalata esetén a vakuumkamrabdl a levegd
kiszivattylzdsa utan a sziikséges gazt (altaldban nitrogént) a csomagoldzsakba vezetjiik.
Ezutan kezd6dik a hészigetelési folyamat. A lezaras utan a vakuumkamraban maradt gazt
elszivjak. Végil a szell6z6 magnesszelep aktivalodik, és ezzel befejezédik a csomagolasi
folyamat.
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9. Gyakori hibak és hibaelharitas

1)

2)

3)

Vakuumproblémak (nem vakuumoz vagy alacsony vakuumszint):

a) Ellendrizze, hogy a vdkuumszivattylu a megfelel6 iranyban forog-e, a motor nyilanak
megfelel6en. Ha nem, azonnal allitsa be a fazist.

b) Uj gép esetén gy6z6djon meg arrdl, hogy a vakuumfedél tdmitégy(irdje megfelelGen
illeszkedik a kamra felliletéhez. A teljes tomitettség biztositasa érdekében gyakoroljon
enyhe nyomast a fedélre.

c) Ellendrizze, hogy az egykamras vakuumcsomagold gép mikrokapcsoldja jol érintkezik-e,
vagy a kétkamras gép végallaskapcsoldja a helyén van-e. Szlikség szerint allitsa be a
mikrokapcsolét vagy a végallaskapcsolot.

d) Ellendrizze a szell6z6szelep témor zardsat. Ha a szelep vagy a magnesszelep
eléregedett, piszkos vagy rosszul van beallitva, szivargdst okozhat. Sziikség esetén
javitsa meg vagy cserélje ki a hibds alkatrészeket.

e) Vizsgalja meg az daramkor minden részét szivargas vagy laza csatlakozasok
szempontjabal.

Gyenge hészigetelés mindsége:
a) Gy6z6djon meg arrdl, hogy a csomagoldzsak nyilasa tiszta, a lezarasi ponton nincs
szennyez6dés.
b) Ellendrizze, hogy a nikkel-krom flit6elem megfelel6en miikodik-e, és vizsgdlja meg,
hogy nincs-e révidzarlat vagy nyitott aramkor.

F6tabla hibak:
a) Tartsa tisztan és szdrazon, fémtérmeléktSl mentesen a fGpanel aramkorét, hogy
elkerilje a rovidzarlatokat vagy a programhibakat.
b) Gy6z6djon meg arrdl, hogy a kapcsoldalap csatlakozdi biztonsagosak, és cserélje ki a
sérilt kulcsokat, amelyek megakadalyozhatjak a vakuum- vagy tomitési mliveleteket.
¢) Ha a kijelz6n hianyoznak a vonasok, vagy a mlveletjelz6k hidanyoznak, ellendrizze a laza
alapcsatlakozasokat vagy a kijelz6 képernyé részleges sériilését.

10. KARBANTARTAS

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Ismerje meg a kézikonyvet: A gép (izemeltetése el6tt alaposan olvassa el a kézikonyvet, és

/////

Vakuumszivattyu karbantartdsa: Kovesse a vakuumszivattyu karbantartdsi iranyelveit,
beleértve a rendszeres olajcserét. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a szivattyd a megfeleld
iranyban jar.

Olajszint-ellendrzés: A vakuumszivattyu olajszintje az olajablak magassaganak 1/2 és 3/4
része kozott legyen. Hetente ellenGrizze az olajszintet és az olaj minGségét. Ha az olaj
szennyez6dik, megfeketedik, emulgealddik vagy bes(ir(isodik, azonnal cserélje ki, és Uj olajjal
valo feltoltés eldtt tisztitsa meg a szivattyut.

Elektromos biztonsag: Ellenérizze, hogy a gép foldel6vezetéke megfelel6en csatlakoztatva
van-e az elektromos biztonsag érdekében.

Tomit6anyag-ellendrzés: Rendszeresen ellenérizze, hogy a hészigetel6 tartéban 1évé
tomit6festék-kendé (politetrafluoretilén) nem tartalmaz-e idegen anyagokat. A
tomitdszildrdsdg meglbrzése érdekében ligyeljen arra, hogy a szévet sima legyen.

Hibak kezelése: Meghibasodas esetén azonnal kapcsolja ki a késziiléket. Szlikség esetén
nyomja meg a vészledllité gombot. A szell6ztetés befejezése utan emelje fel a fedelet,
kapcsolja ki a gépet, és a hibaelhdritds el6tt vizsgalja meg a hiba okat.
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11. Figyelmeztetések

1)

2)

3)

4)
5)
6)
7)

8)

9)

A vakuumszivattyl motorjanak irdnya: Gy6z6djon meg réla, hogy a vakuumszivattyu
motorja nem forditva mékodik.

Haszndlat elGtti olajtoltés: A gép hasznalata elStt nyissa ki a tanksapkat, és toltse fel 46-os
hidraulikaolajjal vagy 100-as vakuumolajjal.

Rendszeres olajellendrzés: Gy6z6djon meg réla, hogy az olajszint mindig az olajablak
magassaganak 1/4-e felett és 3/4-e alatt van.

Olajszennyezés: Viz vagy szennyez6dések észlelése esetén cserélje ki az olajat.

Olaj szallitas kozben: A gép szallitasa el6tt engedje le az olajat.

Kipufogoszlir6 csere: A kipufogdsz(irét hathavonta cserélje ki.

Kiils6 légforras nyomasa: Gy6z6djon meg rdla, hogy a kilsé légforras nyomasa toltéskor nem
haladja meg a 0,2 MPa értéket.

Vészleallitas: A vészleallité kapcsold automatikusan leveg6t enged és ledllitja a
vakuumszivattyut.

Tiltott anyagok: Ne haszndlja a gépet gyulékony vagy robbanasveszélyes anyagok
csomagolasara.
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Bemark at denne brugervejledning er maskinoversat. Skgnt der er blevet gjort en stor
A arbejdsindsats for at fa oversaettelserne sa praecise som muligt, er ingen maskineoversattelser
perfekte, og er heller ikke ment som erstatning for en menneskelig overszettelse. Den officielle
brugervejledning er den engelske version. Vi haefter ikke juridisk for misforstaelser som fglge af
maskinelle fejloversaettelser Safremt der opstar tvivi om meningen, henviser vi til den engelske

brugsanvisning da dette er den officielle version.

1. Tekniske data

Parameterbeskrivelse Parametervaerdi
Produktnavn Kammer-vakuumpakker
Model MSW-IVPM-9850
Nominel spanding [V~] / frekvens [Hz] 230/50
Nominel motoreffekt [W] 900
Nominel forseglingseffekt [W] 800
Forseglingstid [sek] 0-9.9
Forseglingslinjens bredde [mm] 400
Kammerets dimensioner [mm] 440 x 420 x 100
Maksimal posebredde [cm] 40
Vakuumtid [sek] 0-99
Vakuumgrad [bar] 1
Mal (Bredde x Dybde x Hgjde) [cm] 54x40x95
Veegt [kg] 68,5

Karakteristika

Minimum absolut tryk i vakuumkammeret <1 kPa

2. Oversigt

Dette produkt er en avanceret vakuumpakkemaskine, der er designet til automatisk at forsegle
emballageposer umiddelbart efter vakuumering. Den opnar et hgjt vakuumniveau inde i posen og
efterlader minimal restluft. Denne proces heemmer vaeksten af bakterier og andre mikroorganismer,
hvilket forhindrer oxidering, mug og @delaeggelse af varerne. For nogle blgde produkter reduceres
emballagens volumen desuden efter vakuumering, hvilket ggr transport og opbevaring mere effektiv.

3. Anvendelsesomrade

Denne serie af vakuumpakkemaskiner bruger kompositfilmposer til at varmeforsegle en raekke
forskellige produkter, herunder faste stoffer, pulvere, pastaer og vaesker. Det kan veere fgdevarer,
lokale specialiteter, vandprodukter, kemiske rastoffer, hardware og elektroniske komponenter.
Vakuumpakningen hjaelper med at forhindre fordaerv forarsaget af lipidoxidation og vaekst af aerobe
bakterier. Det bevarer produkternes kvalitet, smag og farve, forlaenger deres holdbarhed og ggr dem
lettere at transportere og eksportere.

Dette produkt falder uden for anvendelsesomradet for FORORDNING (EU) 2017/745 om medicinsk
udstyr. Den er ikke designet som medicinsk udstyr.
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4. Funktioner

e Design med et enkelt kammer: Det enkelte kammer har et gennemsigtigt plexiglasdaeksel, sa
brugerne nemt kan observere pakkeprocessen.

e Design med dobbeltkammer: Dobbeltkammermaskinen fungerer med to kamre, der arbejder
skiftevis og forbinder forseglings- og tilberedningsprocesserne. Det forbedrer
emballageeffektiviteten betydeligt.

¢ Holdbare materialer: De gverste og nederste kamre er lavet af rustfrit stal, hvilket sikrer en
holdbar, hygiejnisk og korrosionsbestandig struktur, der opfylder standarderne for
fedevaresikkerhed.

e Flere funktioner: Maskinen udfgrer stgvsugning, forsegling og udskrivning i én arbejdsgang.
Den leveres med justerbare indstillinger for vakuumniveau, varmeforseglingstemperatur og
forseglingstid, sa brugerne kan optimere processen til forskellige materialer og
emballagebehov.

o  Mulighed for udskrivning: Maskinen kan udstyres med en printenhed, der giver mulighed for
tydelig maerkning af produktets holdbarhed, produktionsdato og serienummer direkte pa
forseglingslinjen. Dette er i overensstemmelse med nationale regler for maerkning af fgedevarer.

o Palidelig og effektiv: Med avanceret design og komplet funktionalitet tilbyder denne
vakuumpakkemaskine stabil ydeevne, steerk forsegling og brede anvendelsesmuligheder. Det
er nemt at bruge og vedligeholde og giver betydelige gkonomiske fordele.

5. Struktur og princip

Vakuumpakkemaskinen bestar af fem hovedkomponenter: vakuumdaekslet, vakuumkammeret,
maskinhuset, de elektriske komponenter og vakuumsystemet.

Inde i vakuumdaekslet er der et varmesystem, der bruger en nikkel-kromstrimmel som
varmeelement, som er monteret pa varmeforseglingsbeslaget. Varmeelementet er helt isoleret fra
vakuumkammeret. Varmeforseglingsbeslaget er placeret taet pa en airbag.

F@r varmeforseglingsprocessen begynder, er airbaggen i en lavvakuumtilstand. Nar
varmeforseglingen starter, far trykforskellen airbaggen til at udvide sig, hvilket presser jernhovedet
(nikkel-krom-strimmel) nedad for at tilfgre varme til forseglingen. Bade opvarmningstemperaturen
og opvarmningstiden kan justeres, sa den passer til forskellige emballagekrav.

Vakuumkammeret er ogsa udstyret med en varmepresse, der arbejder sammen med
varmeforseglingsbeslaget for at feerdigggre pakkeprocessen.
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1- Deksel af plexiglas
2 - Teetningsring

3 - Tryk pa strimmel

4 - Vakuumkammer

5 - Kontrolpanel

Vakuum-system

Vakuumpakkemaskinens vakuumsystem bestar af to hovedkomponenter: vakuum-magnetventilen
(YV1) og udluftningsmagnetventilen (YV2).

For den oppustelige vakuumpakkemaskine omfatter vakuumsystemet tre magnetventiler: vakuum-
magnetventilen (YV1), magnetventilen til fyldning af airbags (YV2) og magnetventilen til udluftning
(YV3).

Nar vakuumpumpen aktiveres, begynder den at traekke luft ud af vakuumkammeret. Nar det
indstillede vakuumniveau er naet, stopper vakuumpumpen, og styresystemet gar videre til naeste trin
i processen. Denne maskine bruger en et-trins lamelvakuumpumpe til luftudsugning.
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6.

Betjening af panelet instruktioner
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1- Afbryder: Teender for maskinen og starter driften.

2 - Ngdstop: Tryk for straks at stoppe maskinen og ga i standbytilstand.

3 - LCD-skeerm: Viser vakuumgraden sammen med indstillinger for "vakuumtid",
"oppustningstid", "forseglingstid" og "afkglingstid".

4 - Forrige side: Ruller op gennem indstillingerne "vakuumtid", "oppustningstid", "forseglingstid"
og "afkglingstid".

5 - Naeste side: Ruller ned gennem indstillingerne "vakuumtid", "oppustningstid”,
"forseglingstid" og "afkglingstid".

6 - Forgg: @ger den valgte tidsindstilling.

7 - Reducer: Senker den valgte tidsindstilling.

8 - Indstil: Tryk for at justere "vakuumtid", "oppustningstid", "forseglingstid" og "afkglingstid".

9 - P1~Pe6: Giver dig mulighed for at gemme og vaelge op til 6 hukommelsesindstillinger for

forskellige indstillinger for "vakuumtid", "oppustningstid", "forseglingstid" og "kgletid".

Tekniske indikatorer
1) Tidsinterval for pumpning: 0-99 sekunder, fejl: < 0,1%.

2) Tidsinterval for varmeforsegling: 0-9,9 sekunder, fejl: < 0,1%.

3) Kegletid: Justerbar

Betjeningsvejledning

1) Indstilling af vakuumtid:
Nar maskinen teendes, lyser LCD-skaermen for at indikere standbytilstand. Tryk én gang pa
Set-knappen for at ga ind i indstillingen af vakuumtiden. Brug knapperne Increase eller
Decrease til at justere tiden.

2) Indstilling af oppustningstid:
Tryk én gang pa knappen Naeste side for at ga til indstilling af oppustningstid. Brug
knapperne Increase eller Decrease til at justere tiden.

3) Indstilling af forseglingstid:

Tryk pa knappen Naeste side igen for at fa adgang til indstillingen af forseglingstid. Brug
knapperne Increase eller Decrease til at justere tiden.
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4)

5)

6)

7)

1)

2)

Indstilling af keletid:
Tryk endnu en gang pa knappen Naeste side for at indstille kgletiden. Brug knapperne
Increase eller Decrease til at justere efter behov.

Arbejdsproces
| standbytilstand starter programmet automatisk, nar maskinens daeksel er lukket:
a) Pumpning: LCD-skaermen viser vakuumgraden, fra 0 MPa til -0,1 MPa, og vakuumtiden.
Nar vakuumtiden er slut, gar processen videre til naeste trin.
b) Varmeforsegling: LCD-skaermen viser varmeforseglingstiden. Nar forseglingstiden er
slut, gar den videre til afkglingsfasen.
c) Afkgling: LCD-skaermen viser afkglingstiden. Nar kgletiden er slut, gar den videre til
udluftningsfasen.
d) Udluftning: Nar udluftningen er faerdig, abnes daekslet automatisk.
e) For oppustelige vakuummaskiner:
Der er et ekstra trin mellem pumpning og varmeforsegling. Efter pumpning fgres
nitrogen eller en anden gas ind i emballageposen. Nar oppumpningstiden er slut, gar
den videre til varmeforseglingsfasen.

Brug af ngdstop

Hvis der opstar en unormal situation under driften, eller hvis processen skal stoppes tidligt,
skal du trykke pa ngdstopknappen. Denne handling stopper processen og seetter maskinen
tilbage i standbytilstand.

Yderligere instruktioner

a) Maskinen slukker automatisk, hvis den er inaktiv i mere end 5 minutter.

b) Efter 20 sekunders temning lukkes tgmningsprocessen automatisk, hvis betraekket ikke
er blevet abnet.

c) For at fjerne trykket skal du holde Set-tasten og P1-tasten nede i 5 sekunder.

d) For at skifte mellem kinesisk og engelsk skal du holde Set-tasten og P3-tasten nede i 10
sekunder.

e) Data gemmes automatisk inden for 2 sekunder, nar du bruger hukommelsestilstand
(P1-P6).

Inspektion og justering

F@rste inspektion

Efter udpakning skal du bruge pakkelisten til at sikre, at alt tilbehgr fglger med, og
kontrollere, at ingen skruer pa maskinen er Igse. For enkeltkammer-vakuummaskiner skal du
kontrollere, at plexiglasdaekslet beveeger sig jaevnt op og ned. For dobbeltkammer (flade)
vakuummaskiner skal du kontrollere, om vakuumdakslet bevaeger sig frit fra venstre til
hgjre.

Smgring

Pafgr en passende maengde smgreolie pa alle bevaegelige dele, oliehuller og dyser. Fglg
vakuumpumpens anvisninger for at fylde den korrekte maengde vakuumolie pa pumpen. Fyld
olie pa til 3/4 af hgjden pa vakuumolievinduet gennem oliepafyldningsabningen. Under drift
skal du sg@rge for, at oliestanden ikke falder til under 1/4 af vindueshgjden, og den maksimale
oliestand ma ikke overstige 3/4 af vindueshgjden.
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8.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Regulering

a) Justering af vakuumgradJuster vakuum
graden i henhold til kravene til emballagematerialet. Vaelg den optimale pumpetid for
at opna det gnskede vakuumniveau. Jo laengere pumpetid, jo hgjere vakuumgrad.

b) Justering af varmeforseglingstid
Indstil varmeforseglingstiden (0-9,9 sekunder) pa panelet i henhold til materialet i
emballageposerne og de emner, der forsegles. Start med en lavere varmeforseglingstid,
og ¢g den gradvist, indtil det gnskede forseglingsudseende og den gnskede styrke er
opnaet.

Driftsproces

Teend for stremmenTaend
for maskinen ved at taende for afbryderen. Indstil fglgende parametre i henhold til dine
emballagebehov:

o Pumpetid

o Tid til varmeforsegling

o Afkglingstid

o Inflationstid (hvis relevant)

Gogr emnerne klar til indpakning

Leeg emnerne i indpakningsposen (f.eks. en kompositpose af plast eller aluminiumsfolie). Seet
posen ind i et af vakuumkamrene. Lgft trykstrimlen, og placer forsigtigt posens munding
jeevnt pa den nederste varmeforseglingsramme. Saenk tryklisten for at holde posen pa plads.

Start vakuumprocessen
Tryk vakuumdaekslet ned. Nar vakuumpumpen starter, forsegles laget automatisk af
vakuumkraften. Vakuumtiden kan justeres i henhold til emballagekravene.

Forseglingsproces

Nar den indstillede vakuumtid er naet (opnaelse af den gnskede vakuumgrad), stopper
pumpningen, og magnetventilen aktiveres for at starte forseglingsprocessen. Juster
forseglingstiden og -temperaturen ud fra materialespecifikationerne for den anvendte
emballagepose.

Afkgling og udluftning

Nar den indstillede varmeforseglingsperiode er afsluttet, begynder afkglingsprocessen. Efter
afkeling aktiveres udluftningsmagnetventilen, sa der kan komme luft ind i vakuumkammeret,
og vakuumdakslet Igftes automatisk. Pa dette tidspunkt er vakuumpakningsprocessen
faerdig, og maskinen er klar til den naeste pakkecyklus.

Til oppustelige vakuumpakkemaskiner

Hvis man bruger en oppustelig vakuumpakkemaskine, indfgres den ngdvendige gas (normalt
nitrogen) i pakkesaekken, nar luften i vakuumkammeret er pumpet ud. Derefter begynder
varmeforseglingsprocessen. Efter forseglingen traekkes den resterende gas i
vakuumkammeret ud. Til sidst aktiveres udluftningsmagnetventilen og afslutter
pakkeprocessen.
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9. Almindelige fejl og fejlfinding

1) Vakuumproblemer (vil ikke stgvsuge eller lav vakuumgrad):

a) Kontrollér, om vakuumpumpen roterer i den rigtige retning i overensstemmelse med
motorens pil. Hvis ikke, skal du straks justere fasen.

b) Pa en ny maskine skal du sgrge for, at vakuumdaekslets forseglingsring er korrekt
justeret i forhold til kammerets overflade. Tryk let pa daekslet for at sikre fuldsteendig
forsegling.

¢) Kontrollér, om mikrokontakten pa en vakuumpakkemaskine med ét kammer har god
kontakt, eller om graensekontakten pa en maskine med to kamre er i position. Juster
mikroswitchen eller graensekontakten efter behov.

d) Kontrollér, at udluftningsventilen er taet lukket. Hvis ventilen eller magnetventilen er
gammel, snavset eller forkert justeret, kan det forarsage laekage. Reparer eller udskift
de defekte dele, hvis det er ngdvendigt.

e) Undersgg alle dele af kredslgbet for leekager eller Igse forbindelser.

2) Darlig varmeforseglingskvalitet:
a) Serg for, at emballageposens abning er ren, og at der ikke er snavs ved
forseglingsstedet.
b) Kontrollér, om nikkel-krom-varmeelementet fungerer korrekt, og se efter, om der er
kortslutninger eller abne kredslgb.

3) Fejl pa hovedkortet:

a) Hold hovedkortets kredslgb rent og tgrt og fri for metalrester for at undga
kortslutninger eller programfejl.

b) Serg for, at kontaktens bundforbindelser er sikre, og udskift beskadigede nggler, der
kan forhindre vakuum- eller forseglingshandlinger.

c) Hovis displayet viser manglende streger, eller der ikke er nogen handlingsindikatorer,
skal du kontrollere, om der er Igse forbindelser til basen eller en delvist beskadiget
skaerm.

10. VEDLIGEHOLDELSE

1) Ger dig fortrolig med manualen: Lees manualen grundigt, fgr du bruger maskinen, og forsta
justerings- og brugsmetoderne.

2) Vedligeholdelse af vakuumpumpen: Fglg retningslinjerne for vedligeholdelse af
vakuumpumpen, herunder regelmaessige olieskift. Sgrg for, at pumpen kgrer i den rigtige
retning.

3) Overvagning af olieniveau: Sgrg for, at vakuumpumpens oliestand er mellem 1/2 og 3/4 af
olievinduets hgjde. Tjek olieniveau og -kvalitet hver uge. Hvis olien bliver forurenet, sort,
emulgeret eller fortykket, skal den straks udskiftes, og pumpen skal renggres, for der fyldes
ny olie pa.

4) Elektrisk sikkerhed: Kontrollér, at maskinens jordledning er korrekt tilsluttet for at sikre den
elektriske sikkerhed.

5) Kontrol af forseglingsdug: Kontrollér regelmaessigt forseglingsdugen (polytetrafluorethylen)
pa varmeforseglingsstgtten for fremmedlegemer. Sgrg for, at kluden er glat for at bevare
forseglingsstyrken.

6) Handtering af fejl: Sluk straks for stremmen i tilfaelde af funktionsfejl. Tryk om ngdvendigt pa
ngdstopknappen. Nar udluftningen er faerdig, skal du Igfte daekslet, slukke for maskinen og
undersgge arsagen til fejlen, fgr du foretager fejlfinding.
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11. Forsigtighedsregler

1)
2)

3)

4)
5)
6)
7)

8)
9)

Vakuumpumpens motorretning: Sgrg for, at vakuumpumpens motor ikke kgrer baglaens.

Pafyldning af olie fgr brug: Fgr maskinen tages i brug, dbnes tankdaekslet, og der fyldes 46
hydraulikolie eller 100 vakuumolie pa.

Regelmaessige olietjek: Sgrg for, at oliestanden altid er over 1/4 og under 3/4 af olievinduets
hgjde.

Forurening af olien: Udskift olien, hvis der opdages vand eller urenheder.
Olie under transport: Tgm olien ud, fgr du transporterer maskinen.
Udskiftning af udstgdningsfilter: Udskift udstgdningsfilteret hver sjette maned.

Eksternt luftkildetryk: Sgrg for, at det eksterne luftkildetryk ikke overstiger 0,2 MPa under
opladning.

Ngdstop: Ngdstopkontakten frigiver luft og standser automatisk vakuumpumpen.

Forbudte materialer: Brug ikke maskinen til at pakke brandfarlige eller eksplosive materialer.
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Tama kayttdopas on kdannetty konekadantdjan avulla. Olemme pyrkineet tarjoamaan
A mahdollisimman tarkan kdannoksen. Automaattisten kddnndsten laatu ei kuitenkaan ole
taydellinen, eika sen ole tarkoitus korvata ihmisten tekemia kdannoksia. Virallinen kayttdopas
on englanninkielinen versio. Kddnnoksessa mahdollisesti esiintyvat ristiriitaisuudet tai erot
viralliseen versioon eivat ole sitovia, eikd niillda ole oikeudellista vaikutusta ohjeiden
noudattamisen tai tdytantéonpanon osalta. Jos jokin kdyttéohjeen sisdltamien tietojen
tarkkuuteen  liittyvd seikka askarruttaa sinua, kaanny kayttoohjeiden virallisen

englanninkielisen version puoleen.

1. Tekniset tiedot

Parametrin kuvaus Parametrin arvo
Tuotteen nimi Kammiovakuumikone
Malli MSW-IVPM-9850
Nimellisjannite [V~] / taajuus [Hz] 230/50
Moottorin nimellisteho [W] 900
Nimellistiivistysteho [W] 800
Sulkemisaika [sek] 0-9.9
Tiivistyslinjan leveys [mm] 400
Kammion mitat [mm] 440 x 420 x 100
Laukun suurin leveys [cm] 40
Tyhjicaika [sek] 0-99
Tyhjidaste [bar] 1
Mitat (leveys x syvyys x korkeus) [cm] 54x40x95
Paino [kg] 68,5

Ominaisuudet

Tyhjiokammion absoluuttinen minimipaine <1 kPa

2. Yleiskatsaus

Tama tuote on edistynyt tyhjiopakkauskone, joka on suunniteltu sulkemaan pakkauspussit
automaattisesti heti imuroinnin jalkeen. Se saavuttaa korkean tyhjion pussin sisalla jattdaen
mahdollisimman vahan jaannosilmaa. Tama prosessi estaad bakteerien ja muiden mikro-organismien
kasvua ja estaa esineiden hapettumisen, homeen ja pilaantumisen. Lisdksi joidenkin pehmeiden
tuotteiden pakkaustilavuus pienenee imuroinnin jalkeen, mika tehostaa kuljetusta ja varastointia.

3. Kayttoalue

Tama tyhjiopakkauskonesarja kayttaa komposiittikalvopusseja erilaisten tuotteiden, mukaan lukien
kiintoaineiden, jauheiden, tahnojen ja nesteiden, kuumasaumaukseen. Nama voivat olla ruokaa,
paikallisia erikoisuuksia, vesituotteita, kemiallisia raaka-aineita, laitteistoja ja elektronisia
komponentteja. Tyhjiopakkaus auttaa estamaan lipidien hapettumisen aiheuttamaa pilaantumista ja
aerobisten bakteerien kasvua. Se sdilyttaa tuotteiden laadun, maun ja vérin, pidentaa niiden sailyvyytta
ja helpottaa niiden kuljettamista ja vientia.

Tama tuote ei kuulu lddkinnallisia laitteita koskevan ASETUKSEN (EU) 2017/745 soveltamisalaan.
Sita ei ole suunniteltu ladketieteelliseksi laitteeksi.




FI

4. Ominaisuudet

e Yksikammioinen rakenne : Yksikammiossa on lapinakyva pleksilasikansi, jonka avulla kdyttajat
voivat helposti tarkkailla pakkausprosessia.

e Kaksikammioinen rakenne : Kaksikammioinen kone toimii kahdella kammiolla, jotka toimivat
vuorotellen ja yhdistavat tiivistys- ja valmisteluprosessit. Tdma parantaa merkittavasti
pakkaustehokkuutta.

o Kestavat materiaalit : YI3- ja alakammiot on valmistettu ruostumattomasta terdksestd, mika
varmistaa kestdvan, hygieenisen ja korroosionkestavan rakenteen, joka tayttaa
elintarviketurvallisuusstandardit.

e Useita toimintoja : Kone suorittaa imuroinnin, sulkemisen ja tulostamisen yhdella toiminnolla.
Siind on saddettavat asetukset alipainetasolle, kuumasaumauslampétilalle ja saumausajalle,
jolloin kayttajat voivat optimoida prosessin eri materiaalien ja pakkaustarpeiden mukaan.

e Tulostuskyky : Kone voidaan varustaa tulostuslaitteella, joka mahdollistaa tuotteen
sailyvyyden, valmistuspdivan ja sarjanumeron selkedan merkitsemisen suoraan sulkemislinjaan.
Tama on kansallisten elintarvikemerkintamaaraysten mukainen.

e Luotettava ja tehokas : Edistyneen suunnittelun ja taydellisen toiminnallisuuden ansiosta tama
tyhjiopakkauskone tarjoaa vakaan suorituskyvyn, vahvan tiivistyksen ja laajat
sovellusmahdollisuudet. Sita on helppo kayttaa, yllapitaa ja se tarjoaa merkittavia taloudellisia
etuja.

5. Rakenne ja periaate

Tyhjiopakkauskone koostuu viidestad paadkomponentista: tyhjiokannesta, tyhjiokammiosta, koneen
rungosta, sahkokomponenteista ja tyhjiojarjestelmasta.

Imukannen sisalld on lammitysjarjestelma, joka kdyttaa lammityselementtina nikkeli-krominauhaa,
joka on asennettu kuumasaumauskannattimeen. Lammityselementti on taysin eristetty
tyhjickammiosta. Kuumasaumauskannatin on sijoitettu lahelle turvatyynya.

Ennen kuumasaumausprosessin alkamista turvatyyny on matalatyhjittilassa. Kun kuumasaumaus
alkaa, paine-ero saa ilmatyynyn laajenemaan, mika painaa rautapaata (nikkeli-krominauha) alaspéin
kohdistaakseen [ampda tiivistamiseen. Seka lammityslampaotila ettd lammitysaika ovat sdaddettavissa
erilaisiin pakkausvaatimuksiin.

Tyhjiokammio on myds varustettu kuumapuristussaumauslaitteella, joka toimii yhdessa
kuumasaumauskannattimen kanssa pakkausprosessin loppuunsaattamiseksi.
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1- Pleksilasi kansi
2 - Tiivisterengas
3 - Painamalla Strippia
4 - Tyhjiokammio
5 - Ohjauspaneeli

Tyhjiéjarjestelma

Tyhjiopakkauskoneen tyhjidjarjestelma koostuu kahdesta padkomponentista:
tyhjiomagneettiventtiilista (YV1) ja ilmausmagneettiventtiilista (YV2).

IImataytteisen tyhjiopakkauskoneen tyhjidjarjestelma sisaltdaa kolme magneettiventtiilia:
tyhjiomagneettiventtiili (YV1), ilmatyynyn tayttdmagneettiventtiili (YV2) ja ilmausmagneettiventtiili
(YV3).

Kun tyhjiopumppu aktivoituu, se alkaa imea ilmaa tyhjiokammiosta. Kun asetettu alipainetaso
saavutetaan, tyhjiopumppu pysahtyy ja ohjausjarjestelma siirtyy prosessin seuraavaan vaiheeseen.
Tama kone kayttaa yksivaiheista pyorivaa siipivakuumipumppua ilmanpoistoon.
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6.

Paneelin toiminta ohjeet
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Kytkin : Kdynnistda koneen ja kdynnistaa toiminnan.

Hatdpysaytys : Paina pysayttaaksesi koneen valittomasti ja siirtydksesi valmiustilaan.
LCD-ndytto : Nayttaa alipaineasteen seka "tyhjidajan", "tayttdajan", "sulkemisajan" ja
"jadhdytysajan" asetukset.

Edellinen sivu : Selaa yl6spain vaihtoehtoja "tyhjidaika", "tayttdaika", "sulkemisaika" ja
"jadhdytysaika".

Seuraava sivu : Selaa alas vaihtoehtoja "tyhjidaika", "tayttoaika", "sulkemisaika" ja
"jadhdytysaika".

Lisaa : Suurentaa valittua aika-asetusta.

Pienenna : Vahentaa valittua aika-asetusta.

Aseta : Paina sdataaksesi "tyhjidaikaa", "tayttoaikaa", "sulkemisaikaa" ja "jaahdytysaikaa".

P1~P6 : Voit tallentaa ja valita jopa 6 muistin esiasetusta eri "tyhjidajan", "tayttdajan",
"sulkeutumisajan" ja "jaahdytysajan" asetuksille.

Tekniset indikaattorit

1) Pumppausaika : 0-99 sekuntia, virhe:

2) Kuumasaumausaikaalue : 0—9,9 sekuntia, virhe:

3) Jaahdytysaika : Sdddettava

Kayttoohjeet

1) Tyhjioajan asetus :
Kun kone kdynnistetdaan, LCD-ndyttdon syttyy valo ilmoittaen valmiustilasta. Paina Set-
painiketta kerran paastaksesi tyhjidajan asetukseen. Kdyta Lisaa- tai Vahenna -painikkeita
sadtdadksesi aikaa.

2) Inflaatioajan asetus :
Paina Seuraava sivu -painiketta kerran siirtyaksesi tayttoajan asetukseen. Kayta Lisaa- tai
Vahenna -painikkeita saataaksesi aikaa.

3) Sulkemisajan asetus :

Paina Seuraava sivu -painiketta uudelleen paastdksesi sulkemisajan asetukseen. Kayta Lisaa-
tai Vahenna -painikkeita saataaksesi aikaa.
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4) Jaahdytysajan asetus :
Aseta jaahdytysaika painamalla Seuraava sivu -painiketta viela kerran. Kayta Lisaa- tai
Vahenna -painikkeita saatadksesi tarpeen mukaan.

5) Tyoprosessi
Valmiustilassa, kun koneen kansi suljetaan, ohjelma kaynnistyy automaattisesti:

a) Pumppaus : LCD-ndytdssa nakyy tyhjidaste 0 MPa - -0,1 MPa ja tyhjidaika. Kun
tyhjidaika on paattynyt, prosessi siirtyy seuraavaan vaiheeseen.

b) Kuumasaumaus : LCD-naytto nayttda kuumasaumausajan. Kun saumausaika paattyy, se
siirtyy jaahdytysvaiheeseen.

c) Jaahdytys : LCD-nadytto nayttaa jadhdytysajan. Jadhdytysajan paatyttya se siirtyy
tuuletusvaiheeseen.

d) Tuuletus : Kun tuuletus on valmis, kansi avautuu automaattisesti.

e) Puhallettavat tyhjiokoneet :
Pumppaamisen ja lampdsaumauksen valilla on lisdvaihe. Pumppauksen jalkeen
pakkauspussiin syotetdan typpea tai muuta kaasua. Kun tayttoaika on paattynyt, se
siirtyy kuumasaumausvaiheeseen.

6) Hatapysaytyskaytto
Jos kayton aikana ilmenee epanormaali tilanne tai jos prosessi on lopetettava aikaisin, paina
hatdpysdytyspainiketta . Tama toiminto pysdyttaa prosessin ja palauttaa koneen
valmiustilaan.

7) Lisdohjeet

a) Kone sammuu automaattisesti, jos se on kayttamattémana yli 5 minuuttia.

b) Jos kantta ei ole avattu 20 sekunnin tyhjennyksen jalkeen, tyhjennysprosessi sulkeutuu
automaattisesti.

c) Poista paine pitdmalla Set- nappainta ja P1 -ndppdainta painettuna 5 sekunnin ajan.

d) Voit vaihtaa kiinan ja englannin valilla pitamalla Set- nappéinta ja P3- ndppainta
painettuna 10 sekunnin ajan.

e) Tiedot tallennetaan automaattisesti 2 sekunnin sisalla muistitilaa kdytettdessa (P1-P6).

7. Tarkastus ja saato

1) Alkutarkastus
Varmista pakkauksesta purkamisen jalkeen pakkausluettelon avulla, etta kaikki lisdvarusteet
ovat mukana, ja varmista, ettd koneen ruuveja ei ole 16ysalla. Tarkista yksikammioisissa
tyhjiokoneissa, etta pleksilasi liikkuu tasaisesti ylos ja alas. Tarkista kaksikammioisissa
(tasaisissa) imukoneissa, liikkuuko imukansi vapaasti vasemmalta oikealle.

2) Voitelu
Levitad sopiva maara voiteludljya kaikkiin liikkuviin osiin, 6ljynreikiin ja suuttimiin. Noudata
tyhjiopumpun ohjeita lisataksesi oikea maara alipainedljya pumppuun. Tayta oljya 3/4
tyhjiooljyikkunan korkeudesta 6ljyn tayttdaukon kautta. Varmista kayton aikana, etta 6ljytaso
ei laske alle 1/4 ikkunan korkeudesta ja ettd 6ljyn enimmaismaara ei saa ylittaa 3/4 ikkunan
korkeudesta.
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3)

8.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Saato

a) Tyhjibasteen sdato
Saada tyhjioaste pakkausmateriaalivaatimusten mukaan. Valitse optimaalinen
pumppausaika halutun alipainetason saavuttamiseksi. Mita pidempi pumppausaika, sita
korkeampi alipaineaste.

b) Kuumasaumausajan saato
Aseta lampo6saumausaika (0-9,9 sekuntia) paneelissa pakkauspussien materiaalin ja
suljettavien tavaroiden mukaan. Aloita lyhyemmalla kuumasaumausajalla ja lisda sita
vahitellen, kunnes haluttu tiivistysulko ja -lujuus on saavutettu.

Kayttoprosessi

Kytke virta paille
Kaynnista kone kaantamalla virtakytkin paalle. Aseta seuraavat parametrit pakkaustarpeiden
mukaan:

o Pumppausaika

o Kuumasaumausaika

o Jaahdytysaika

o Inflaatioaika (jos mahdollista)

Valmistele tuotteet pakkaamista varten

Aseta tuotteet pakkauspussiin (kuten muovikomposiittipussiin tai
alumiinifoliokomposiittipussiin). Aseta pussi johonkin tyhjickammioista. Nosta paineliuskaa ja
aseta pussin suuosa varovasti tasaisesti alemman kuumasaumauskehyksen paalle. Laske
paineliuska alas, jotta pussi kiinnittyy paikalleen.

Aloita tyhjioprosessi
Paina imurin kansi alas. Kun tyhjiopumppu kdynnistyy, kansi tiivistyy automaattisesti
tyhjiévoiman vaikutuksesta. Tyhjidaikaa voidaan saatdaa pakkausvaatimusten mukaan.

Tiivistysprosessi

Kun asetettu tyhjidaika saavutetaan (saavutetaan haluttu tyhjidaste), pumppaus pysahtyy ja
solenoidiventtiili kytkeytyy kdynnistadkseen tiivistysprosessin. Sdada sulkemisaika ja
lampdotila kaytetyn pakkauspussin materiaalitietojen mukaan.

Jaahdytys ja tuuletus

Kun asetettu kuumasaumausaika on paattynyt, jadhdytysprosessi alkaa. Jadhtymisen jalkeen
ilmanpoiston solenoidiventtiili kytkeytyy, jolloin ilma pdasee imukammioon, ja tyhjiokansi
nousee automaattisesti. Tassa vaiheessa tyhjiopakkausprosessi on valmis ja kone on valmis
seuraavaan pakkausjaksoon.

Puhallettaviin tyhjiépakkauskoneisiin

Kaytettdessa ilmataytteista tyhjiopakkauskonetta, tyhjiokammiossa olevan ilman pumpattua
pois, tarvittava kaasu (yleensa typpi) syotetaan pakkauspussiin. Sitten alkaa
kuumasaumausprosessi. Sulkemisen jalkeen tyhjickammioon jaanyt kaasu poistetaan.
Lopuksi tuuletussolenoidiventtiili aktivoituu, jolloin pakkausprosessi on valmis.
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9. Yleisia vikoja ja vianetsinta

1)

2)

3)

Tyhjiéongelmat (ei tyhjioi tai alhainen tyhji6aste) :

a) Tarkista, pyoriiko tyhjiopumppu oikeaan suuntaan moottorin nuolen mukaisesti. Jos ei,
sadda vaihe valittdmasti.

b) Varmista uudessa koneessa, ettd imukannen tiivisterengas kohdistuu kunnolla
kammion pintaan. Paina kantta kevyesti varmistaaksesi taydellisen tiivistyksen.

c) Tarkista, onko yksikammioisen tyhjidpakkauskoneen mikrokytkin hyvadssa kontaktissa
tai onko kaksikammioisen koneen rajakytkin asennossa. Saada mikrokytkinta tai
rajakytkinta tarpeen mukaan.

d) Tarkista, ettd ilmausventtiili on tiukasti kiinni. Jos venttiili tai solenoidi on vanhentunut,
likainen tai vaarin kohdistettu, se voi aiheuttaa vuotoa. Korjaa tai vaihda vialliset osat
tarvittaessa.

e) Tarkista kaikki piirin osat vuotojen tai I0ystyneiden liitosten varalta.

Huono kuumasauman laatu :
a) Varmista, ettd pakkauspussin aukko on puhdas ja ettei sulkukohdassa ole likaa.
b) Tarkista, toimiiko nikkeli-kromi-ldmmityselementti oikein, ja tarkasta, onko oikosulkuja
tai avointa virtapiiria.

Emolevyn viat :
a) Pida emolevyn piiri puhtaana ja kuivana, ilman metalliosia oikosulkujen tai
ohjelmavirheiden valttamiseksi.
b) Varmista, etta kytkimen alustan liitdnnat ovat tukevat, ja vaihda vaurioituneet avaimet,
jotka voivat estaa tyhjion tai tiivistyksen.
c) Jos naytosta puuttuu iskuja tai toiminnan ilmaisimet puuttuvat, tarkista, onko
pohjaliitdntoja 16ysalla tai ndayttéruutu on osittain vaurioitunut.

10. Huolto

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Tutustu kasikirjaan : Lue kasikirja huolellisesti ennen koneen kayttda ja ymmarra saato- ja
kayttotavat.

Tyhjiopumpun huolto : Noudata tyhjiopumpun huolto-ohjeita, mukaan lukien sadannélliset
oljynvaihdot. Varmista, ettda pumppu pyorii oikeaan suuntaan.

Oljytason valvonta : Varmista, ettd tyhjiopumpun 6ljytaso on 1/2 - 3/4 6ljyikkunan
korkeudesta. Tarkista Oljytasot ja laatu viikoittain. Jos 6ljy likaantuu, mustuu, emulgoituu tai
paksuuntuu, vaihda se valittomasti ja puhdista pumppu ennen kuin taytat uudella 6ljylla.

Sahkoturvallisuus : Tarkista, ettd koneen maadoitusjohto on kytketty oikein
sahkoéturvallisuuden varmistamiseksi.

Tiivistyskankaan tarkistus : Tarkista saanndllisesti kuumasaumaustuen tiivistysvarikangas
(polytetrafluorieteeni) vieraiden esineiden varalta. Varmista, ettd kangas on silea
sailyttadksesi tiivistyslujuuden.

Kasittelyhdiriot : Katkaise virta valittdmasti, jos ilmenee toimintahairio. Paina tarvittaessa
hatapysaytyspainiketta. Kun tuuletus on valmis, nosta kansi, sasmmuta kone ja tarkasta vian
Syy ennen vianmaaritysta.

11. Varoitukset

1)

Tyhjiopumpun moottorin suunta : Varmista, ettd tyhjiSpumpun moottori ei kdy pdinvastoin.
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2)

3)

4)
5)
6)
7)

8)

9)

Kayttoa edeltava oljyn taytto : Ennen kuin kaytat konetta, avaa sailion korkki ja tayta 46
hydrauli6ljylla tai 100 alipainedljylla.

Sadnnolliset 6ljyntarkastukset : Varmista, etta 6ljytaso on aina yli 1/4 ja alle 3/4 6ljyikkunan
korkeudesta.

Oljyn saastuminen : Vaihda 6ljy, jos havaitset vetti tai epapuhtauksia.
Oljy kuljetuksen aikana : Tyhjenni 6ljy ennen koneen kuljettamista.
Pakokaasusuodattimen vaihto : Vaihda pakokaasusuodatin kuuden kuukauden valein.

Ulkoisen ilmanl3dhteen paine : Varmista, etta ulkoisen ilmanlahteen paine ei ylitd 0,2 MPa
latauksen aikana.

Hatapysaytys : Hatapysaytyskytkin vapauttaa ilman ja pysayttaa tyhjiopumpun
automaattisesti.

Kielletyt materiaalit : Al4 kdyta konetta syttyvien tai rdjahtivien materiaalien pakkaamiseen.
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Deze gebruikershandleiding is voor uw gemak vertaald met behulp van automatische vertaling.
A Er is redelijk wat inspanning geleverd voor het zo nauwkeurig verstrekken van een accurate
vertaling; alleen is geen enkele geautomatiseerde vertaling perfect en het is ook niet de
bedoeling dat zij menselijke vertalers gaan vervangen. De officiéle gebruikershandleiding is de
Engelse versie. Discrepanties of verschillen in de vertaling zijn niet bindend en hebben geen
rechtsgevolgen voor naleving of handhaving. Bij vragen over de juistheid van de informatie in
de gebruikershandleiding wordt verwezen naar de Engelse versie van die inhoud, die de

officiéle versie is.

1. Technische gegevens

Beschrijving parameter Waarde parameter
Productnaam Vacumeerapparaat
Model MSW-IVPM-9850
Nominale spanning [V~] / frequentie 230/ 50
[Hz]

Nominaal motorvermogen [W] 900
Nominaal afdichtingsvermogen [W] 800
Verzegeltijd [sec] 0-9.9
Breedte afdichtingslijn [mm] 400
Kamerafmetingen [mm] 440x420x100
Maximale tasbreedte [cm] 40
Vacuimtijd [sec] 0-99
Vacuilimgraad [bar] 1
Afmetingen (breedte x diepte x hoogte) 5 A%A0%95
[cm]

Gewicht [kg] 68,5
Kenmerken

Minimale absolute druk van vacuiimkamer <1kPa

2. Overzicht

Dit product is een geavanceerde vaculimverpakkingsmachine die is ontworpen om verpakkingszakken
direct na het vacuiim trekken automatisch te sluiten. Er ontstaat een hoog vacuiim in de zak, waardoor
er nauwelijks lucht achterblijft. Dit proces remt de groei van bacterién en andere micro-organismen,
waardoor oxidatie, schimmel en bederf van de artikelen worden voorkomen. Bovendien wordt het
verpakkingsvolume van sommige zachte producten na het vacuiimverpakken verkleind, waardoor
transport en opslag efficiénter worden.

3. Toepassingsgebied

Deze serie vaculimverpakkingsmachines gebruikt zakken van composietfolie om diverse producten te
sealen, waaronder vaste stoffen, poeders, pasta's en vloeistoffen. Dit kunnen voedingsmiddelen, lokale
specialiteiten, waterproducten, chemische grondstoffen, hardware en elektronische componenten zijn.
Door de vacuiimverpakking wordt bederf door lipideoxidatie en de groei van aerobe bacterién
voorkomen. Het behoudt de kwaliteit, smaak en kleur van de producten, verlengt de houdbaarheid
ervan en zorgt ervoor dat ze gemakkelijker te vervoeren en exporteren zijn.
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Dit product valt buiten het toepassingsgebied van VERORDENING (EU) 2017/745 voor medische
hulpmiddelen. Het is niet ontworpen als medisch hulpmiddel.

4. Functies

e Enkelkamerontwerp : De enkelkamer heeft een transparant plexiglas deksel, waardoor
gebruikers het verpakkingsproces gemakkelijk kunnen volgen.

e Dubbelkamerontwerp : De dubbelkamermachine werkt met twee kamers die afwisselend
werken en de seal- en voorbereidingsprocessen met elkaar verbinden. Dit verbetert de
verpakkingsefficiéntie aanzienlijk.

e Duurzame materialen : De boven- en onderkamers zijn gemaakt van roestvrij staal, wat zorgt
voor een duurzame, hygiénische en corrosiebestendige structuur die voldoet aan de normen
voor voedselveiligheid.

e Meerdere functies : De machine voert vacumeren, sealen en printen uit in één handeling. Het
apparaat beschikt over instelbare instellingen voor het vacuiimniveau, de hittesealtemperatuur
en de sealtijd, zodat gebruikers het proces kunnen optimaliseren voor verschillende materialen
en verpakkingsbehoeften.

¢ Afdrukmogelijkheden : De machine kan worden uitgerust met een afdrukvoorziening waarmee
de houdbaarheid van het product, de productiedatum en het serienummer direct op de seallijn
duidelijk kunnen worden aangegeven. Dit is in overeenstemming met de nationale regelgeving
voor voedseletikettering.

e Betrouwbaar en efficiént : Dankzij het geavanceerde ontwerp en de volledige functionaliteit
biedt deze vaculiimverpakkingsmachine stabiele prestaties, sterke afdichting en brede
toepassingsmogelijkheden. Het is eenvoudig te gebruiken, te onderhouden en levert
aanzienlijke economische voordelen op.

5. Structuur en principe

De vacuiimverpakkingsmachine bestaat uit vijf hoofdonderdelen: het vacuiimdeksel, de
vaculimkamer, de machinebehuizing, de elektrische componenten en het vaculimsysteem.

In het vaculimdeksel bevindt zich een verwarmingssysteem dat gebruikmaakt van een nikkel-
chroomstrip als verwarmingselement. Deze strip is op de hitteafdichtingsbeugel gemonteerd. Het
verwarmingselement is volledig geisoleerd van de vacuiimkamer. De hittebestendige beugel wordt
dicht bij een airbag geplaatst.

Voordat het hitte-sealproces begint, bevindt de airbag zich in een lage vacuiimtoestand. Wanneer
het warmtelassen begint, zorgt het drukverschil ervoor dat de airbag uitzet, waardoor de ijzeren kop
(nikkel-chroomstrip) naar beneden wordt gedrukt en er warmte wordt toegepast voor het sealen.
Zowel de verwarmingstemperatuur als de verwarmingstijd zijn instelbaar om aan verschillende
verpakkingsvereisten te voldoen.

De vacuiimkamer is tevens uitgerust met een hittepers-sealapparaat dat samenwerkt met de
hittesealbeugel om het verpakkingsproces te voltooien.
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1- Plexiglas deksel
2 - Afdichtring

3 - Persstrip

4 - Vaculiimkamer

5 - Besturingspaneel

Vacuiimsysteem

Het vacuiimsysteem van de vaculimverpakkingsmachine bestaat uit twee hoofdonderdelen: het
vaculimmagneetventiel (YV1) en het ontluchtingsmagneetventiel (YV2).

Voor de opblaasbare vaculimverpakkingsmachine omvat het vaculimsysteem drie magneetventielen:
het vacuimmagneetventiel (YV1), het magneetventiel voor het vullen van de airbag (YV2) en het
ontluchtingsmagneetventiel (YV3).

Wanneer de vaculimpomp wordt geactiveerd, begint deze lucht uit de vacuimkamer te zuigen.
Zodra het ingestelde vaculimniveau is bereikt, stopt de vaculimpomp en gaat het besturingssysteem
naar de volgende stap in het proces. Deze machine maakt gebruik van een enkeltraps roterende
schoepenvaculiimpomp voor het afzuigen van lucht.
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6. Paneelbediening instructies
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1- Schakelaar : Hiermee schakelt u de machine in en start u de werking.

2 - Noodstop : Druk op deze knop om de machine onmiddellijk te stoppen en naar de stand-
bymodus te gaan.

3 - LCD-scherm : Geeft de vacuiimgraad weer, samen met instellingen voor "vaculiimtijd",
"opblaastijd", "afdichtingstijd" en "afkoeltijd".

4 - Vorige pagina : Scrolt omhoog door de opties “vacuiimtijd”, “opblaastijd”, “afdichttijd” en
“afkoeltijd”.

5 - Volgende pagina : Scrollt naar beneden door de opties “vacutimtijd”, “opblaastijd”,
“afdichttijd” en “afkoeltijd”.

6 - Verhogen : Verhoogt de geselecteerde tijdsinstelling.

7 - Verlagen : Verlaagt de geselecteerde tijdsinstelling.

8 - Instellen : Druk om de “vaculimtijd”, “opblaastijd”, “afdichtingstijd” en “afkoeltijd” aan te
passen.

9 - P1~P6 : Hiermee kunt u maximaal 6 geheugenpresets opslaan en selecteren voor
verschillende instellingen voor “vaculimtijd”, “opblaastijd”, “sealingtijd” en “afkoeltijd”.

SE
g =
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Technische indicatoren
1) Pomptijdbereik : 0-99 seconden, fout:
2) Tijdsbereik warmteafdichting : 0-9,9 seconden, fout:
3) Koeltijd : Instelbaar

Gebruiksaanwijzing

1) Instelling vacuiimtijd :
Wanneer het apparaat wordt ingeschakeld, licht het LCD-scherm op om aan te geven dat het
apparaat in de stand-bymodus staat. Druk eenmaal op de Set- knop om de
vaculimtijdinstelling te openen. Gebruik de knoppen Verhogen of Verlagen om de tijd aan te
passen.

2) Instelling inflatietijd :
Druk eenmaal op de knop Volgende pagina om naar de instelling voor de opblaastijd te
gaan. Gebruik de knoppen Verhogen of Verlagen om de tijd aan te passen.
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3) Instelling sealtijd :
Klik nogmaals op de knop Volgende pagina om naar de instelling voor de sealtijd te gaan.
Gebruik de knoppen Verhogen of Verlagen om de tijd aan te passen.

4) Instelling afkoeltijd :
Druk nogmaals op de knop Volgende pagina om de koeltijd in te stellen. Gebruik de
knoppen Verhogen of Verlagen om indien nodig aanpassingen te doen.

5) Werkproces
In de stand-bymodus start het programma automatisch wanneer de machinekap gesloten is:

a)

b)

Pompen : Op het LCD-scherm worden de vacuiimgraad, van 0 MPa tot -0,1 MPa, en de
vaculimtijd weergegeven. Zodra de vaculimtijd is voltooid, gaat het proces verder met
de volgende stap.

Warmteafdichting : Het LCD-scherm geeft de warmteafdichtingstijd weer. Zodra de
sealtijd voorbij is, gaat het over naar de koelfase.

Koelen : Het LCD-scherm geeft de koeltijd weer. Nadat de afkoeltijd is afgelopen, gaat
het over naar de ontluchtingsfase.

Ontluchten : Zodra het ontluchten voltooid is, gaat het deksel automatisch open.
Voor opblaasbare vacuiimmachines :

Er is een extra stap tussen het pompen en het hittesealen. Na het pompen wordt
stikstof of een ander gas in de verpakkingszak gebracht. Zodra de opblaastijd is
voltooid, gaat het over naar de warmteafdichtingsfase.

6) Noodstop gebruik
Indien er zich tijdens de werking een abnormale situatie voordoet of indien het proces
vroegtijdig moet worden gestopt, drukt u op de noodstopknop . Met deze actie wordt het
proces gestopt en keert de machine terug naar de stand-bymodus.

7) Aanvullende instructies

a)

b)

c)
d)

e)

Als het apparaat langer dan 5 minuten niet wordt gebruikt, schakelt het automatisch
uit.

Als de klep niet is geopend, wordt het leegloopproces na 20 seconden automatisch
afgesloten.

Om de druk te wissen, houdt u de Set- toets en de P1- toets 5 seconden ingedrukt.

Om te schakelen tussen Chinees en Engels, houdt u de Set- toets en de P3- toets 10
seconden ingedrukt.

Bij gebruik van de geheugenmodus (P1-P6) worden de gegevens automatisch binnen 2
seconden opgeslagen.

7. Inspectie en afstelling

1) Eerste inspectie
Controleer na het uitpakken aan de hand van de paklijst of alle accessoires aanwezig zijn en
of er geen schroeven loszitten op het apparaat. Controleer bij vaculimmachines met één
kamer of de plexiglaskap soepel op en neer beweegt. Controleer bij vacuimmachines met
een dubbele kamer (vlak) of de vaculimkap vrij van links naar rechts kan bewegen.

2) Smering
Breng een geschikte hoeveelheid smeerolie aan op alle bewegende delen, oliegaten en
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3)

1)

2)

3)

4)

5)

sproeiers. Volg de instructies van de vacuiimpomp om de juiste hoeveelheid vaculiimolie aan
de pomp toe te voegen. Vul de olie tot 3/4 van de hoogte van het vacutimolievenster via de
olievulopening. Zorg er tijdens het gebruik voor dat het oliepeil niet onder 1/4 van de
vensterhoogte daalt. Het maximale oliepeil mag niet hoger zijn dan 3/4 van de
vensterhoogte.

Aanpassing

a) Vacuiimgraadaanpassing
Pas de vaculimgraad aan op basis van de vereisten van het verpakkingsmateriaal. Kies
de optimale pomptijd om het gewenste vacuiimniveau te bereiken. Hoe langer de
pomptijd, hoe hoger de vacuiimgraad.

b) Aanpassing van de warmte-sealtijd
Stel de warmtesealtijd (0-9,9 seconden) op het paneel in op basis van het materiaal
van de verpakkingszakken en de te sealen artikelen. Begin met een kortere sealtijd en
verhoog deze geleidelijk totdat het gewenste sealresultaat en de gewenste sterkte zijn
bereikt.

Operationeel proces

Zet de stroom aan

Schakel het apparaat in door de aan/uit-schakelaar om te zetten. Stel de volgende
parameters in op basis van uw verpakkingsbehoeften:

Tijd om te pompen

Tijd voor het hitte-afdichten

Afkoeltijd

Opblaastijd (indien van toepassing)

o O O O

Maak de artikelen klaar voor verpakking

Plaats de artikelen in de verpakkingszak (bijvoorbeeld een plastic composietzak of een
aluminiumfolie composietzak). Plaats de zak in een van de vacuiimkamers. Til de drukstrip op
en plaats de opening van de zak voorzichtig gelijkmatig op het onderste warmtelasframe.
Laat de drukstrip zakken om de zak op zijn plaats te houden.

Start het vacuiimproces

Druk het vacuiimdeksel naar beneden. Zodra de vacuiimpomp start, wordt het deksel
automatisch afgedicht door de vaculimkracht. De vaculimtijd kan worden aangepast aan de
verpakkingsvereisten.

Afdichtingsproces

Zodra de ingestelde vaculimtijd is bereikt (het gewenste vacuiimniveau is bereikt), stopt het
pompen en wordt het magneetventiel ingeschakeld om het afdichtingsproces te starten. Pas
de sealtijd en -temperatuur aan op basis van de materiaalspecificaties van de gebruikte
verpakkingszak.

Koelen en ontluchten

Zodra de ingestelde warmtelastijd is verstreken, begint het koelproces. Nadat de
vaculimkamer is afgekoeld, wordt het ontluchtingsventiel geactiveerd, waardoor er lucht in
de vaculimkamer kan komen en het vaculimdeksel automatisch omhoog gaat. Op dit punt is
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het vaculimverpakkingsproces voltooid en is de machine klaar voor de volgende
verpakkingscyclus.

6) Voor opblaasbare vacuiimverpakkingsmachines
Bij gebruik van een opblaasbare vaculimverpakkingsmachine wordt, nadat de lucht uit de

vaculimkamer is gepompt, het benodigde gas (meestal stikstof) in de verpakkingszak
gebracht. Vervolgens begint het warmtesealproces. Nadat de vacuimkamer is afgesloten,

wordt het resterende gas uit de vacuiimkamer verwijderd. Tot slot wordt het
ontluchtingsmagneetventiel geactiveerd, waarmee het verpakkingsproces is voltooid.

9. Veelvoorkomende storingen en probleemoplossing

1) Problemen met vacuiim (niet vacuiim of lage vacuiimgraad) :

a)

b)

c)

d)

e)

Controleer of de vacuiimpomp in de juiste richting draait, overeenkomstig de pijl op de
motor. Zo niet, pas dan onmiddellijk de fase aan.

Zorg er bij een nieuwe machine voor dat de afdichtring van het vacuiimdeksel goed is
uitgelijnd met het oppervlak van de kamer. Oefen lichte druk uit op het deksel om een
volledige afdichting te garanderen.

Controleer of de microschakelaar van een vacuiimverpakkingsmachine met één kamer
goed contact maakt of of de eindschakelaar van een machine met twee kamers in de
juiste positie staat. Pas de microschakelaar of eindschakelaar indien nodig aan.
Controleer of de ontluchtingsklep goed afsluit. Als de klep of solenoide verouderd, vuil
of niet goed uitgelijnd is, kan er lekkage ontstaan. Repareer of vervang indien nodig de
defecte onderdelen.

Controleer alle onderdelen van het circuit op lekkages en losse verbindingen.

2) Slechte kwaliteit van de hitteafdichting :

a)

b)

Zorg ervoor dat de opening van de verpakkingszak schoon is en dat er geen vuil op de
lasplek zit.

Controleer of het nikkel-chroom verwarmingselement goed functioneert en controleer
op kortsluitingen en onderbrekingen.

3) Storingen op het moederbord :

a)
b)

c)

Houd het moederbordcircuit schoon en droog, vrij van metaalresten, om kortsluitingen
of programmafouten te voorkomen.

Zorg ervoor dat de aansluitingen van de schakelaarbasis goed vastzitten en vervang
beschadigde toetsen die vacuiim- of afdichtingsacties kunnen verhinderen.

Als er slagen ontbreken op het display of als de actie-indicatoren ontbreken, controleer
dan of er losse basisverbindingen zijn of dat het display gedeeltelijk beschadigd is.

10. Onderhoud

1) Maak uzelf vertrouwd met de handleiding : Lees de handleiding zorgvuldig door voordat u
de machine bedient en zorg dat u de afstel- en gebruiksmethoden begrijpt.

2) Onderhoud van de vacuiimpomp : Volg de onderhoudsrichtlijnen voor de vacuiimpomp,
inclusief regelmatige olieverversing. Zorg ervoor dat de pomp in de juiste richting draait.

3) Controle van het oliepeil : Zorg ervoor dat het oliepeil van de vacuiimpomp tussen de 1/2 en
3/4 van de oliepeilhoogte ligt. Controleer wekelijks het oliepeil en de oliekwaliteit. Als de olie
vervuild, zwart, geémulgeerd of dikker wordt, vervang deze dan onmiddellijk en reinig de
pomp voordat u nieuwe olie bijvult.
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4)

5)

6)

Elektrische veiligheid : Controleer of de aardingsdraad van het apparaat goed is aangesloten
om de elektrische veiligheid te garanderen.

Controle van het afdichtingsdoek : Controleer regelmatig het afdichtingsdoek
(polytetrafluorethyleen) op de hittelasondersteuning op vreemde voorwerpen. Zorg ervoor
dat de doek glad is, zodat de afdichting behouden blijft.

Storingen verhelpen : Schakel bij een storing onmiddellijk de stroom uit. Druk indien nodig
op de noodstopknop. Zodra de ontluchting is voltooid, tilt u het deksel op, schakelt u de
machine uit en onderzoekt u de oorzaak van de storing voordat u met het oplossen van
problemen begint.

11. Voorzorgsmaatregelen

1)

2)

3)

4)
5)
6)
7)

8)

9)

Draairichting vacuiimpompmotor : Zorg ervoor dat de vacuimpompmotor niet achteruit
draait.

Olie bijvullen véér gebruik : Open voor gebruik van de machine de tankdop en vul de tank bij
met 46 hydraulische olie of 100 vacuiimolie.

Regelmatige oliecontroles : Zorg ervoor dat het oliepeil altijd boven 1/4 en onder 3/4 van de
oliepeilhoogte ligt.

Olieverontreiniging : vervang de olie als er water of onzuiverheden worden aangetroffen.
Olie tijdens transport : Laat de olie aftappen voordat u de machine transporteert.
Vervanging van het uitlaatfilter : Vervang het uitlaatfilter elke zes maanden.

Externe luchtbron druk : Zorg ervoor dat de externe luchtbron druk niet hoger is dan 0,2
MPa tijdens het opladen.

Noodstop : Met de noodstopschakelaar wordt de lucht automatisch afgevoerd en de
vacuiimpomp gestopt.

Verboden materialen : Gebruik de machine niet om ontvlambare of explosieve materialen te
verpakken.



NL

i 3 d O

AL

LT |9l

(RS I N

S

AL

[ |IT jor

Elefefelv]efeft]

12. Schematisch diagram

] s
] ] (AANANAAN
1L
Y Y Y Y Y
| H aozz D
[o]<]v] [olc] lolclvfele]r]
2 apz |9 5 ﬂ L Le L L IN
AAAS
e LDS
A0TZ
IN |11 T
IN YOz
04D id
T
LN O N
_
e .
R O



NL

A -

C-
D -
E-
F-

H-
| -

K-
L-

1<

Vacuiim verpakken
Verwarming
Pomp

Vant
Opblazen
Zegel

Pomp
Warmte

Begin

Airbag

Een kamer
B-kamer
Vaculimmeter



NO

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

brukerhandboken, henvises det til den engelske versjonen av innholdet, som er den offisielle

versjonen.

1. Tekniske data

Beskrivelse av parameter Parameterverdi
Produktnavn Vakuumpakker
Modell MSW-IVPM-9850
Nominell spenning [V~] / frekvens [Hz] 230/50
Nominell motoreffekt [W] 900
Nominell tetningseffekt [W] 800
Forseglingstid [sek] 0-9.9
Forseglingslinjebredde [mm] 400
Kammerdimensjoner [mm] 440 x 420 x 100
Maksimal posebredde [cm] 40
Vakuumtid [sek] 0-99
Vakuumgrad [bar] 1
Dimensjoner (bredde x dybde x hgyde) 5 A%A0%95
[cm]

Vekt [kg] 68.5

Kjennetegn

Minimum absolutt trykk i vakuumkammeret <1kPa

2. Oversikt

Dette produktet er en avansert vakuumpakkemaskin designet for a automatisk forsegle
emballasjeposer umiddelbart etter stgvsuging. Den oppnar et hgyt niva av vakuum inne i posen, og
etterlater minimalt med gjenvaerende luft. Denne prosessen hemmer veksten av bakterier og andre
mikroorganismer, og forhindrer oksidasjon, mugg og @deleggelse av gjenstandene. | tillegg, for noen
myke produkter, reduseres emballasjevolumet etter st@vsuging, noe som gj@r transport og lagring mer
effektiv.

3. Omfang av bruk

Denne serien med vakuumpakkemaskiner bruker komposittfilmposer for & varmeforsegle en rekke
produkter, inkludert faste stoffer, pulver, pastaer og vaesker. Dette kan vaere mat, lokale spesialiteter,
akvatiske produkter, kjemiske ravarer, maskinvare og elektroniske komponenter. Vakuumemballasjen
hjelper til med a forhindre gdeleggelse forarsaket av lipidoksidasjon og vekst av aerobe bakterier. Det
bevarer kvaliteten, smaken og fargen pa produktene, forlenger holdbarheten og gjgr dem enklere a
transportere og eksportere.

Dette produktet er utenfor rammen av REGULERING (EU) 2017/745 for medisinsk utstyr. Den er
ikke utformet som et medisinsk utstyr.
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4. Funksjoner

Enkeltkammerdesign : Enkeltkammeret har et gjennomsiktig plexiglassdeksel, slik at brukerne
enkelt kan observere pakkeprosessen.

Dobbeltkammerdesign : Dobbeltkammermaskinen opererer med to kamre som fungerer
vekselvis, og forbinder forseglings- og klargjgringsprosessene. Dette forbedrer
emballasjeeffektiviteten betydelig.

Holdbare materialer : De gvre og nedre kamrene er laget av rustfritt stal, noe som sikrer en
slitesterk, hygienisk og korrosjonsbestandig struktur som oppfyller mattrygghetsstandarder.

Flere funksjoner : Maskinen utfgrer stgvsuging, forsegling og utskrift i en enkelt operasjon. Den
kommer med justerbare innstillinger for vakuumniva, varmeforseglingstemperatur og
forseglingstid, slik at brukerne kan optimalisere prosessen for ulike materialer og
emballasjebehov.

Utskriftsevne : Maskinen kan utstyres med en utskriftsenhet som muliggjgr tydelig merking av
produktets holdbarhet, produksjonsdato og serienummer direkte pa forseglingslinjen. Dette er
i samsvar med nasjonale forskrifter for matmerking.

Palitelig og effektiv : Med avansert design og komplett funksjonalitet tilbyr denne
vakuumpakkemaskinen stabil ytelse, sterk forsegling og brede bruksmuligheter. Den er enkel a
bruke, vedlikeholde og gir betydelige gkonomiske fordeler.

5. Struktur og prinsipp

Vakuumpakkemaskinen bestar av fem hovedkomponenter: vakuumdekselet, vakuumkammeret,

maskinkroppen, elektriske komponenter og vakuumsystemet.

Inne i vakuumdekselet er det et varmesystem som bruker en nikkel-kromstrimmel som

varmeelement, som er montert pa varmeforseglingsbraketten. Varmeelementet er fullstendig isolert
fra vakuumkammeret. Varmeforseglingsbraketten er plassert naer en kollisjonspute.

For varmeforseglingsprosessen starter, er kollisjonsputen i lavvakuumtilstand. Nar varmeforseglingen
starter, far trykkforskjellen kollisjonsputen til & utvide seg, noe som presser jernhodet (nikkel-
kromstrimmel) nedover for a pafgre varme for forsegling. Bade oppvarmingstemperaturen og

oppvarmingstiden kan justeres for & passe ulike emballasjekrav.

Vakuumkammeret er ogsa utstyrt med en varmepressforseglingsenhet som fungerer ssmmen med
varmeforseglingsbraketten for a fullfgre pakkeprosessen.



NO

\

Y

O OOoad

0 0

1- Plexiglass deksel
2 - Tetningsring

3 - Trykking Strip

4 - Vakuumkammer
5 - Styrepanel

Vakuumsystem

Vakuumpakkemaskinens vakuumsystem bestar av to hovedkomponenter: vakuummagnetventilen
(YV1) og ventilasjonsmagnetventilen (YV2).

For den oppblasbare vakuumpakkemaskinen inkluderer vakuumsystemet tre magnetventiler:
vakuummagnetventilen (YV1), magnetventilen for pafylling av kollisjonsputen (YV2) og
utluftingsmagnetventilen (YV3).

Nar vakuumpumpen aktiveres, begynner den a trekke ut luft fra vakuumkammeret. Nar det innstilte
vakuumnivaet er nadd, stopper vakuumpumpen, og kontrollsystemet gar videre til neste trinn i
prosessen. Denne maskinen bruker en ett-trinns roterende vingevakuumpumpe for luftavsug.
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6.

Paneldrift instruksjoner
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Bryter : Slar pa maskinen og starter driften.

Ngdstopp : Trykk for a stoppe maskinen umiddelbart og ga inn i standby-modus.
LCD-skjerm : Viser vakuumgraden, sammen med innstillinger for "vakuumtid",
"oppblasningstid", "forseglingstid" og "avkjglingstid."

Forrige side : Ruller opp gjennom alternativene "vakuumtid", "oppblasningstid",
"forseglingstid" og "avkjglingstid."

Neste side : Ruller ned gjennom alternativene "vakuumtid", "oppblasningstid”,
"forseglingstid" og "avkjglingstid."

@k : Pker den valgte tidsinnstillingen.

Reduser : Reduserer den valgte tidsinnstillingen.

Sett : Trykk for a justere "vakuumtid", "oppblasningstid", "forseglingstid" og "avkjglingstid."
P1~P6 : Lar deg lagre og velge opptil 6 minneforhandsinnstillinger for forskjellige
"vakuumtid", "oppblasningstid", "forseglingstid" og "kjgletid".

Tekniske indikatorer

1) Pumpetidsomrade : 0-99 sekunder, feil:

2) Tidsomrade for varmeforsegling : 0-9,9 sekunder, feil:

3) Avkjglingstid : Justerbar

Bruksanvisning

1) Innstilling av vakuumtid :
Nar maskinen er slatt p3, lyser LCD-skjermen, noe som indikerer standby-modus. Trykk pa
Set- knappen én gang for & ga inn i vakuumtidsinnstillingen. Bruk @k- eller Reduser -
knappene for a justere tiden.

2) Innstilling for inflasjonstid :
Trykk pa Neste side- knappen én gang for & ga til innstillingen for oppblasingstid. Bruk @k-
eller Reduser -knappene for a justere tiden.

3) Innstilling av forseglingstid :

Trykk pa Neste side- knappen igjen for a f3 tilgang til innstillingen for forseglingstid. Bruk @k-
eller Reduser -knappene for a justere tiden.
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4)

5)

6)

7)

1)

2)

Innstilling av kjgletid :
Trykk pa Neste side- knappen en gang til for a stille inn kjgletiden. Bruk @k- eller Reduser -
knappene for a justere etter behov.

Arbeidsprosess
| standby-modus, nar maskindekselet er lukket, starter programmet automatisk:

a) Pumping : LCD-skjermen viser vakuumgraden, fra 0 MPa til -0,1 MPa, og vakuumtiden.
Nar vakuumtiden er fullfgrt, gar prosessen videre til neste trinn.

b) Varmforsegling : LCD-skjermen viser varmeforseglingstiden. Nar forseglingstiden er
over, gar den til avkjglingsstadiet.

c) Avkjgling : LCD-skjermen viser kjgletiden. Etter at kjgletiden er over, gar den til
ventilasjonsstadiet.

d) Utlufting : Nar utluftingen er fullfgrt, apnes dekselet automatisk.

e) For oppblasbare vakuummaskiner :
Det er et ekstra trinn mellom pumping og varmeforsegling. Etter pumping fgres
nitrogen eller annen gass inn i emballasjeposen. Nar oppblasingstiden er fullfgrt,
fortsetter den til varmeforseglingstrinnet.

Ngdstopp bruk

Hvis det oppstar en unormal situasjon under drift, eller hvis prosessen ma stoppes tidlig,
trykk pa ngdstoppknappen . Denne handlingen stopper prosessen og setter maskinen tilbake
til standby-modus.

Ytterligere instruksjoner

a) Maskinen vil automatisk sla seg av hvis den forblir inaktiv i mer enn 5 minutter.

b) Etter 20 sekunder med tgmming, hvis dekselet ikke er dpnet, vil tammeprosessen
lukkes automatisk.

c) For afjerne trykket, hold inne Set- tasten og P1 -tasten i 5 sekunder.

d) For a bytte mellom kinesisk og engelsk, hold nede Set- tasten og P3 -tasten i 10
sekunder.

e) Data lagres automatisk innen 2 sekunder nar du bruker minnemodus (P1-P6).

Inspeksjon og justering

Innledende inspeksjon

Etter utpakking, bruk pakkelisten for a sikre at alt tilbehgr er inkludert og kontroller at ingen
skruer pa maskinen er Igse. For enkeltkammer vakuummaskiner, sjekk at plexiglassdekselet
beveger seg jevnt opp og ned. For dobbeltkammer (flate) vakuummaskiner, sjekk om
vakuumdekselet beveger seg fritt fra venstre til hgyre.

Smgring

Pafgr en passende mengde smgreolje pa alle bevegelige deler, oljehull og dyser. Fglg
vakuumpumpens instruksjoner for a tilsette riktig mengde vakuumolje til pumpen. Fyll oljen
til 3/4 av hgyden pa vakuumoljevinduet gjennom oljepafyllingsporten. Under drift, sgrg for at
oljenivaet ikke synker under 1/4 av vindushgyden, og det maksimale oljenivaet bgr ikke
overstige 3/4 av vindushgyden.
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3)

8.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Innstilling

a) Vakuumgradjustering
Juster vakuumgraden i henhold til kravene til emballasjemateriale. Velg optimal
pumpetid for a oppna @gnsket vakuumniva. Jo lengre pumpetid, jo hgyere vakuumgrad.
b) Justering av varmeforseglingstid
Still inn varmeforseglingstiden (0-9,9 sekunder) pa panelet i henhold til materialet i
emballasjeposene og varene som skal forsegles. Start med en lavere
varmeforseglingstid og gk den graduvis til gnsket forseglingsutseende og styrke er
oppnadd.

Driftsprosess

SI3 pa stremmen
Sla pa maskinen ved & sla pa strembryteren. Still inn fglgende parametere i henhold til dine
emballasjebehov:

o Pumpetid

o Varmforseglingstid

o Avkjglingstid

o Inflasjonstid (hvis aktuelt)

Forbered varene for pakking

Plasser varene i emballasjeposen (for eksempel en komposittpose av plast eller
komposittpose av aluminiumsfolie). Sett posen inn i et av vakuumkamrene. Lgft trykklisten,
og plasser posens munning forsiktig jevnt pa den nedre varmeforseglingsrammen. Senk
trykklisten for a feste posen pa plass.

Start vakuumprosessen
Trykk ned vakuumdekselet. Nar vakuumpumpen starter, vil dekselet automatisk forsegles av
vakuumkraften. Vakuumtiden kan justeres i henhold til emballasjekravene.

Forseglingsprosess

Nar den innstilte vakuumtiden er nadd (nar gnsket vakuumgrad), vil pumpingen stoppe, og
magnetventilen kobles inn for a starte forseglingsprosessen. Juster forseglingstiden og
temperaturen basert pa materialspesifikasjonene til emballasjeposen som brukes.

Avkjgling og utlufting

Nar den innstilte varmeforseglingstiden er fullfgrt, starter kjgleprosessen. Etter avkjgling vil
ventilasjonsmagnetventilen koble seg inn, slik at luft kommer inn i vakuumkammeret, og
vakuumdekselet lgftes automatisk. Pa dette tidspunktet er vakuumpakkingsprosessen
fullfgrt, og maskinen er klar for neste pakkesyklus.

For oppblasbare vakuumpakkemaskiner

Hvis du bruker en oppblasbar vakuumpakkemaskin, etter at luften i vakuumkammeret er
pumpet ut, fgres den ngdvendige gassen (vanligvis nitrogen) inn i emballasjeposen. Deretter
starter varmeforseglingsprosessen. Etter forseglingen trekkes eventuell gjenvaerende gass i
vakuumkammeret ut. Til slutt aktiveres ventilasjonsmagnetventilen, og fullfgrer
pakkeprosessen.
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9. Vanlige feil og feilsgking

1) Vakuumproblemer (vil ikke stgvsuge eller lav vakuumgrad) :

a) Kontroller om vakuumpumpen roterer i riktig retning, samsvarer med motorens pil.
Hvis ikke, juster fasen umiddelbart.

b) For en ny maskin, sgrg for at vakuumdekselets tetningsring er riktig pa linje med
kammerets overflate. Legg lett trykk pa dekselet for a sikre fullstendig forsegling.

¢) Sjekk om mikrobryteren til en vakuumpakkemaskin med ett kammer har god kontakt
eller om endebryteren til en dobbeltkammermaskin er pa plass. Juster mikrobryteren
eller grensebryteren etter behov.

d) Inspiser ventilasjonsventilen for tett lukking. Hvis ventilen eller solenoiden er gammel,
skitten eller feiljustert, kan det forarsake lekkasje. Reparer eller bytt ut de defekte
delene om ngdvendig.

e) Undersgk alle deler av kretsen for lekkasjer eller Igse forbindelser.

2) Darlig varmeforseglingskvalitet :
a) Serg for at apningen av emballasjeposen er ren, uten smuss ved forseglingspunktet.
b) Sjekk om nikkel-krom varmeelementet fungerer som det skal, og inspiser for
kortslutninger eller apne kretser.

3) Hovedkortfeil :
a) Hold hovedkortkretsen ren og terr, fri for metallrester for a forhindre kortslutning eller
programfeil.
b) Serg for at bryterbaseforbindelsene er sikre, og bytt ut skadede ngkler som kan
forhindre vakuum eller forseglingshandlinger.
c) Hovis displayet viser manglende slag eller handlingsindikatorer er fravaerende, sjekk for
Igse baseforbindelser eller en delvis skadet skjerm.

10. Vedlikehold

1) Gjgr deg kjent med handboken : Les bruksanvisningen grundig fgr du bruker maskinen, og
forsta justering og bruksmetodene.

2) Vakuumpumpevedlikehold : Fglg vakuumpumpens retningslinjer for vedlikehold, inkludert
regelmessige oljeskift. S@rg for at pumpen gar i riktig retning.

3) Oljenivaovervaking : Serg for at vakuumpumpens oljeniva er mellom 1/2 og 3/4 av
oljevinduets hgyde. Sjekk oljenivaer og kvalitet ukentlig. Hvis oljen blir forurenset, svertet,
emulgert eller fortykket, skift den ut umiddelbart og rengjgr pumpen fgr du fyller pa ny olje.

4) Elektrisk sikkerhet : Kontroller at maskinens jordingsledning er riktig tilkoblet for a sikre
elektrisk sikkerhet.

5) Kontroll av forseglingsduk : Inspiser regelmessig forseglingsfargestoffet
(polytetrafluoretylen) pa varmeforseglingsstgtten for fremmedlegemer. Sgrg for at kluten er
glatt for & opprettholde tetningsstyrken.

6) Handtering av feil : SIa av strgmmen umiddelbart ved feil. Trykk om ngdvendig pa
ngdstoppknappen. Nar ventilasjonen er fullfgrt, Igft dekselet, sla av maskinen og inspiser for
arsaken til feilen fgr feilsgking.

11. Advarsler

1) Vakuumpumpemotorretning : Sgrg for at vakuumpumpemotoren ikke gar i revers.
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2)

3)

4)
5)
6)
7)

8)
9)

Oljefylling fgr bruk : Fgr du bruker maskinen, apne tanklokket og fyll pa med 46
hydraulikkolje eller 100 vakuumolje.

Regelmessige oljekontroller : Sgrg for at oljenivaet alltid er over 1/4 og under 3/4 av
oljevinduets hgyde.

Oljeforurensning : Skift ut olje hvis det oppdages vann eller urenheter.
Olje under transport : Tapp ut oljen fgr du transporterer maskinen.
Utskifting av eksosfilter : Bytt ut eksosfilteret hver sjette maned.

Ekstern luftkildetrykk : Sgrg for at det eksterne luftkildetrykket ikke overstiger 0,2 MPa
under lading.

Ngdstopp : Ngdstoppbryteren slipper ut luft og stopper vakuumpumpen automatisk.

Forbudte materialer : Ikke bruk maskinen til & pakke brennbare eller eksplosive materialer.
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For din bekvamlighet har denna bruksanvisning oversatts med hjalp av maskindversattning.
A Rimliga anstréngningar har gjorts for att tillhandahalla en korrekt Gversattning, men ingen
automatiserad Oversattning ar perfekt och ar inte heller avsedd att ersdtta manskliga
oversattare. Den officiella bruksanvisningen ar den engelska versionen. Eventuella avvikelser
eller skillnader som kan ha uppstatt i 6versattningen ar inte bindande och har ingen rattslig
verkan for efterlevnads- eller verkstallighetsandamal. Om det uppstar fragor om huruvida
informationen i anvandarhandboken ar korrekt, hanvisar vi till den engelska versionen av

innehallet, som ar den officiella versionen.

1. Tekniska data

Parameterbeskrivning Parametervarde
Produktnamn Vakuummaskin
Modell MSW-IVPM-9850
Nominell spanning [V~] / frekvens [Hz] 230/50
Nominell motoreffekt [W] 900
Nominell tatningseffekt [W] 800
Forseglingstid [sek] 0-9.9
Tatningslinjebredd [mm] 400
Kammarmatt [mm] 440 x 420 x 100
Maximal pasbredd [cm] 40
Vakuumtid [sek] 0-99
Vakuumgrad [bar] 1
Matt (bredd x djup x hojd) [cm] 54x40x95
Vikt [kg] 68,5

Egenskaper

Minsta absoluta tryck i vakuumkammaren <1kPa

2. Oversikt

Denna produkt ar en avancerad vakuumfdrpackningsmaskin designad for att automatiskt forsegla
forpackningspasar direkt efter dammsugning. Den uppnar en hog niva av vakuum inuti pasen och
lamnar minimalt med kvarvarande luft. Denna process hammar tillvaxten av bakterier och andra
mikroorganismer, forhindrar oxidation, mogel och forstorelse av féremalen. For vissa mjuka produkter
minskar dessutom forpackningsvolymen efter dammsugning, vilket gor transport och lagring mer
effektiv.

3. Omfattning av anvandning

Denna serie av vakuumforpackningsmaskiner anvander kompositfilmspasar for att varmeforsegla en
mangd olika produkter, inklusive fasta amnen, pulver, pastor och vatskor. Dessa kan vara mat, lokala
specialiteter, vattenlevande produkter, kemiska ravaror, hardvara och elektroniska komponenter.
Vakuumférpackningen hjalper till att forhindra forstorelse orsakad av lipidoxidation och tillvaxt av
aeroba bakterier. Det bevarar produkternas kvalitet, smak och farg, forlanger deras hallbarhet och gor
dem lattare att transportera och exportera.

Denna produkt ligger utanfér rickvidden av FORORDNING (EU) 2017/745 fér medicinsk utrustning.
Den har inte utformats som en medicinsk utrustning.




SE

4. Drag

¢ Enkammardesign : Enkelkammaren har ett transparent plexiglasholje, vilket gor att
anvandarna enkelt kan observera forpackningsprocessen.

e Dubbelkammardesign : Dubbelkammarmaskinen arbetar med tva kammare som arbetar
vaxelvis och forbinder forseglings- och forberedelseprocesserna. Detta férbattrar
forpackningseffektiviteten avsevart.

e Hallbara material : De 6vre och nedre kamrarna ar gjorda av rostfritt stal, vilket sakerstéller en
hallbar, hygienisk och korrosionsbestandig struktur som uppfyller
livsmedelssakerhetsstandarder.

e Flera funktioner : Maskinen utfér dammsugning, forsegling och utskrift i en enda operation.
Den levereras med justerbara installningar for vakuumniva, varmeforseglingstemperatur och
forseglingstid, vilket gor att anvandare kan optimera processen for olika material och
forpackningsbehov.

o  Utskriftskapacitet : Maskinen kan utrustas med en utskriftsenhet som méjliggor tydlig
markning av produktens hallbarhet, tillverkningsdatum och serienummer direkt pa
forseglingslinjen. Detta 6verensstammer med nationella bestimmelser om
livsmedelsmarkning.

e Palitlig och effektiv : Med avancerad design och komplett funktionalitet erbjuder denna
vakuumforpackningsmaskin stabil prestanda, stark tatning och breda applikationsmdjligheter.
Det ar latt att anvanda, underhalla och ger betydande ekonomiska fordelar.

5. Struktur och princip

Vakuumférpackningsmaskinen bestar av fem huvudkomponenter: vakuumlocket, vakuumkammaren,
maskinkroppen, elektriska komponenter och vakuumsystemet.

Inuti vakuumlocket finns ett varmesystem som anvéander en nickel-kromremsa som viarmeelement,
som ar monterad pa varmeforseglingsfastet. Varmeelementet ar helt isolerat fran
vakuumkammaren. Varmeforseglingsfastet ar placerat nara en krockkudde.

Innan varmeforseglingsprocessen bérjar ar krockkudden i lagvakuumtillstand. Nar varmeforseglingen
startar gor tryckskillnaden att krockkudden expanderar, vilket pressar jarnhuvudet (nickel-
kromremsa) nedat for att tillfora varme for tatning. Bade uppvarmningstemperaturen och
uppvarmningstiden ar justerbara for att passa olika forpackningskrav.

Vakuumkammaren ar ocksa utrustad med en viarmepressforseglingsanordning som fungerar
tillsammans med varmeforseglingsfastet for att slutfora forpackningsprocessen.
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1- Plexiglas 6verdrag
2 - Tatningsring

3 - Tryckremsa

4 - Vakuumkammare
5 - Kontrollpanel

Vakuumsystem

Vakuumfoérpackningsmaskinens vakuumsystem bestar av tva huvudkomponenter:
vakuummagnetventilen (YV1) och avluftningsmagnetventilen (YV2).

For den uppblasbara vakuumférpackningsmaskinen inkluderar vakuumsystemet tre magnetventiler:
vakuummagnetventilen (YV1), magnetventilen for pafyllning av krockkuddar (YV2) och
avluftningsmagnetventilen (YV3).

N&r vakuumpumpen aktiveras borjar den suga ut luft fran vakuumkammaren. Nar den instéllda
vakuumnivan har uppnatts stannar vakuumpumpen och styrsystemet gar vidare till nasta steg i
processen. Denna maskin anvdnder en enstegs roterande lamellvakuumpump for luftutsug.
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6.

Paneldrift instruktioner
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Strombrytare : Slar pa maskinen och startar driften.

No6dstopp : Tryck for att omedelbart stoppa maskinen och ga in i standbylage.

LCD-skdrm : Visar vakuumgraden, tillsammans med installningar for "vakuumtid”,
"uppblasningstid", "forseglingstid" och "avkylningstid."

Foregaende sida : Rulla upp genom alternativen "vakuumtid", "uppblasningstid",
"forseglingstid" och "kylningstid."

Nasta sida : Rulla ned genom alternativen "vakuumtid", "uppblasningstid", "forseglingstid"
och "kylningstid."

Oka : Okar den valda tidsinstallningen.

Minska : Minskar den valda tidsinstallningen.

Stéll in : Tryck for att justera "vakuumtid", "uppblasningstid", "férseglingstid" och
"avkylningstid."

P1~P6 : Later dig spara och valja upp till 6 minnesforinstallningar for olika installningar for
"vakuumtid", "uppblasningstid", "forseglingstid" och "kyltid".

Tekniska indikatorer

1)
2)
3)

Pumpningstidsintervall : 0-99 sekunder, fel:
Tidsintervall for varmeférsegling : 0-9,9 sekunder, fel:
Kyltid : Justerbar

Bruksanvisning

1)

2)

3)

Vakuumtidsinstallning :
N&r maskinen slas pa tands LCD-skarmen, vilket indikerar vantelage. Tryck pa knappen Set

en géng for att ga in i vakuumtidsinstaliningen. Anvind knapparna Oka eller Minska for att
justera tiden.

Instédllning av inflationstid :
Tryck pd knappen Nasta sida en gang for att ga till installningen for uppblasningstid. Anvand
knapparna Oka eller Minska for att justera tiden.

Installning av tatningstid :
Tryck pa knappen Nasta sida igen for att komma at instéllningen av forseglingstid. Anvand
knapparna Oka eller Minska for att justera tiden.
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4) Instédllning av kyltid :
Tryck pa knappen Nasta sida en gang till for att stélla in kylningstiden. Anvand knapparna
Oka eller Minska for att justera efter behov.

5) Arbetsprocess
| standby-lage, nar maskinluckan ar stangd, startar programmet automatiskt:

a) Pumpning : LCD-skdrmen visar vakuumgraden, fran 0 MPa till -0,1 MPa, och
vakuumtiden. Nar vakuumtiden ar klar gar processen vidare till nasta steg.

b) Varmeforsegling : LCD-skarmen visar varmeforseglingstiden. Nar forseglingstiden ar
slut, gar den till avkylningsstadiet.

¢) Kyla: LCD-skdrmen visar kylningstiden. Efter att kylningstiden &r slut, gar den till
avluftningsstadiet.

d) Ventilation : Nar ventileringen ar klar 6ppnas locket automatiskt.

e) For uppblasbara vakuummaskiner :
Det finns ytterligare ett steg mellan pumpning och varmeférsegling. Efter pumpning
fors kvave eller annan gas in i forpackningspasen. Nar uppblasningstiden ar klar
fortsatter den till vairmeforseglingsstadiet.

6) Nodstopp for anvindning
Om nagon onormal situation uppstar under drift, eller om processen maste stoppas tidigt,
tryck pa nodstoppsknappen . Denna atgard stoppar processen och aterstéller maskinen till
standbylage.

7) Ytterligare instruktioner

a) Maskinen stangs av automatiskt om den forblir inaktiv i mer an 5 minuter.

b) Efter 20 sekunders tdmning, om locket inte har 6ppnats, stdngs tdmningsprocessen
automatiskt.

c) For att rensa trycket, hall ned Set- tangenten och P1- tangenten i 5 sekunder.

d) For att vaxla mellan kinesiska och engelska haller du ned Set- tangenten och P3-
tangenten i 10 sekunder.

e) Data sparas automatiskt inom 2 sekunder nar du anvander minneslage (P1-P6).

7. Besiktning och justering

1) Forsta besiktning
Efter uppackning, anvand packlistan for att sdkerstalla att alla tillbehor ingar och kontrollera
att inga skruvar pa maskinen ar l6sa. For enkammardammsugare, kontrollera att
plexiglaslocket ror sig mjukt upp och ner. Fér dubbelkammar (platta) vakuummaskiner,
kontrollera om vakuumlocket ror sig fritt fran vanster till hoger.

2) Smorjning
Applicera en lamplig méngd smorjolja pa alla rorliga delar, oljehal och munstycken. Folj
vakuumpumpens instruktioner for att tillsatta korrekt mangd vakuumolja till pumpen. Fyll pa

oljan till 3/4 av vakuumoljefonstrets hojd genom oljepafyliningséppningen. Under drift, se till

att oljenivan inte sjunker under 1/4 av fonsterhéjden, och den maximala oljenivan bor inte
Overstiga 3/4 av fonsterhojden.
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3)

8.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Justering

a) Vakuumgradjustering
Justera vakuumgraden enligt kraven pa forpackningsmaterial. Valj den optimala
pumptiden for att uppna onskad vakuumniva. Ju langre pumptid, desto hogre
vakuumgrad.

b) Justering av virmeférseglingstiden
Stall in varmeférseglingstiden (0-9,9 sekunder) pa panelen enligt materialet i
forpackningspasarna och de foremal som foérseglas. Bérja med en lagre
varmeforseglingstid och 6ka den gradvis tills 6nskat férseglingsutseende och styrka
uppnas.

Driftprocess

SIa pa strommen
Sla pa maskinen genom att sla pa strombrytaren. Stall in foljande parametrar enligt dina
forpackningsbehov:

o Pumpningstid

o Varmeforseglingstid

o Kyltid

o Inflationstid (om tillampligt)

Forbered foremalen for forpackning

Lagg foremalen i forpackningspasen (som en kompositpase av plast eller kompositpase av
aluminiumfolie). Satt in pasen i en av vakuumkamrarna. Lyft tryckremsan och placera
forsiktigt pasens mynning jamnt pa den nedre varmeférseglingsramen. Sank trycklisten for
att sakra pasen pa plats.

Starta vakuumprocessen
Tryck ned vakuumlocket. Nar vakuumpumpen startar férseglas locket automatiskt av
vakuumkraften. Vakuumtiden kan justeras enligt férpackningskraven.

Forseglingsprocess

Nér den installda vakuumtiden har uppnatts (den énskade vakuumgraden uppnas) kommer
pumpningen att stoppa och magnetventilen kopplas in fér att starta tatningsprocessen.
Justera forseglingstiden och temperaturen baserat pa materialspecifikationerna for den
forpackningspase som anvands.

Kylning och avluftning

Nar den instdllda varmeforseglingstiden har slutférts boérjar kylningsprocessen. Efter kylning
kommer avluftningsmagnetventilen att kopplas in, sa att luft kommer in i vakuumkammaren,
och vakuumlocket lyfts automatiskt. Vid denna tidpunkt ar vakuumférpackningsprocessen
avslutad och maskinen ar redo for nasta forpackningscykel.

For uppblasbara vakuumférpackningsmaskiner

Om du anvander en uppblasbar vakuumforpackningsmaskin, efter att luften i
vakuumkammaren har pumpats ut, inférs den nddvandiga gasen (vanligtvis kvave) i
forpackningspasen. Darefter borjar vairmeforseglingsprocessen. Efter forseglingen extraheras
eventuell kvarvarande gas i vakuumkammaren. Slutligen aktiveras
avluftningsmagnetventilen, vilket slutfor forpackningsprocessen.
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9. Vanliga fel och felsokning

1) Vakuumproblem (dammsuger inte eller lag vakuumgrad) :

2)

3)

a) Kontrollera om vakuumpumpen roterar i ratt riktning, matchande motorns pil. Om inte,
justera fasen omedelbart.

b) For en ny maskin, se till att vakuumlockets tatningsring ar i linje med kammarens yta.
Tryck latt pa locket for att sdkerstalla fullstandig tatning.

c) Kontrollera om mikrobrytaren pa en enkammarvakuumférpackningsmaskin har god
kontakt eller om gransldagesbrytaren pa en dubbelkammarmaskin ar pa plats. Justera
mikrobrytaren eller granslagesbrytaren efter behov.

d) Inspektera avluftningsventilen for tat stangning. Om ventilen eller solenoiden ar aldrad,
smutsig eller felinriktad kan det orsaka lackage. Reparera eller byt ut de felaktiga
delarna vid behov.

e) Undersok alla delar av kretsen for lackor eller 16sa anslutningar.

Dalig varmefoérseglingskvalitet :
a) Setill att dppningen pa férpackningspasen ar ren, utan smuts vid forseglingspunkten.
b) Kontrollera om nickel-krom varmeelementet fungerar korrekt och inspektera for
kortslutningar eller 6ppna kretsar.

Huvudkortsfel :
a) Hall huvudkortets krets ren och torr, fri fran metallskrap for att férhindra kortslutning
eller programfel.
b) Se till att brytarbasanslutningarna ar sdkra och byt ut skadade nycklar som kan
forhindra vakuum eller tatningsatgarder.
c) Om displayen visar att slag saknas eller om atgardsindikatorer saknas, kontrollera om
det finns |6sa basanslutningar eller en delvis skadad bildskarm.

10. Underhall

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Bekanta dig med bruksanvisningen : Lds bruksanvisningen noggrant innan du anvander
maskinen och forsta justering och anvandningsmetoder.

Vakuumpumpunderhall : F6lj vakuumpumpens underhallsriktlinjer, inklusive regelbundna
oljebyten. Se till att pumpen gar i ratt riktning.

Oljenivadvervakning : Se till att vakuumpumpens oljeniva dr mellan 1/2 och 3/4 av
oljefénstrets hojd. Kontrollera oljenivaer och kvalitet varje vecka. Om oljan blir férorenad,
svartad, emulgerad eller fértjockad, byt ut den omedelbart och rengér pumpen innan du
fyller pa med ny olja.

Elektrisk sdkerhet : Kontrollera att maskinens jordledning &r korrekt ansluten for att
sdakerstalla elektrisk sdakerhet.

Kontrollera tatningsduken : Inspektera regelbundet tatningsfargduken (polytetrafluoreten)
pa varmeforseglingsstodet for frammande dmnen. Se till att duken ar slat for att bibehalla
tatningsstyrkan.

Hantering av fel : Stdng av strommen omedelbart vid fel. Om det behdvs, tryck pa
nddstoppsknappen. Nar ventileringen ar klar lyfter du locket, stanger av maskinen och
inspekterar orsaken till felet innan du gor felsékning.
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11. Varningar

1)
2)

3)

4)
5)
6)
7)
8)
9)

Vakuumpumpens motorriktning : Se till att vakuumpumpens motor inte kors baklanges.

Oljepafyllning fore anvandning : Innan du anvander maskinen, 6ppna tanklocket och fyll pa
med 46 hydraulolja eller 100 vakuumolja.

Regelbundna oljekontroller : Se till att oljenivan alltid &r 6ver 1/4 och under 3/4 av
oljefonstrets hojd.

Oljefororening : Byt ut olja om vatten eller féroreningar upptacks.

Olja under transport : Tém oljan innan du transporterar maskinen.

Byte av avgasfilter : Byt ut avgasfiltret var sjdtte manad.

Externt lufttryck : Se till att det externa lufttrycket inte dverstiger 0,2 MPa vid laddning.
Nodstopp : Nodstoppsbrytaren slapper ut luft och stoppar vakuumpumpen automatiskt.

Forbjudna material : Anvand inte maskinen for att forpacka brandfarliga eller explosiva
material.
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12. Schematiskt diagram
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Este Manual do Utilizador foi traduzido para sua conveniéncia através de tradu¢do automatica.
A Foram feitos esforgcos razoaveis para fornecer uma tradugdo exata; no entanto, nenhuma
traducdo automadtica é perfeita nem se destina a substituir os tradutores humanos. O Manual
do Utilizador oficial é a versdo em inglés. Quaisquer discrepancias ou diferengas criadas na
traducdo ndo sdo vinculativas e ndo tém qualquer efeito juridico para efeitos de cumprimento
ou execucdo. Se surgirem questdes relacionadas com a exatiddo das informagdes contidas no

Manual do Utilizador, consulte a versao inglesa desses conteudos, que é a versdo oficial.

1. Dados técnicos

Descri¢gao do parametro Valor do parametro
Nome do produto Maquina de embalar a vacuo
Modelo RSU-IVPM-9850
Tensdo nominal [V~] / frequéncia [Hz] 230/50
Poténcia nominal do motor [W] 900
Poténcia de vedagao nominal [W] 800
Tempo de selagem [seg] 0-9.9
Largura da linha de vedagao [mm] 400
DimensGes da camara [mm] 440 x 420 x 100
Largura maxima do saco [cm] 40
Tempo de vacuo [seg] 0-99
Grau de vacuo [bar] 1
Dimensdes (largura x profundidade x 5454095
altura) [cm]
Peso [kg] 68,5

Caracteristicas

Pressdo absoluta minima da cdmara de vacuo <1kPa

2. Visao geral

Este produto é uma maquina de embalagem a vacuo avancada, projetada para selar automaticamente
os sacos de embalagem imediatamente apds a aspiracdo. Ele atinge um alto nivel de vacuo dentro do
saco, deixando o minimo de ar residual. Esse processo inibe o crescimento de bactérias e outros
microrganismos, evitando oxidacdo, mofo e deterioracdo dos itens. Além disso, para alguns produtos
macios, o volume da embalagem é reduzido apds a vacuo, tornando o transporte e o armazenamento
mais eficientes.

3. Ambito de utiliza¢do

Esta série de maquinas de embalagem a vacuo usa sacos de filme composto para selar a quente uma
variedade de produtos, incluindo sélidos, pds, pastas e liquidos. Podem ser alimentos, especialidades
locais, produtos aquaticos, matérias-primas quimicas, hardware e componentes eletrénicos. A
embalagem a vacuo ajuda a evitar a deterioracdo causada pela oxidacdo lipidica e pelo crescimento de
bactérias aerdbicas. Ele preserva a qualidade, o sabor e a cor dos produtos, prolonga sua vida Util e os
torna mais faceis de transportar e exportar.

Este produto esta fora do escopo do REGULAMENTO (UE) 2017/745 para dispositivos médicos. Ele
nao foi projetado como um dispositivo médico.
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4. Caracteristicas

e Design de cdmara Unica : a camara Unica tem uma tampa de plexiglass transparente,
permitindo que os usudrios observem facilmente o processo de embalagem.

e Design de cdmara dupla : A maquina de camara dupla opera com duas camaras trabalhando
alternadamente, conectando os processos de selagem e preparagao. Isso melhora
significativamente a eficiéncia da embalagem.

e Materiais duraveis : As camaras superior e inferior sdo feitas de ago inoxidavel, garantindo
uma estrutura durdvel, higiénica e resistente a corrosdo que atende aos padrées de segurancga
alimentar.

e Multiplas fungdes : A maquina realiza aspira¢ao, selagem e impressdao em uma Unica operagao.
Ele vem com configuragdes ajustdveis para nivel de vacuo, temperatura de selagem a quente e
tempo de selagem, permitindo que os usudrios otimizem o processo para diferentes materiais
e necessidades de embalagem.

e Capacidade de impressdo : A maquina pode ser equipada com um dispositivo de impressao
gue permite a rotulagem clara do prazo de validade do produto, data de fabricagao e nimero
de série diretamente na linha de selagem. Isso estd em conformidade com os regulamentos
nacionais de rotulagem de alimentos.

e Confidvel e eficiente : Com design avangado e funcionalidade completa, esta maquina de
embalagem a vacuo oferece desempenho estdvel, vedagao forte e amplas capacidades de
aplicagdo. E facil de usar, manter e proporciona beneficios econémicos significativos.

5. Estrutura e principio

A maquina de embalagem a vacuo consiste em cinco componentes principais: tampa de vacuo,
camara de vacuo, corpo da maquina, componentes elétricos e sistema de vacuo.

Dentro da tampa de vacuo, ha um sistema de aquecimento que usa uma tira de niquel-cromo como
elemento de aquecimento, que é montada no suporte de vedagdo térmica. O elemento de
aquecimento é completamente isolado da camara de vacuo. O suporte de selagem a quente é
posicionado proximo a um airbag.

Antes do inicio do processo de selagem a quente, o air bag esta em estado de baixo vacuo. Quando a
selagem a quente comega, a diferenca de pressdo faz com que o air bag se expanda, o que pressiona
a cabeca de ferro (tira de niquel-cromo) para baixo para aplicar calor para a selagem. Tanto a
temperatura quanto o tempo de aquecimento sdo ajustaveis para atender a diferentes requisitos de
embalagem.

A camara de vacuo também é equipada com um dispositivo de selagem por prensa térmica que
funciona em conjunto com o suporte de selagem térmica para concluir o processo de embalagem.
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1- Cobertura de plexiglass
2 - Anel de vedacdo

3 - Tira de prensagem

4 - Camara de vacuo

5 - Painel de controlo

Sistema de vacuo

O sistema de vacuo da maquina de embalagem a vacuo consiste em dois componentes principais: a
valvula solenoide de vacuo (YV1) e a valvula solenoide de ventilagdo (YV2).

Para a maquina de embalagem a vacuo inflavel, o sistema de vacuo inclui trés vélvulas solenoides: a
valvula solenoide de vacuo (YV1), a valvula solenoide de enchimento do air bag (YV2) e a valvula
solenoide de ventilagdo (YV3).

Quando a bomba de vacuo é ativada, ela comeca a extrair ar da camara de vacuo. Quando o nivel de
vacuo definido é atingido, a bomba de vacuo para e o sistema de controle passa para a préxima
etapa do processo. Esta maquina usa uma bomba de vacuo de palheta rotativa de estagio Unico para
extracdo de ar.



PT

6. Operagao do painel instrugoes
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1- Interruptor : Liga a mdquina e inicia a operacao.
2 - Parada de emergéncia : Pressione para parar a maquina imediatamente e entrar no modo de

=
[

B
)
<o

espera.
3 - Tela LCD : exibe o grau de vacuo, juntamente com as configuragdes de “tempo de vacuo”,

” .

“tempo de inflacdo”, “tempo de selagem” e “tempo de resfriamento”.

4 - Pagina anterior : Rola para cima nas op¢des “tempo de vacuo”, “tempo de inflagdo”, “tempo
de selagem” e “tempo de resfriamento”.

5 - Préxima pagina : Rola para baixo pelas opg¢des “tempo de vacuo”, “tempo de inflagdo”,
“tempo de selagem” e “tempo de resfriamento”.

6 - Aumentar : Aumenta a configura¢do de tempo selecionada.

7 - Diminuir : diminui a configuragdo de tempo selecionada.

8 - Definir : Pressione para ajustar o “tempo de vacuo”, “tempo de inflagao”, “tempo de
selagem” e “tempo de resfriamento”.

9 - P1~P6 : Permite salvar e selecionar até 6 predefinicdes de memoaria para diferentes

»ou " ou

configuragdes de “tempo de vacuo”, “tempo de inflagdo”, “tempo de selagem” e “tempo de
resfriamento”.

Indicadores técnicos
1) Intervalo de tempo de bombeamento : 0-99 segundos, erro:
2) Intervalo de tempo de selagem a quente : 0-9,9 segundos, erro:
3) Tempo de resfriamento : Ajustdvel

Instrugdes de operagao

1) Configuragdo do tempo de vacuo :
Quando a maquina é ligada, a tela LCD acende, indicando o modo de espera. Pressione o
botdo Set uma vez para entrar na configura¢do do tempo de vacuo. Use os botdes Aumentar
ou Diminuir para ajustar o tempo.

2) Definig¢dao do tempo de inflagao :
Pressione o botdo Préxima pagina uma vez para passar para a configura¢do do tempo de
inflagdo. Use os botGes Aumentar ou Diminuir para ajustar o tempo.
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3)

4)

5)

6)

7)

1)

2)

Configuragao do tempo de selagem :
Pressione o botdo Préxima pagina novamente para acessar a configuragdo do tempo de
selagem. Use os botdes Aumentar ou Diminuir para ajustar o tempo.

Configuragao do tempo de resfriamento :
Pressione o botdo Préxima pagina mais uma vez para definir o tempo de resfriamento. Use
os botdes Aumentar ou Diminuir para ajustar conforme necessario.

Processo de trabalho
No modo de espera, quando a tampa da maquina é fechada, o programa inicia
automaticamente:

a) Bombeamento : A tela LCD exibe o grau de vacuo, de 0 MPa a -0,1 MPa, e o tempo de
vacuo. Uma vez concluido o tempo de vacuo, o processo passa para a proxima etapa.

b) Selagem a quente : A tela LCD mostra o tempo de selagem a quente. Terminado o
tempo de selagem, passa-se para a fase de resfriamento.

c¢) Resfriamento : A tela LCD mostra o tempo de resfriamento. Apds o término do tempo
de resfriamento, ele passa para a fase de ventilagao.

d) Ventilagdo : Quando a ventilagdo estiver concluida, a tampa abre automaticamente.

e) Para maquinas de vacuo inflaveis :
Ha uma etapa adicional entre o bombeamento e a selagem a quente. Apds o
bombeamento, nitrogénio ou outro gas é introduzido no saco de embalagem. Apds o
tempo de inflagdo, prossegue para a etapa de selagem a quente.

Uso de parada de emergéncia

Caso ocorra alguma situagdo anormal durante a operagdo, ou se 0 processo precisar ser
interrompido antecipadamente, pressione o botdao de Parada de Emergéncia . Esta acao
interrompe o processo e retorna a maquina ao modo de espera.

Instrugdes adicionais

a) A maquina desligara automaticamente se permanecer ociosa por mais de 5 minutos.

b) Apods 20 segundos de esvaziamento, se a tampa ndo tiver sido aberta, o processo de
esvaziamento serd fechado automaticamente.

c) Paralimpar a pressdo, mantenha pressionadas as teclas Set e P1 por 5 segundos.

d) Para alternar entre chinés e inglés, mantenha pressionadas as teclas Set e P3 por 10
segundos.

e) Os dados serdo salvos automaticamente em 2 segundos ao usar o modo de memoria
(P1-P6).

Inspecao e ajuste

Inspegao inicial

Apds desembalar, use a lista de embalagem para garantir que todos os acessorios estejam
incluidos e verifique se nenhum parafuso da mdquina esta solto. Para maquinas de vacuo de
camara Unica, verifique se a tampa de plexiglass se move para cima e para baixo
suavemente. Para maquinas de vacuo de cadmara dupla (planas), verifique se a tampa do
vacuo se move livremente da esquerda para a direita.

Lubrificagao
Aplique uma quantidade adequada de dleo lubrificante em todas as pegas méveis, orificios
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de 6leo e bicos. Siga as instru¢cdes da bomba de vacuo para adicionar a quantidade correta
de dleo de vacuo a bomba. Encha o dleo até 3/4 da altura da janela de dleo a vacuo através
da porta de enchimento de éleo. Durante a operacdo, certifique-se de que o nivel do dleo
ndo caia abaixo de 1/4 da altura da janela, e o nivel maximo do dleo ndo deve exceder 3/4 da
altura da janela.

3) Ajuste

8.

1)

2)

3)

4)

5)

a) Ajuste do grau de vacuo
Ajuste o grau de vacuo de acordo com os requisitos do material de embalagem.
Escolha o tempo de bombeamento ideal para atingir o nivel de vacuo desejado. Quanto
maior o tempo de bombeamento, maior o grau de vacuo.

b) Ajuste do tempo de selagem a quente
Ajuste o tempo de selagem a quente (0-9,9 segundos) no painel de acordo com o
material dos sacos de embalagem e dos itens a serem selados. Comece com um tempo
de selagem a quente menor e aumente-o gradualmente até atingir a aparénciae a
resisténcia de selagem desejadas.

Processo de operagao

Ligue a energia
Ligue a maquina ligando o interruptor de energia. Defina os seguintes parametros de acordo
com suas necessidades de embalagem:

o Tempo de bombeamento

o Tempo de selagem a quente

o Tempo de resfriamento

o Tempo deinflagdo (se aplicavel)
Preparar os itens para embalagem
Coloque os itens no saco de embalagem (como um saco plastico composto ou um saco de
papel aluminio composto). Insira o saco em uma das camaras de vacuo. Levante a tira de
pressao e posicione cuidadosamente a boca do saco uniformemente na estrutura inferior de
selagem a quente. Abaixe a tira de pressdo para fixar a bolsa no lugar.

Inicie o processo de vacuo

Pressione a tampa do aspirador para baixo. Assim que a bomba de vacuo iniciar, a tampa
serd selada automaticamente pela forga do vacuo. O tempo de vicuo pode ser ajustado de
acordo com os requisitos da embalagem.

Processo de selagem

Quando o tempo de vacuo definido for atingido (atingindo o grau de vacuo desejado), o
bombeamento sera interrompido e a valvula solenoide serd acionada para iniciar o processo
de selagem. Ajuste o tempo e a temperatura de selagem com base nas especificacGes do
material da embalagem utilizada.

Resfriamento e ventilagido

Apds o tempo definido de selagem a quente ser concluido, o processo de resfriamento
comegard. Apods o resfriamento, a valvula solenoide de ventilagao sera acionada, permitindo
gue o ar entre na cdmara de vacuo, e a tampa do vacuo serd levantada automaticamente.
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6)

9.

1)

2)

3)

Neste ponto, o processo de embalagem a vacuo estd concluido e a maquina esta pronta para
o proximo ciclo de embalagem.

Para maquinas de embalagem a vacuo inflaveis

Se estiver usando uma maquina de embalagem a vacuo inflavel, depois que o ar na cdmara
de vacuo for bombeado para fora, o gas necessario (geralmente nitrogénio) é introduzido no
saco de embalagem. Em seguida, o processo de selagem a quente comeca. Apds a vedacdo,
qualquer gas restante na camara de vacuo é extraido. Por fim, a valvula solenoide de
ventilagdo é acionada, completando o processo de embalagem.

Falhas comuns e solucao de problemas

Problemas de vacuo (ndo aspira ou baixo grau de vacuo) :

a) Verifique se a bomba de vacuo esta girando na direcdo correta, correspondendo a seta
do motor. Caso contrario, ajuste a fase imediatamente.

b) Para uma mdaquina nova, certifique-se de que o anel de vedag¢do da tampa do vacuo
esteja alinhado corretamente com a superficie da camara. Aplique uma leve pressdo na
tampa para garantir a vedagao completa.

c) Verifique se o microinterruptor de uma maquina de embalagem a vacuo de camara
Unica estd fazendo bom contato ou se o interruptor de fim de curso de uma maquina
de camara dupla estd na posicdo. Ajuste o microinterruptor ou o interruptor de limite
conforme necessario.

d) Inspecione a valvula de ventilacdo para verificar se estd bem fechada. Se a valvula ou o
solenoide estiverem velhos, sujos ou desalinhados, isso pode causar vazamento. Repare
ou substitua as pecas defeituosas, se necessario.

e) Examine todas as partes do circuito em busca de vazamentos ou conexdes soltas.

Ma qualidade da vedagdo térmica :
a) Certifique-se de que a abertura do saco de embalagem esteja limpa, sem sujeira no
ponto de vedacgao.
b) Verifique se o elemento de aquecimento de niquel-cromo esta funcionando
corretamente e inspecione se ha curtos-circuitos ou circuitos abertos.

Falhas na placa principal :
a) Mantenha o circuito da placa principal limpo e seco, livre de residuos metalicos para
evitar curtos-circuitos ou erros de programacao.
b) Certifique-se de que as conexdes da base do interruptor estejam seguras e substitua as
chaves danificadas que podem impedir acdes de vacuo ou vedacao.
c) Se o visor mostrar cursos faltando ou indicadores de a¢do ausentes, verifique se ha
conexdes de base soltas ou se a tela do visor esta parcialmente danificada.

10. Manuten¢ao

1)

2)

3)

Familiarize-se com o manual : leia o manual cuidadosamente antes de operar a maquina e
entenda os métodos de ajuste e uso.

Manutengdo da bomba de vacuo : siga as diretrizes de manuteng¢do da bomba de vacuo,
incluindo trocas regulares de dleo. Certifique-se de que a bomba esteja funcionando na
direcdo correta.

Monitoramento do nivel de éleo : Certifique-se de que o nivel de éleo da bomba de vacuo
esteja entre 1/2 e 3/4 da altura da janela de d6leo. Verifique os niveis e a qualidade do dleo
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4)

5)

6)

semanalmente. Se o éleo ficar contaminado, escurecido, emulsionado ou espesso, substitua-
o imediatamente e limpe a bomba antes de reabastecer com dleo novo.

Seguranga elétrica : Verifique se o fio terra da maquina esta conectado corretamente para
garantir a seguranca elétrica.

Verificagdo do pano de vedagao : inspecione regularmente o pano de vedagdo
(politetrafluoroetileno) no suporte de selagem a quente para verificar se ha corpos
estranhos. Certifique-se de que o pano esteja liso para manter a resisténcia da vedacao.

Solugao de problemas : Em caso de mau funcionamento, desligue a energia imediatamente.
Se necessario, pressione o botdo de parada de emergéncia. Apds a conclusado da ventilacdo,
levante a tampa, desligue a maquina e inspecione a causa da falha antes de solucionar o
problema.

11. Cuidados

1)

2)

3)

4)
5)
6)
7)

8)

9)

Diregao do motor da bomba de vacuo : Certifique-se de que o motor da bomba de vacuo
nao esteja funcionando em marcha ré.

Enchimento de dleo pré-uso : Antes de usar a maquina, abra a tampa do tanque e encha
com 6leo hidraulico 46 ou 6leo de vacuo 100.

VerificagOes regulares do dleo : certifique-se de que o nivel do éleo esteja sempre acima de
1/4 e abaixo de 3/4 da altura da janela de dleo.

Contaminagao do dleo : substitua o 6leo se forem detectadas dgua ou impurezas.
Oleo durante o transporte : Drene o éleo antes de transportar a maquina.
Substituicao do filtro de escape : Substitua o filtro de escape a cada seis meses.

Pressao da fonte de ar externa : certifique-se de que a pressdo da fonte de ar externa nado
exceda 0,2 MPa durante o carregamento.

Parada de emergéncia : O interruptor de parada de emergéncia libera ar e para a bomba de
vacuo automaticamente.

Materiais proibidos : N3o utilize a mdquina para embalar materiais inflamaveis ou
explosivos.
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12. Diagrama esquematico
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primeranu snahu o poskytnutie presného prekladu, avsak Ziadny automaticky preklad nie je

c Tato pouzivatelskd prirucka bola prelozend pomocou strojového prekladu. Vynalozili sme

dokonaly a nema nahradit ludskych prekladatelov. Oficidlna pouZivatelska priruc¢ka je v

anglickom jazyku. Akékolvek nezrovnalosti alebo rozdiely, ku ktorym doslo v procese prekladu,

nie sU zavazné a nemaju zZiadny prdvny ucinok na uUcely dodrZiavania alebo presadzovania

predpisov. Ak mate akékolvek otdzky tykajuce sa presnosti informacii obsiahnutych v

pouzivatelskej prirucke, pozrite si jej anglicku verziu, ktora predstavuje oficidlnu verziu.

1. Technické udaje

Popis parametra Hodnota parametra
Ndazov produktu Vakuovacka
Model MSW-IVPM-9850
Menovité napatie [V~]/frekvencia [Hz] 230/50
Menovity vykon motora [W] 900
Menovity tesniaci vykon [W] 800
Cas tesnenia [s] 0-9.9
Sirka tesniacej ¢iary [mm] 400
Rozmery komory [mm] 440 x 420 x 100
Maximalna Sirka vrecka [cm] 40
Cas vakua [s] 0-99
Stupen vakua [bar] 1
Rozmery (irka x hibka x vy3ka) [cm] 54x40x95
Hmotnost [kg] 68,5

Charakteristika

Minimalny absolutny tlak vakuovej komory <1kPa

2. Prehlad

Tento produkt je pokrocily vakuovy baliaci stroj uréeny na automatické uzatvaranie baliacich vreciek
ihned' po vakuovani. Dosahuje vysoku Uroven vakua vo vnutri vrecka, pricom zanechdva minimalny
zvyskovy vzduch. Tento proces inhibuje rast baktérii a inych mikroorganizmov, ¢im zabraruje oxidacii,
plesniam a znehodnoteniu predmetov. Navyse pri niektorych makkych produktoch sa objem balenia po

vvvvv

3. Rozsah pouzitia

Tato séria vakuovych baliacich strojov vyuziva kompozitné féliové vreckd na tepelné utesnenie réznych
produktov vratane pevnych latok, praskov, past a kvapalin. MéZu to byt potraviny, miestne Speciality,
produkty z vodnych Zivocichov, chemické suroviny, hardvér a elektronické suciastky. Vakuové balenie
pomaha predchadzat znehodnoteniu spésobenému oxidaciou lipidov a rastom aerébnych baktérii.
Zachovava kvalitu, chut a farbu vyrobkov, predlZuje ich trvanlivost a ulahcuje ich prepravu a vyvoz.

Tento produkt nespada do rozsahu posobnosti NARIADENIA (EU) 2017/745 pre zdravotnicke
pomocky. Nebol navrhnuty ako zdravotnicka pomocka.
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4. Vlastnosti

e Jednokomorovy dizajn : Jedna komora ma priehladny kryt z plexiskla, ktory pouzivatefom
umozniuje lahko sledovat proces balenia.

¢ Dvojkomorovy dizajn : Dvojkomorovy stroj pracuje s dvoma striedavo pracujdcimi komorami,
ktoré spajaju procesy tesnenia a pripravy. To vyrazne zlepsSuje efektivitu balenia.

e Odolné materialy : Horna a spodna komora st vyrobené z nehrdzavejlcej ocele, ¢o zaistuje
trvacnu, hygienickd a kordziu odolnt $trukturu, ktord spifia normy bezpeénosti potravin.

e  Viac funkcii : Stroj vykondva vysavanie, uzatvaranie a tla€ v jednej operdcii. Doddva sa s
nastavitelnymi nastaveniami Urovne vakua, teploty tepelného zvarania a ¢asu zvarania, ¢o
pouzivatelom umoznuje optimalizovat proces pre rozne materidly a potreby balenia.

e Moinost tlade : Stroj m6ze byt vybaveny tlaCovym zariadenim, ktoré umozriuje jasné
oznacenie doby pouZitelhosti produktu, ddtumu vyroby a sériového Cisla priamo na pecatiacej
linke. To je v sulade s narodnymi predpismi o oznacovani potravin.

e Spolahlivy a efektivny : Vdaka pokrocilému dizajnu a kompletnej funkénosti pontka tento
vakuovy baliaci stroj stabilny vykon, silné tesnenie a Siroké mozZnosti pouZitia. Lahko sa pouziva,
udrZiava a poskytuje vyznamné ekonomické vyhody.

5. Struktura a princip

Vakuovy baliaci stroj pozostava z piatich hlavnych komponentov: vakuového krytu, vakuovej komory,
tela stroja, elektrickych komponentov a vakuového systému.

Vo vnutri vakuového krytu sa nachadza vykurovaci systém, ktory pouziva ako vykurovacie teleso
niklovo-chrémovy pasik, ktory je namontovany na drzZiaku tepelného tesnenia. Vykurovacie teleso je
Uplne izolované od vakuovej komory. Tepelne tesniaca konzola je umiestnena v blizkosti airbagu.

Pred zacatim procesu tepelného zvdrania je airbag v stave nizkeho vadkua. Ked zacne tepelné
zvaranie, tlakovy rozdiel spbsobi, Ze sa airbag roztiahne, co stlaci Zeleznu hlavu (niklovo-chrémovy
pasik) smerom nadol, aby aplikovalo teplo na utesnenie. Teplota ohrevu aj doba ohrevu su

nastavitelné tak, aby vyhovovali réznym poZiadavkam na balenie.

Vakuova komora je tiez vybavena tepelne lisovacim tesniacim zariadenim, ktoré pracuje v tandeme s
tepelne tesniacou konzolou na dokoncenie procesu balenia.
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1- Kryt z plexiskla
2 - Tesniaci kruzok
3 - Lisovanie pasu
4 - Vakuova komora
5 - Ovlddaci panel

Vakuovy systém
Vakuovy systém vakuového baliaceho stroja pozostdva z dvoch hlavnych komponentov: vakuového
solenoidového ventilu (YV1) a odvzdusnovacieho solenoidového ventilu (YV2).

V pripade nafukovacieho vakuového baliaceho stroja obsahuje vakuovy systém tri solenoidové
ventily: vdkuovy solenoidovy ventil (YV1), plniaci elektromagneticky ventil airbagu (YV2) a
odvzdusnovaci solenoidovy ventil (YV3).

Ked je vdkuova pumpa aktivovana, za¢ne odséavat vzduch z vakuovej komory. Po dosiahnuti
nastavenej Urovne vakua sa vakuové Cerpadlo zastavi a riadiaci systém prejde k dalSiemu kroku
procesu. Tento stroj pouZiva jednostupriové rotacné lopatkové vakuové cerpadlo na odsavanie
vzduchu.



SK

6. Panelova obsluha pokyny
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1- Spinaé : Zapina stroj a spusta prevadzku.

2 - Nudzové zastavenie : Stlacenim okamZite zastavite stroj a prejdete do pohotovostného
rezimu.

3 - LCD obrazovka : Zobrazuje stupen vdkua spolu s nastaveniami pre ,¢as vakua“, ,¢as
nafuknutia“, ,,dobu utesnenia“ a ,,dobu chladenia“.

4 - Predchadzajtica strana : Rolovanie nahor cez mozZnosti,,doba vakua“, , doba nafukovania®,
,doba tesnenia“ a ,doba chladenia“.

5 - Nasledujtica strana : Rolovanie nadol cez moznosti ,,¢as vakua“, ,¢as nafukovania“, ,,Cas
utesnenia” a ,¢as chladenia”.

6 - Zvysit : Zvysuje zvolené nastavenie ¢asu.

E|E
(Wb u ] § | e
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7 - Zniiit : ZniZi zvolené nastavenie ¢asu.

8 - Set : Stlacte pre nastavenie ,¢asu vakua“, ,¢asu nafukovania®, ,,¢asu utesnenia“ a ,¢asu
chladenia“.

9 - P1~P6 : Umoznuje ulozit a vybrat az 6 pamatovych predvolieb pre rézne nastavenia ,¢asu
vakua“, ,Casu nafukovania®, ,¢asu tesnenia“ a ,¢asu chladenia®.

Technické ukazovatele
1) Rozsah doby ¢erpania : 0-99 sekund, chyba:
2) Rozsah doby tepelného zvarania : 0-9,9 sekund, chyba:
3) Doba chladenia : Nastavitelna

Navod na obsluhu

1) Nastavenie doby vakua :
Ked je zariadenie zapnuté, obrazovka LCD sa rozsvieti a indikuje pohotovostny rezim.
Jednym stlacenim tlacidla Set vstUpite do nastavenia ¢asu vakua. Pomocou tlacidiel Zvysit
alebo Znizit ¢as upravte.

2) Nastavenie ¢asu nafukovania :
Jednym stlacenim tlac¢idla DalSia strana sa presuniete na nastavenie ¢asu nafukovania.
Pomocou tlacdidiel Zvysit alebo Znizit ¢as upravte.
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3)

4)

5)

1)

2)

Nastavenie doby pecatenia :
Opatovnym stlacenim tlacidla DalSia strana ziskate pristup k nastaveniu ¢asu zatavovania.
Pomocou tlacdidiel Zvysit alebo Znizit ¢as upravte.

Nastavenie doby chladenia :
Opatovnym stlaéenim tlacidla DalSia strana nastavite ¢as chladenia. Pomocou tlacidiel
Zvysenie alebo ZniZenie upravte podla potreby.

Pracovny proces
V pohotovostnom rezime, ked' je kryt zariadenia zatvoreny, program sa spusti automaticky:

a) Cerpanie : LCD obrazovka zobrazuje stuperi vakua od 0 MPa do -0,1 MPa a ¢as vakua.
Po uplynuti doby vdkua sa proces presunie na dalsi krok.

b) Tepelné zvaranie : LCD obrazovka zobrazuje ¢as tepelného zvarania. Po uplynuti doby
tesnenia prejde do fazy chladenia.

c) Chladenie : LCD obrazovka zobrazuje ¢as chladenia. Po uplynuti doby chladenia prejde
do fazy odvzdusnovania.

d) Vetranie : Po dokonéeni odvetravania sa kryt automaticky otvori.

e) Pre nafukovacie vakuové stroje :
Medzi Cerpanim a tepelnym tesnenim je dalsi krok. Po precerpani sa do baliaceho
vrecka zavedie dusik alebo iny plyn. Po uplynuti ¢asu nafukovania pokracuje do fazy
tepelného zvarania.

Pouzitie nudzového zastavenia

Ak sa pocas prevadzky vyskytne akakolvek abnormalna situacia alebo ak je potrebné proces
predcasne zastavit, stlacte tlacidlo nidzového zastavenia . T4to akcia zastavi proces a vrati
stroj do pohotovostného rezimu.

Dalsie pokyny

a) Zariadenie sa automaticky vypne, ak zostane necinné dlhsie ako 5 minut.

b) Ak sa po 20 sekundach vyfuknutia neotvori kryt, proces vyfuknutia sa automaticky
uzavrie.

c) Ak chcete tlak uvolnit, podrzte stlacené tlacidlo Set a tladidlo P1 na 5 sekund.

d) Ak chcete prepinat medzi ¢instinou a angli¢tinou, podrzte stlacené tlacidlo Set a tlacidlo
P3 na 10 sekund.

e) Udaje sa automaticky uloZia do 2 sekdnd pri pouZiti rezimu paméte (P1-P6).

Kontrola a uprava

Prvotna kontrola

Po vybaleni pouzite baliaci zoznam, aby ste sa uistili, Ze obsahuje vsetko prislusenstvo, a
skontrolujte, ¢i nie su uvolnené Ziadne skrutky na stroji. Pri jednokomorovych vysavacoch
skontrolujte, ¢i sa kryt z plexiskla pohybuje hladko hore a dole. Pri dvojkomorovych
(plochych) vysavacoch skontrolujte, ¢i sa kryt vysavaca volne pohybuje zlava doprava.

Mazanie

Naneste primerané mnoZstvo mazacieho oleja na vsetky pohyblivé ¢asti, olejové otvory a
dyzy. Postupujte podla pokynov vakuovej pumpy a pridajte do pumpy sprdvne mnozstvo
vakuového oleja. Naplrite olej do 3/4 vysky vakuového olejového okienka cez plniaci otvor
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3)

4)
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oleja. Pocas prevadzky dbajte na to, aby hladina oleja neklesla pod 1/4 vysky okna a
maximalna hladina oleja by nemala presiahnut 3/4 vysky okna.

Uprava

a) Nastavenie stupia vakua
Nastavte stupen vakua podla poZiadaviek na obalovy material. Zvolte si optimalny cas
¢erpania na dosiahnutie pozadovanej Grovne vakua. Cim dlh3i je ¢as erpania, tym vyssi
je stupen vakua.

b) Nastavenie ¢asu tepelného zvarania
Nastavte ¢as tepelného zvarania (0-9,9 sekundy) na paneli podla materialu baliacich
vreciek a zatavovanych predmetov. Zacnite s niZzSou dobou tepelného zvarania a
postupne ju zvysujte, kym nedosiahnete pozadovany vzhlad a pevnost tesnenia.

Proces prevadzky

Zapnite napajanie
Zapnite stroj zapnutim hlavného vypinaca. Nastavte nasledujice parametre podla vasich
potrieb balenia:

o Cas ¢€erpania

o Cas tepelného tesnenia

o Doba chladenia

o Doba nafukovania (ak je k dispozicii)

Pripravte poloZky na balenie

Umiestnite polozky do baliaceho vrecka (napriklad plastového kompozitného vrecka alebo
kompozitného vrecka z hlinikovej félie). Vlozte vrecko do jednej z vakuovych komoér.
Zdvihnite pritlacny pasik a opatrne rovnomerne umiestnite Ustie vrecka na spodny tepelne
tesniaci ram. Spustite pritlacny pasik, aby sa vrecko zaistilo na mieste.

Spustite proces vakua
Stlacte vakuovy kryt. Po spusteni vakuového Cerpadla sa kryt automaticky utesni silou vakua.
Cas vakua je moZné upravit podla poZiadaviek na balenie.

Proces tesnenia

Ked'sa dosiahne nastaveny cas vakua (dosiahnutie poZadovaného stupna vakua),
pumpovanie sa zastavi a elektromagneticky ventil sa zapne, ¢im sa spusti proces utesnenia.
Upravte Cas a teplotu zatavenia na zaklade Specifikacii materialu pouzitého baliaceho vrecka.

Chladenie a vetranie

Po uplynuti nastaveného casu tepelného zvarania sa zacne proces chladenia. Po ochladeni sa
odvzdusriovaci elektromagneticky ventil zapne, ¢o umozni vzduchu vstupit do vakuovej
komory a vakuovy kryt sa automaticky zdvihne. V tomto bode je proces vdkuového balenia
ukonceny a stroj je pripraveny na dalsi baliaci cyklus.

Pre nafukovacie vakuové baliace stroje

Pri pouziti nafukovacieho vakuového baliaceho stroja sa po odcéerpani vzduchu vo vakuovej
komore zavedie do baliaceho vrecka potrebny plyn (zvy¢ajne dusik). Potom zaéne proces
tepelného zvarania. Po uzavreti sa vSetok zvysny plyn vo vakuovej komore odsaje. Nakoniec
sa aktivuje odvzdusnovaci solenoidovy ventil, ¢im sa dokonci proces balenia.
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Bezné poruchy a rieSenie problémov

Problémy s vakuom (nevysava sa alebo ma nizky stupen vakua) :

a) Skontrolujte, ¢i sa vakuova pumpa otaca spravnym smerom, v sulade so Sipkou motora.
Ak nie, okamZite upravte fazu.

b) Pri novom stroji skontrolujte, Ci je tesniaci krizok vakuového krytu spravne zarovnany s
povrchom komory. Miernym tlakom na kryt zaistite UpIné utesnenie.

c) Skontrolujte, ¢i mikrospinac jednokomorového vakuového baliaceho stroja ma dobry
kontakt alebo ¢i je koncovy spinac¢ dvojkomorového stroja v polohe. Podla potreby
nastavte mikrospinac alebo koncovy spinac.

d) Skontrolujte, ¢i je odvzdusnovaci ventil pevne uzavrety. Ak je ventil alebo solenoid
stary, znecisteny alebo nespravne nastaveny, moze to spbsobit Unik. V pripade potreby
opravte alebo vymerite chybné diely.

e) Skontrolujte vSetky Casti okruhu, ¢i netesnia alebo i nie si uvolnené spojenia.

Z1a kvalita tepelného tesnenia :
a) Uistite sa, Ze otvor baliaceho vrecka je Cisty, bez necistot v mieste tesnenia.
b) Skontrolujte, ¢i niklovo-chrémové vykurovacie teleso funguje spravne a skontrolujte, Ci
nedoslo k skratu alebo preruseniu obvodu.

Chyby hlavnej dosky :

a) Udrzujte obvod hlavnej dosky Cisty a suchy, bez kovovych tlomkov, aby ste predisli
skratom alebo programovym chybam.

b) Uistite sa, Ze pripojenia zakladne spinaca su bezpecné a vymerite poskodené kltce,
ktoré mozu branit vakuovaniu alebo tesneniu.

c) Ak sa na displeji zobrazuju chybajice tahy alebo chybaja indikatory ¢innosti,
skontrolujte uvolnené spojenia zakladne alebo ¢iastocne poskodenu obrazovku
displeja.

10. Udrzba

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Oboznamte sa s ndvodom : Pred pouzitim stroja si dokladne precitajte ndvod a pochopte
spdsoby nastavenia a pouZivania.

Udriba vakuovej pumpy : DodrZiavajte pokyny na Gdribu vakuovej pumpy, vratane
pravidelnych vymen oleja. Uistite sa, Ze ¢erpadlo bezi spravnym smerom.

Monitorovanie hladiny oleja : Uistite sa, Ze hladina oleja vo vakuovom cerpadle je medzi 1/2
a 3/4 vysky olejového okienka. Kazdy tyzden kontrolujte hladinu a kvalitu oleja. Ak je olej
kontaminovany, s€erneny, emulgovany alebo zhustnuty, ihned ho vymerite a pred doplnenim
nového oleja vycistite ¢erpadlo.

Elektricka bezpecnost : Skontrolujte, ¢i je uzemrovaci vodic stroja spravne pripojeny, aby
bola zaistena elektricka bezpecnost.

Kontrola tesniacej tkaniny : Pravidelne kontrolujte tesniacu farbiacu tkaninu
(polytetrafludretylén) na tepelne tesniacej podlozke, ¢i neobsahuje cudzie latky. Uistite sa, Ze
handri¢ka je hladka, aby sa zachovala pevnost tesnenia.

Poruchy manipulacie : V pripade poruchy okamzite vypnite napajanie. V pripade potreby
stlacte tlacidlo nudzového zastavenia. Po dokonceni odvetravania zdvihnite kryt, vypnite
stroj a pred odstrafiovanim problémov skontrolujte pric¢inu poruchy.
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11. Upozornenia

1)

2)

3)

4)
5)
6)
7)

8)
9)

Smer motora vakuového cerpadla : Uistite sa, Ze motor vakuového cerpadla nebezi v
opacnom smere.

Plnenie oleja pred pouZitim : Pred pouzitim stroja otvorte uzaver nadrze a naplite 46 %
hydraulického oleja alebo 100 vakuového oleja.

Pravidelné kontroly oleja : Uistite sa, Ze hladina oleja je vidy nad 1/4 a pod 3/4 vysky
olejového okienka.

Znecistenie oleja : Ak zistite vodu alebo nedistoty, vymerite olej.
Olej pocas prepravy : Pred prepravou stroja vypustite olej.
Vymena vyfukového filtra : Vyfukovy filter vymerite kazdych Sest mesiacov.

Tlak externého zdroja vzduchu : Zabezpecte, aby tlak externého zdroja vzduchu pri nabijani
neprekrocil 0,2 MPa.

Nudzové zastavenie : NUdzovy vypinac uvolni vzduch a automaticky zastavi vakuovu pumpu.

Zakazané materialy : NepouZivajte stroj na balenie horlavych alebo vybusnych materialov.
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Vakuové balenie
Kdrenie
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Nafuknut
Pecat
Pumpa
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Airbag
Komora

B komora
Merac vakua
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ToBa pbKOBOACTBO 3a NoTpebuTena e npeseaeHo 3a Bawe ya06CTBO C NOMOLWTa Ha MalwWHEH
npesod. MONOXKEHM ca PasyMHM YCUAMA 33 OCUTypsBaHe HA TOYEH NPeBOA; HUTO eauH
aBTomaTMuyeH npesos obadve He e nepdeKTeH, HATO e mpedHasHayeH Aa 3aMeHM YOBELIKU
npesogayn. OdPULMANHOTO PBLKOBOACTBO 3a MOTPebuTens e aHrauiickata Bepcusa. Bcuyku
HEeCbOTBETCTBMA WM PasANKK, Cb3gafeHy B Npesoga, He ca 06Bbp3BalM M HAMAT MPaBHO
AeicTBMe 3a LeIMTe Ha CbOTBETCTBMETO MM NpunaraHeTo. AKO Bb3HMKHAT BbNPOCK, CBbP3aHU
C TOYyHOCTTa Ha MHOOPMaLMATA, CbAbp)Kala Ce B PbKOBOACTBOTO 3a noTtpebutens, moss,
BUXKTE aHTIMIACKATa BepCUA Ha TOBA CbAbPiKaHMe, KOATO e odpuLmManHaTa Bepcus.

1. TexHU4YecKM gaHHHU

OnucaHue Ha NapameTbpa CTOIHOCT Ha NapameTbpa
Mme Ha npoayKTa MalwnHa 33 BaKyyMHO OMaKkoBaHe
Mogen MSW-IVPM-9850
HomMuHanHo HanpeskeHune [V~] / vecToTa 230/ 50
[Hz]
HomuHanHa mouwHocT Ha asuratens [W] 900
HomMHanHa MOLLHOCT Ha 3aneyaTBaHe
800
(W]
Bpeme 3a 3anevaTBaHe [ceK] 0-9.9
LLIMpMHA Ha yNAbTHUTENHATA IMHUA 400
[mm]
Pasmepu Ha kKamepaTta [mm] 440 x 420 x 100
MaKcrMmasnHa wupuHa Ha Topbara [cm] 40
Bpeme Ha Bakyym [ceK] 0-99
CTteneH Ha Bakyym [bar] 1
Pasmepu (WnpunHa x abnb6oUMHa X 5454095
BMCOYMHA) [cm]
Terno [kg] 68,5

XapaKTepucTtuku

MuHUManHo abcoNoTHO HanAraHe Ha BakyymHaTta Kamepa <1kPa

2. MNpernep

To3M NPOAYKT e YyCbBbPLUEHCTBaHa MallMHa 3a BaKyyMHO OMakoBaHe, npeAHa3HaveHa 3@ aBTOMaTUUYHO
3anevyaTBaHe Ha ONaKoBbYHM TOPOM BegHara cies BakyymmpaHe. MocTura BUCOKO HMBO Ha BaKyyMm
BbTPe B TopbHaTa, OCTaBANKM MUHUMANEH OCTaTbYeH Bb3ayX. TO3M NpoLLec MHXMBMpPa pacTerka Ha
6aKTepMmM 1 APYrM MMKPOOPraHM3MM, NPeA0TBPaTABANKM OKUCAABAHETO, NNECEeHACBAHETO U
pa3BansHeTo Ha npegmeTute. OCcBEH TOBA, 338 HAKOW MEKM NPOAYKTU, 06eMbT Ha OnaKoBKaTa ce
HaManABa caej BaKyymupaHe, KOeTO NpaBu TPAHCMOPTUPAHETO U CbXPaHEHWNETO NO-eeKTUBHM.

3. O6xBaT Ha ynoTpeba

Ta3n cepma MalMHM 33 BAKYYMHO ONaKoBaHe M3MN0/13Ba TOp6VI OT KOMMNO3UTEH (bVIﬂM 3a TONJIMHHO
3aneyvyaTBaHe Ha pPa3/IM4HU NPOAYKTU, BKIIOYNTENNHO TBbPAM BELLeCTBa, NpaxoBe, NaCtn N TEYHOCTU.
Tosa morat ga 6'b,£l,aT XpaHWn, MeCTHM cneunannTeTn, BOAHN NPOAYKTU, XUMNYECKN CYPOBUHMN, Xapayep
M €/IeKTPOHHM KOMMOHEHTU. BakyymHaTa ONaKOBKA NomMara 3a NnpeaoTBpaTABaHe HA pa3BaiAHETO,
NMPUYHNHEHO OT IMNNOHO OKNCNEHNE U PACTEXK Ha aepo6HM 6aKTepMM. 3ana3Ba KayecTBOTo, BKyCa n
LIBETA HAa NPOAYKTUTE, YA b/1*KaBa CPOKa MM Ha TOAHOCT, y/ieCHABA TPAaHCNOPTUPAHETO U U3HOCA M.
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To3u npoayKT e n3sbH obxsaTta Ha PEFTAMEHT (EC) 2017/745 3a meguumHcku usgenma. He e
NPOEKTUPAH KaTo MeAULUHCKO usgenue.

4. XapaKTepuUCTUKHU

EaHoKamepeH AM3aﬁH : EAMHMYHaTa Kamepa nma npo3payeH Kanak oT NJeKcmriac, Koeto
Nno3B0/1IABa Ha I'IOTpE6MT€fIMTe NecHOo fa HaGl’II-O,CI,aBaT npoteca Ha OnaKkoBaHe.

[ByKkamepeH au3saiiH : [lBykamepHaTa MmaliMHa paboTtu ¢ ABe Kamepw, paboTeLum
nocnenoBaTeIHO, CBbP3BaAMKM MPOLLECMTE Ha 3aneyaTBaHe M NOATOTOBKA. TOBa 3HAYUTENIHO
nofobpsasa epeKTMBHOCTTA Ha OMaKOBaHETO.

MU3ppbRAMBU maTepuanu : [fopHaTa M A0IHATa Kamepa ca U3paboTeHn OT HepbKaaema
CTOMaHa, OCUTypABaANKN U3APBIKANBA, XUTMEHMYHA U YCTOMYMBA Ha KOPO3UA CTPYKTYPa, KOATO
OTroBaps Ha CTaHZAPTUTE 32 6E30MaCHOCT HA XpaHuTe.

MHoKecTBo GyHKUMM : MalunHaTa M3BbpLIBA BaKyyMMUpaHe, 3anedyaTBaHe M neyat B e4Ha
onepauus. Mpeanara ce c peryanpyemm HacTPOMKM 3a HUBO Ha BaKyym, TemnepaTtypa Ha
TOMAMHHO 3aMne4yaTBaHe M Bpeme 3a 3anevyaTBaHe, KOeTo No3B0/ifBa Ha NoTpebutenuTe Aa
ONTUMMU3MPAT NPOLLECA 33 PA3IMYHM MATEPUANMN U HYXKAM OT OMaKOBKM.

Bb3MOXHOCT 3a neyar : MallunHaTa Moxe aa 6bae obopyasaHa ¢ neyaTallo YCTPOWUCTBO,
KOETO No3B0/sABA AICHO eTUKeTUPaHEe Ha CPOKa Ha roHOCT Ha NPOAyKTa, AaTaTa Ha
NpPOW3BOACTBO 1 CEPUMHNA HOMEP AUPEKTHO BbPXY IMHUATA 3a 3anevyaTBaHe. ToBa e B
CbOTBETCTBME C HALMOHANHUTE pa3nopeabu 3a eTUKeTUPaHE Ha XPaHW.

HagexxpaHa v epekTuBHa : C yCbBbPLUEHCTBAH AM3alH M Mb/iHa QYHKUMOHANHOCT, Tasu
MallMHa 33 BaKYyMHO OMakoBaHe npeasara ctabuaHa npom3BoAMUTENIHOCT, CUIHO 3aneyaTBaHe
W LUMPOKM Bb3MOXKHOCTU 3a NpuaoKeHue. Tol e NeceH 3a M3non3BaHe, NoAAPbKKA U
OCUrypABa 3HAYUTENHN MKOHOMMYECKM MOI3N.

5. YcTpoucTtso n npuHumn

MawwmnHaTa 3a BaKyyMHO ONMaKoBaHe ce CbCTOM OT NeT OCHOBHM KOMMOHEHTA: BAKyYMEH Kanak,
BaKyyMHa Kamepa, Kopnyc Ha MallnHaTa, eNeKTPUYECKN KOMMNOHEHTU N BAKYYMHaA CUCTEMA.

BbTpe BbB BaKYYMHMA Kanak Mma HarpesaTeiHa CUCTeMA, KOATO U3M0J13Ba HUKEN-XPOMOBA JIeHTa

KaTO HarpesaTesieH e/IEMEHT, KOMTO e MOHTUPAH BbpXy ckobaTa 3a TON/IMHHO 3anevyaTBaHe.
HaFPEBaTeﬂHMHT €/1E€MEHT € HAaNb/IHO N30/INPAaH OT BaKyyMHATa Kamepa. Ckobara 3a
Tepmo3aneyarBaHe € Pa3nosiIoXKeHa 61130 A0 Bb34yllHa Bb3rnasHuua.

I'Ipe,a,vl Aa 3ano4yHe nNpouecbT Ha TONJIMHHO 3aneYyaTBaHe, Bb34yWHATa Bb3r/1aBHUUA € B CbCTOAHNE Ha
HUCBHK BaKyym. Korato TON/JIMHHOTO 3aneyaTBaHe 3anoyHe, pa3/InKkaTa B HANAraHeTo Kapa

Bb34yLWHATa Bb3r/1aBHULUA Aa Ce pa3wnpAaBa, KOETO NMPUTUCKA KeENA3HATA INNaBa (HMKEﬂ-XpOMOBa
ﬂEHTa) Hafoy, 3a Aa NPUAOXKM TONIMHA 3a 3anedaTtBaHe. KakTo TemnepaTtypaTa Ha HarpaBaHe, Taka
1N BPEMETO 3a HarpAaBaHe ce perynanpart, 3a Aa OTroBapAT Ha Pa3/IM4YHNTE N3NCKBAHUNA 3a OMaKOBaHe.

BakyymHaTa Kamepa cblLo e obopyaBaHa C YCTPOWCTBO 3a 3aneyaTBaHe Ypes Tepmonpeca, KoeTo

pa60T|/| B TaHOEM CbC ckobara 3a TEPMO3anedyaTBaHe, 3a Aa 3aBbpLK npoLeca Ha ONakoBaHe.



BG

—

wWN

S
b=—=7}"

3

Y

O OOoad

0 0

1 - Kanak oT nnekcurnac

2 - YNAbTHUTENEeH NpbCTeH
3 - HaTucKkaHe Ha neHTa

4 - BaKyymHa Kamepa

5 - KoHTponeH naHen

BakyymHa cuctema

BakyymHaTa cMcTema Ha MalluMHaTa 32 BaKyyMHO OMaKOBaHe ce CbCTOM OT ABa OCHOBHW KOMMOHEHTa:
BaKYYMeEH efieKTpoMarHmTeH KnanaH (YV1) n BeHTMNaUMOHEH enekTpoMarHuTeH Knanax (YV2).

3a HagyBaemaTa MallMHa 3a BaKyyMHO OMaKoBaHe BaKyyMHaTa CMCTEMA BKIOUYBaA TP
€/1eKTPOMArHUTHU KanaHa: BakyyMeH eNneKkTpomarHuTeH KnanaH (YV1), enektpomarHmMteH KaanaH 3a
NMb/HEHe Ha Bb34yLWHa Bb3rnasHMUa (YV2) U BEHTUNALMOHEH eNneKkTpoMarHuTeH Knana (YV3).

Korato BakKyyMHaTa nomMmna Ce akTuBupa, T4 3ano4Ba Aa U3BJ/IN4A Bb34yX OT BaKyyMHATa KamMmepa.
Cnep pocturaHe Ha 3a4a4€HOTO HUBO Ha BaKyyM, BaKyyMHaTa Nomrma Cnmpa n cucremarta 3a
ynpasaeHne npemMmHaBa KbM cnefBalata CTbMNKa B npoueca. Tasn mallmHa U3noa3sa egHoCTeNeHHa
BakKyyMHa nomna C pOTaunOHHU NOMNAaTKN 3a U3BJIM4AHE HAa Bb34YX.
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6.

MNaHenHa paboTa MHCTPYKUUMU

LACILAC [HRIE
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MpesBkaouBaTten : Bkaousa malumHaTa U 3ano4yea pabora.

ABapuitHO cnupaHe : HaTucHeTe, 3a Aa cnpeTe He3abaBHO MalLMHATA U [la BNE3ETE B PEXKUM
Ha rOTOBHOCT.

LCD eKpaH : [Moka3Ba cTeneHTa Ha BaKyyM, 3aeZHO C HaCTPOMKMUTE 3a ,,BpemMe 3a BaKyym”,
»BPEMe 3a HaZlyBaHe", ,Bpeme 3a 3anevyaTBaHe” 1 ,Bpeme 3a oxnaxaaHe”.

MpeauwHa ctpaHuya : MpeBbpTa Harope npes onuuuTe ,Bpeme 3a Bakyym“, ,,.Bpeme 3a
HafayBaHe", ,,Bpeme 3a 3anedyaTBaHe" n ,,Bpeme 3a oxnaxkaaHe".

CneaBawa ctpaHuua : MpesbpTa HaZo1y Npes onuuuTe ,BpemMe 3a Bakyym®, ,, Bpeme 3a
HagayBaHe", ,,Bpeme 3a 3aneyaTBaHe" u ,,Bpeme 3a oxnarkaaHe".

YBenuuaBaHe : YBenndyasa n3bpaHaTta HacTpolika 3a Bpeme.

HamansBaHe : Hamansea nsbpaHaTa HaCTPOMKa 3a Bpeme.

3apaBaHe : HaTucHeTe, 3a ga peryaupare ,,BpeMeTo 3a BaKyymunpaHe”, ,, BpemeTo 3a
HaZlyBaHe", ,,BpeMeTo 3a 3aneyaTBaHe” 1 ,BpeMeTo 3a oxnaxkaaHe".

P1~P6 : MNo3BonsBa BM Aa 3anasnte 1 usbepete o 6 NnpeasapuUTeNHM HAaCTPOMKM Ha NameTTa
3a pas/INYHM HACTPOMKK , BpeMe 3a BaKyyM”, ,BpeMe 3a HaflyBaHe", , Bpeme 3a 3anedyaTBaHe’

g

n ,Bpeme 3a oxaxaaHe”.

TexHUYecKun noKasarenu

1)
2)
3)

Awvana3oH Ha BpemeTo 3a usnomnsaHe : 0—99 cekyHaM, rpeLuKa:
BpemeBu AMana3oH Ha TOMNJIMHHO 3aneyarBaHe : 0-9,9 cekyHAM, rpeLuKa:

Bpeme 3a oxnaxaaHe : Perynmpyemo

MHCTPYKLUMM 33 eKcnaoaTaumn

1)

2)

HacTpoiika Ha BpemeTo 3a BaKyym :

KoraTto ycTpoiicTtBoTo e BKAtoueHo, LCD eKpaHbT cBeTBA, NOKa3BalKM PeXUM Ha FOTOBHOCT.
HaTucHeTe byToHa Set BeaHbXK, 33 Aa BbBEAETE HACTPOMKATA 3a BpeMe 33 BaKyyM.
M3nonsBaiTe byToHUTe YBennyaBaHe nan HamanasaHe, 3a ga peryavparte BpeEMETO.

HacTtpoiika Ha BpemeTo 3a HagyBaHe :

HaTucHeTte BegHbK 6yToHa CnepaBalla CTPAHULA , 33 Aa NpeMUHETe KbM HAaCcTPOoMKaTa 3a
BpeMe Ha HagyBaHe. MsnonsBaite 6yToHNTe YBennuasaHe nam HamanaeaHe, 3a aa
peryavpare Bpemeto.
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3)

4)

5)

HacTtpoiika Ha BpemeTo 3a 3aneyaTBaHe :

HatucHete oTHoBO 6yToHa CneaBawa cTpaHMLUa 33 40CTbN A0 HACTPOMKaTa 3a BpeMe 3a
3aneyvaTBaHe. ManonsealiTe byToHMTe YBenuvaBaHe uav HamanasaHe, 33 ga peryavpare
BpemeTo.

HacTpoiika Ha BpemeTo 3a oxnaxaaHe :

HaTucHeTe olle BegHbK 6yToHa CnepBawa CTpaHMUa, 3a Aa 3a4afeTe BpemeTo 3a
oxnaxaaHe. M3nonssaiite bytoHuUTe YBenuuaBaHe uiv HamanasaHe, 3a Aa peryampare
cnopen HyxauTe.

PaboteH npouec
B peXMm Ha roTOBHOCT, KOraTo KamnaKbT Ha MallMHaTa e 3aTBOpPEeH, Mporpamara craptupa
aBTOMATUYHO:

a) WM3nomneaHe : LCD ekpaHbT NOKa3Ba cTeneHTa Ha Bakyym ot 0 MPa ao -0,1 MPa u

BPEMETO 3a BAKyyM. Cnep kato BPEMETO 3a BaKyyM U3TeYE, NpoueCHT NpeMMNHaBa Kbm

cneaBallaTta CTblKa.

b) TepmuuHo 3aneuaTtBaHe : LCD ekpaHbT NoKa3Ba BpeMeTo 3a Tepmo3aneyaTsaHe. Cnep,

KaTo BPEMETO 33 3aneyaTBaHe NPUK/IOYN, Ce MPEMMHABA KbM eTarna Ha OX/1aXKaaHe.
c) OxnaxkpaHe : LCD eKpaHbT NOKasBa BPeMETO 3a oxnaxagaHe. Cneg nsTuyaHe Ha
BPEMETO 33 OX/IaXKaHe ce NPeMMHaBa KbM eTana Ha o6e3Bb3ayLlaBaHe.
d) BeHtunauma : Cnep KaTo BEHTUNALMATA MPUKAIOUYN, KANaKbT Ce OTBApPsA aBTOMATUUHO.
e) 3aHaayBaemu BaKYYMHWU MALUUHM :

Mma gonbaHUTEeNHA CTBIKA mMexagy nsanomneaHeTo U TONJIMHHOTO 3aneYyaTBaHe. Cnep
n3nomnseaHe B ONMNakoBbYHATa Top6a Ce BbBeX/Aa a30T Uau gpyr ras. Cnep KaTo usteve

BpemMeTOo 3a HaayBaHe, Ce NpeMUHaBa KbM €Tala Ha TONJIMHHO 3anevyaTBaHe.

6) WU3nonssaHe Ha aBapuiiHO cnupaHe

AKO Bb3HMKHE HeobuualiHa cuTyaums no Bpeme Ha paboTa UM ako NpoLechT TpAbBea Aa

6bae cnpsH paHo, HaTUCHeTe 6yToHa 3a aBapUIMHO cnNupaHe . ToBa AeicTBME cnMpa npoueca

M BPblla yCTpOVICTBOTO B PE€XXMUM Ha rOTOBHOCT.

7) DAonbAHUTENIHU UHCTPYKLUUKU

a) MalunHaTa e ce U3KAHYM aBTOMaTUYHO, aKo OCTaHe HeaKTUBHa noseve OT 5 MUHYTU.
b) Cnep 20 cekyHAM n3ayxBaHe, ako KanaKbT He e 611 OTBOpPEH, NPOLIECHT Ha U3ayXxBaHe

LLLe ce 3aTBOPU aBTOMATUYHO.
C) 3a /[a u3unucTUTe HansAraHeTo, 3aJPbKTe Kaasuiia Set n 6ytoHa P1 3a 5 cekyHAauM.

d) 3a ga npeBKAOUNTE MENKAY KUTANCKM U aHTIUIACKU, 3a40bKTe Knasulua Set 1 Knasuiia

P3 3a 10 cekyHam.
e) [aHHuTe we 6bAaT aBTOMATUYHO 3aMa3eHu B PaMKUTE Ha 2 CeKyHAMU, KoraTo
M3nonsearte pexum Ha namet (P1-P6).

7. MpoBepKa U HaCTPOMKa

1) NbpBoOHAuYanHa NpoBepKa

Cnep kaTo pasonakosarTe, M3M0/13BanTe ONAKOBBbYHMA CNMUCHBK, 3a Aa Ce yBepuTe, 4e BCUYKU

dKCeCoapu Ca BK/IKOYEHU U Ce YBEPETE, YE BUHTOBETE Ha MallMHATa He Ca pasxna6eHM. npl/l

€AHOKaMepPHN BaKyyM MallMHU NpoBepeTe Aa/IM KanaKbT OT NJ1eKCUrnac ce AsnxXun naaBHoO
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2)

3)

Harope v Hagony. 3a ABYKamepHU (NN0CKKU) BaKYYMHM MAWWMHW NPOBEpPeTe AaNv BaKYYMHUAT
Kanak ce ABUXK cBO6OAHO OTNABO HAAACHO.

CmasBaHe

HaHeceTe NnoaxoaALL0 KOIMYECTBO CMA304YHO MAC10 BbPXY BCUYKU ABUMKELLMN CE YacCTy,
OTBOpPM 33 Macno u at3un. CreaBante NHCTPYKUMUTE HA BaKyyMHaTa Nnomna, 3a Aa gobasute
NpaBUIHOTO KOJIMYECTBO BaKyyMHO Mac/io KbM nomnara. HanbaHeTe macnoTo ao 3/4 ot
BMCOYMHATA Ha NPO30peL,a 32 BaKyYMHO Maca0 Npe3 0TBOpPA 3a Mb/IHEHE HA maco. Mo
Bpeme Ha paboTa ce yBepeTe, 4e HUBOTO Ha Mac/0To He naaa nog 1/4 ot BucoymHaTa Ha
nposopeLa, a MakCMManHOTO HUBO Ha MacNoTo He TpAbBa Aa Haasuliasa 3/4 oT BUCOYMHaTA
Ha npo3opeya.

Kopekuusa

a) PerynupaHe Ha cTeneHTa Ha Bakyym
PerynupaliTe cTeneHTa Ha BaKyyM CNopes U3NMCKBAaHUATA Ha ONaKOBbUYHMA MaTepuran.
N3bepeTe oNTMMaNHOTO BPEME 33 M3NOMMBAHE, 33 A4a MOCTUTHETE KeNaHOTO HMBO Ha
BaKyym. KOZIKOTO No-Ab/ro e BpeMeTo 3a M3MOMMBaHe, TO/IKOBA NO-BMCOKA € CTeneHTa
Ha BaKyyMm.

b) PerynupaHe Ha BpemeTo 3a Tepmo3aneyaTBaHe
3agaiiTe BpemeTo 3a TONAMHHO 3aneyateaHe (0-9,9 cekyHAM) Ha naHena cnopeg,
MaTepuana Ha ONakoBbYHUTE TOPOMU U eeMeHTHUTE, KOUTO ce 3arneyaTsar. 3anoyHeTe C
NO-HWCKO BpeMe 3a TOMJ/IMHHO 3aneyaTBaHe M NOCTeNeHHO ro yBesnyaBaiTe, LOKATo ce
MOCTUTHE KeNaHWA BUA U 34paBUHA Ha 3aneyaTBaHe.

8. OnepaunoHeH npouec

1)

2)

3)

4)

BKnloyete 3axpaHBaHeTO
BKkntoveTe mMallMHaTa, KaTo BKAOUYMTE NPEBK/OYBATENA HA 3aXpaHBaHeTo. 3agaliTe
cnefiHUTe NapameTpu CNopes BalluTe HyXAW 32 ONakoBaHe:

o Bpeme 3a nsanomnsaHe

o Bpeme 3a TONAMHHO 3aneyaTBaHe

o Bpeme 3a oxnaxpgaHe

o Bpeme Ha HagyBaHe (aKo e MPUNOKUMO)

MopgroTeeTte apTUKyAUTE 33 ONaKoOBaHe

MocTaBeTe apTUKy/UTE B ONAaKOBbYHATA TOPOMYKa (KaTo NAacTMacoBa KOMMO3UTHa TopbryYKa
WA KOMNO3UTHa TopbKuUKa oT anymunHmneso ¢ponno). Noctasete TopbaTa B egHa OT
BaKYYMHUTE Kamepu. MoBAMTHETE NPUTMUCKALLATA JIEHTA U BHUMATEIHO NO3ULMOHMpaliTe
rbpA0TO Ha TopbaTa paBHOMEPHO BBbPXY A0/IHATA PaMKa 3a TOMJIMHHO 3arneyaTeaHe.
CnycHeTe NpuUTUCKallLaTa JIeHTa, 3a Aa 3aKpenuTe TopbaTa Ha MACTO.

CrapTupaiiTe npoueca Ha BakyymupaHe

HaTucHeTe BakyyMHMsA KanaK. Cnen KaTo BakyymHaTa NOMMa 3anoyHe, KanakbT e bbae
aBTOMATMYHO 3areyaTtaH OT cuiaTa Ha Bakyyma. BpemeTo 3a BaKyymupaHe MmoKe Aa ce
peryavpa cnopeg U3ncKBaHUATa Ha ONakoBKaTa.

Mpouec Ha 3aneyaTBaHe
KoraTo ce gocTurHe 3afafeHoTo BpeMe 3a BaKyyM (MOCTMUraHe Ha »KesaHaTa CTeneH Ha
BAKYyM), U3NOMMNBAHETO LLLE CNPE N e/IEKTPOMArHUTHUAT KAanaH LLe ce BK/oYK, 3a Aa
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3ano4yHe npoueca Ha 3anevyaTBaHe. PEI'YJ'IVIpaVITE BPEMETO U TeMNepaTypaTa Ha 3aneyaTtBaHe
Bb3 OCHOBA Ha CI'IeLI,M(bMKaLI,MMTe Ha MmaTepuaza Ha N3N0JZ13BaHATA ONaKOBbYHa Top6a.

5) OxnapaHe n BeHTUNAUMA
Cnep Kato n3Teye 3a43aeHOTO BpemMe 3a TOMIMHHO 3aneyaTBaHe, MPOLLeChT Ha OXNaXKaaHe
e 3anoyHe. Cneg oxnarKaaHe BEHTUNALMOHHUAT CONEHOUAEH KNanaH LLe ce BKYM,
Nno3B0/IABaNKM Ha Bb3yXa A3 B/e3e BbB BaKyymHaTa Kamepa U BakKyyMHUAT Kanak
aBTOMATUYHO LLE Ce NOBAUTHE. B TO3M MOMEHT NPOLLECHT Ha BaKYYMHO OMaKoBaHe e
3aBbplUeH M MallnHaTa e roToBa 3a c/leABallusa LMK Ha ONaKoBaHe.

6) 3a HapgyBaemu BaKyyMHM OMAKOBBYHM MALLMHU
AKO 1M3Nn0n3BaTe HaZlyBaema BaKyyMHa ONAaKOBbYHA MaLLUMHA, Cief KaTo Bb34yXbT BbB
BaKyyMHaTa Kamepa 6bae M3nomneaH, HeobxoaumumaT ras (06BMKHOBEHO a30T) ce BbBEXKAa B
onakosb4HaTa Topb6a. Ciep TOBa 3aM04Ba NPOLLECHT Ha TOMIMHHO 3anevyaTtsaHe. Chep,
3aMey4yaTBaHETO BCEKM OCTaHa/ ra3 BbB BaKyyMHaTa Kamepa ce M3Bamya. Hakpas
BEHTUNALMOHHUAT CONIEHONAEH KNaMaH Ce akTUBMPA, 3aBbPLUBAMKM NpoLeca Ha ONakoBaHe.

9. YecTo cpeljaHn HEN3NPaBHOCTU U OTCTPAHABAHE Ha
Heu3nNpPaBHOCTU

1) MNpo6nemu c Bakyyma (He ce BaKyymupa UM HUCKA CTENEH HA BaKyyMm) :

a) MposepeTe Aanv BaKyymHaTa NomMna ce BbpTM B MPaBWUIHATa NOCOKA, CbBNagalla CbC
CTpenkaTa Ha Asuratens. AKo He, KopurupaliTe ¢asaTta He3abasHo.

b) 3a HoBa MaluMHa ce yBepeTe, Ye YMTbTHUTENHUAT NPBbCTEH Ha BaKYYMHMA KanakK e
NoApaBHEH NPABWUJIHO C MOBBLPXHOCTTA HA KamepaTa. MpuioxKeTe Nek HaTUCK BbPXY
Kanaka, 3a la OCUrypuTe NbJIHO 3aneyaTBaHe.

c) TMposepeTe gann MUKPONPEBK/OYBATENAT HAa €4HOKAMEPHA MALIMHA 32 BaKYYyMHO
onaKoBaHe NMpaBu J06bP KOHTAKT UM AANN KPAaWHUAT NPEKBCBAY Ha ABYKamMepHa
MallUKMHa e B No3uums. Perynmpaiite MMKPONpPEBK/OYBATENA MW KPaHUA
NpeBKAOYBATEN CNOpeS, HyXKauTe.

d) MposepeTe BEHTUNALMOHHMA KNanaH 3a NIbTHO 3aTBapsAHe. AKO BEHTUABLT UAn
CO/IeHOMABLT € CTap, 3aMbPCeH WM HENPABUAHO NOAPABHEH, TOBA MOXKe Aa NPUYNHM
nstnyaHe. MonpaseTte UAN cMmeHeTe AedeKTHUTE YacTK, aKo e HeobXoaANMO.

e) [poBepeTe BCUYKM YACTM Ha BepuraTa 3a TeYOBE UK pa3xiabeHn Bpb3KM.

2) Jlowo KayecTBO HA TONJIMHHOTO 3aneyaTBaHe :
a) YBepeTe ce, Ye OTBOPBT Ha ONaKoBbYHATa TopbHa e umcT, 6e3 MpbCoTUA B TOYKATa Ha
3aneyartBaHe.
b) MMpoBepeTe Aanu HarpeBaTENHNAT €/IEMEHT OT HUKEI-XPOM GYHKLMOHMPA NPABUIHO U
NpoBepeTe 3a KbCO CbegUHEHUE UK OTBOPEHA Bepwra.

3) TlpewkKn Ha OCHOBHaTa NAaTKa :

a) [MNoaabprkaiiTe BepuraTa Ha OCHOBHATA MaaTKa YMCTa U cyxa, 6e3 meTasiHN OCcTaTbLM, 33
[a NpeaoTBpaTUTE KbCO CbeAMHEHNE UAM MPOrPaMHU FPELLKM.

b) VYBepeTe ce, e Bpb3KUTE HAa OCHOBATa Ha MPEBKAOYBATENA Ca CUTYPHU U CMEHETE
nospeAeHUTE K/OY0BE, KOMTO MOraT Aa NonpeYyaT Ha AeNCTBUATA N0 BaKyyMunpaHe nam
3aneyartBaHe.

c) AKo gucnneAT nokassa ANMCBALLM YePTU MW INMNCBAT MHAMKATOPU 33 AeiCTBue,
nposeperte 3a pasxnabeHn BPb3KM Ha OCHOBATa MM YaCTUUYHO NOBPeAeH eKpaH Ha
aucnnes.
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10. NogAapbiKKa

1)

2)

3)

4)

5)

6)

3ano3HaiiTe ce ¢ pPbKOBOACTBOTO : [poyeTeTe pbKOBOACTBOTO BHUMATENHO, Npeau Aa
paboTuTe c MallnHaTa, 1 pasbepeTe MeTOANTE 32 HACTPOMKA U U3MNON3BaHE.

MoaAapbiKKa Ha BaKyyMHaTta nomna : CieaBaiiTe yKasaHUATa 33 NOAAPDBIKKA Ha BaKyymHaTa
nomna, BKAHOUYMTENIHO pefoBHa CMAHA Ha Mac/ioTo. YBepeTe ce, Ye NnomnaTta paboTtu B
npaBuaHaTa NocokKa.

MOHUTOPUHI HA HUBOTO HA MAcCNOTO : YBeEpETE Ce, Ye HMBOTO Ha MAac/IOTO BbB BaKyyMHaTa
nomna e mexay 1/2 v 3/4 oT BUCOUYMHATA Ha macieHuna npo3opel. MpoBepaBaliTe HMBaTa U
KauecTBOTO Ha MacN0TO BCAKA CeamMMLa. AKO Mac/oTO Ce 3aMbPCK, MoYepHee, eMyarMpa nam
ce CrbCTu, CMeHeTe ro He3abaBHO M NoYncTeTe Nomnarta, Nnpeau Aa Hanb/HUTE OTHOBO C HOBO
macno.

EﬂeKTpW-IeCKa 6e3onacHocT : npOBepETE Aann 3a3eMUTENHUAT NPOBOAHUK HAa MallMHATa €
NpPaBUIHO CBbP3aH, 3a Oa OCUTYPUTE eZIEKTPUYECKA 6esonacHocT.

MpoBepKa Ha yN/IbTHUTENIHATa Kbpna : PeJ0BHO NpoBepaABaiiTe yNAbTHUTE/IHATa Kbpna 3a
6oagunceaHe (nonuteTpadayopoetuieH) Bbpxy onopaTa 3a TOMAMHHO 3aneyaTBaHe 3a YyKau
yacTuuu. YBepeTe ce, ye KbpnaTa e r1ajKa, 3a 4a 3anasuTe 34paBuMHaTa Ha 3aneyarsaHe.

HeunsnpaeHocTn npu paborta : B cnyyaii Ha HEM3NPABHOCT U3KAtoYeTe He3abaBHO
3axpaHBaHeTo. AKo e Heobxoanmo, HaTucHeTe ByToHa 3a aBapuitHoO cnupaHe. Cneg, KaTo
06e3Bb34yLIaBaHETO NPUK/OYK, MOBOUTHETE KanaKa, M3K/IoYeTe MallMHaTa M npoBepeTe
NpUYMHaTa 338 HEM3MNPABHOCTTA, NPeAM A4a OTCTPAHWUTE HEM3MPABHOCTTA.

11. MNMpeaynpexaeHua

1)

2)

3)

4)
5)

6)

7)

8)

9)

Mocoka Ha ABuratena Ha BaKyyMmHaTa Nomna : YBeperTe ce, ye ABUIaTeNAT Ha BaKyyMHaTa
nomna He paboTu B 0bpaTHa NOCOKa.

MbnHeHe ¢ macno npegu ynotpeba : Npeau Aa N3non3BaTe MallMHATA, OTBOPETE KamnayvkaTta
Ha pe3epBoapa U HanbaHeTe ¢ 46 xMapaBanMyHoO macno nam 100 BakyyMHO macno.

PefoBHM NPOBEPKU HA MACNOTO : YBEpeTe Ce, Ye HUBOTO Ha Mac/oTO BUHaru e Hag 1/4 un
nog, 3/4 ot BUCOYMHATA HA MacNeHMA Npo3opeL,.

3aMprﬂBaHe ¢ macno : CmeHeTe MacnoTo, ako 6'b,£I,aT OTKPUTU BOAA NN NPUMECH.

Macno no Bpeme Ha TpaHcnopTupaHe : M3ToyeTe mac/ioTo nNpeay TpaHCNopTUpaHe Ha
MallMHaTa.

CmAHa Ha nsnyckarteneH puntop : CMmeHANTe U3nNycKaTeNHMA GUATLP Ha BCEKU LiecT
meceua.

HanAaraHe Ha U3TOYHMKA Ha BbHLUEH Bb3AyX : YBepeTe ce, Ye HaNAraHeTo Ha M3TOYHMKA Ha
BbHLWeH Bb3ayx He Hagsuwasa 0,2 MPa npu 3aperkaaHe.

ABapuiiHo cnupaHe : [peBKNOYBATENAT 32 aBaPMIMHO CNMpPaHe M3MNYyCcKa Bb3ayX U
aBTOMAaTUYHO CNMpa BaKyymHaTa nomna.

336paHEHVI martepuanu : He n3nonssaiTe malmHaTa 3a ONakoBaHe Ha 3aMajinMun Uam
€KCNZ1I03NBHU maTepunanu.
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12. MpuHUUNHa cxema
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BaKyymHa onakoBKa
OTtonneHwune

nomna

BaHT

HanomnamnTte

Meyar

nomna

TonnnHa
3ano4yHeTe
Bb3ayLWwHa Bb3rnaBHULA
Kamepa

b Kamepa
BakyymmeTtbp
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AuTO TO eyxelpidlo xpnotn £xel petadpootel ya tn SlEUKOAUVOH COC XPNOLUOTIOLWVTAG

A autopatn petadpacn. Exouv yivel ebAoyec mpoomabele¢ ylwa TNV mapoxn akplpoug
petadpoons. Qotoco, Kapia outopatomolnuévn uetadpaocn Sev elval TtéAelwa oUTE
TpoopileTal va QVIIKATOOTAOEL TOoUug avOpwmivoug petadpooTtéG. To emionpo eyxelpidlo
xpnotn eival n ayyAwkn €kdoon. Tuxov acupdwvieg n Sladopéc mou dnuloupyouvtal oth
petadpoaon Sev eival S€OUEUTIKEG Kal SeV £XOUV VOULKA oYU yla okomoUG cuppopdwaong
emPBoAng. Eav mpokUYouv €PWTINOELG OXETIKA HE TNV OKpiBela Twv TAnpodoplwv Tmou
TepLEXovTaL oto Eyxelpidlo xpriong, avatpeEfte otnv ayyAlkn £€k60on AQUTWV TWV TIEPLEXOUEVWV
Tou eival n enionpn €kdoon.

1. Texvika otolxeio

Neplypadn NapapETpwy T TapAPETPOU
‘Ovopa mpoiovtog Mnyxawvr cuokeuaoiag Kevol
Movtélo MSW-IVPM-9850
Ovopaotikn tdon [V~] / cuxvotnta [Hz] 230/50
OvopaoTikn wyLg Kvntnpa [W] 900
OvopaoTikn wxLg oteyavornoinong [W] 800
Xpovog adpaylong [6eut.] 0-9.9
MAGTOG ypappng oteyavomnoinong [mm] 400
Awaotdoelg OaAdpou [mm] 440 x 420 x 100
Méyloto mAdtog todvrag [cm] 40
Xpbdvog kevou [6euT.] 0-99
BaBuog kevou [bar] 1
Alaotaocelg (mAdatog x faBog x U og) 5454095
[cm]
Bapog [kg] 68,5
XapaKTNPLOTIKA

EAdaylotn amoAutn nieon BaAdauou kevou <1kPa

2. Emwokonnon

AUTO TO TIPOIOV Elval ULa TIPONYUEVN UNXOVH CUCKEUAOLOC KEVOU Ttou €XEL oxedlaoTel yia va adpayilet
QUTOLOTO TIC CAKOUAEC CUOKEUAGLOC QUETWE UETA TNV NAEKTPLKNA okoUTa. Emituyyxdvel upnAo eninedo
KEVOU OTO E0WTEPLKO TNG COKOUAAG, aprvovTag EAAXLOTO UTIOAELTTOUEVO aépa. AuTr n Stadikaoia
QVAOTEAAEL TNV avamtuén Baktnpiwyv Kot AAAWY ULKPOOPYAVICUWY, ATTOTPEMOVTOC TNV ofsidwon, T
poUXAQ Kat TNV aAAOLWwaoN TWV AVTIKELUEVWV. ETIUTAE0V, yla OPLOMEVA LOAQKA TIPOTOVTA, O OYKOC
OUOKELOGLOG LELWVETOL PETA TNV NAEKTPLKN OKOUTIA, KABLOTWVTAC TN LeTadpopd KaL TNV arnobnkeuon
TILO OUMOTEAECHATIKA.

3. Mebio xpriong

AUTA N OElPA LNXOVWV CUCKEUQGCLOC KEVOU XPNOLUOTIOLEL 0AKOUC OUVOETNG HEUBPAVNG YL TN
Bepuoadpaylon ULag MOLKIALOG TTPOIOVIWY, CUUTIEPIAAUPBAVOUEVWVY OTEPEWYV, OKOVWV, TIACTEG KOl
Lypwv. Autd propel va sival TpodLUA, TOTIKEG OTIEGLOALTE, USPOBLA TIPOIOVTA, XNILKEC TIPWTEG UAEG,
UALKO KoL NAEKTpoVIKA e€aptrnuata. H cuokevacoia kevou aépog BonBa otnv mpoAnyn tng aAAolwong
TOU TpoKaAEeital amo Tnv ofeldwon Twv Autdiwv Kat Tnv avamntuén agpoflwv Baktnpiwv. Alatnpel tnv
TIoLOTNTA, TN YEUON KAL TO XPWHO TWV TIPOLOVIWY, Ttapateivel Tn Stdpketa {wng Touc Kot SLEUKOAUVEL TN
MeTadopa Kal TNV EEQywyr| TouC.
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AuTO 10 Ttpoidv Sev gurmtintel oto nedio epappoyrig tou KANONIZMOY (EE) 2017/745 yia
LOTPOTEXVOAOYIKA TtpolovTa. AV £XEL OXESLAOTEL WG LATPLKA CUCKEUN.

4. XopaKTnpLOTIKA

e IxebLaopOGg VO BaAapou : O povog Bahapog exel éva Sladaveg KOAUPUA oo TIAEELYKAAG,
TIOU ETUTPETEL OTOUC XPNOTEC VO TIAPATNPOUV EUKOAQ TN Sladikacio cuokeuaoiag.

e IXebSLaoMOG SutAoU BaAdpou : H punyavr SutAol BaAdpou Asttoupyel pe Suo Baldpoug ou
AettoupyoUv evaAAdg, cuvdéovtag Tig SLadikacileg oppaylong Kat mpostolaciog. Autd
BeATLWVEL GNUAVTLIKA TNV OMOTEAECUATIKOTNTA TNG CUOKELAGLAG.

e  AVOeKTIKA UAKA : O EMAVW KAl 0 KATW BAAAUOG ELVAL KATOCKEUOOUEVOL ATO OVOEEISWTO
XaAuBa, e€aodalilovtag pia avOeKTIKN, UYLELVN Kal avBekTikr otn Slafpwaon doun mou
TAnpol Ta mpotuTa achaAelag Tpodipwy.

e NoAAamA£g Asttoupyieg : To unxavnuo eKteAel avappodnon, oppaylon Kal EKTUTIWoN KE pia
HOvo Asttoupyia. Epxetal pe puBulOpeveg puBLILoELS yLa To enimedo kevou, Tn Beppokpacia
Bepuoadpaylong KaL Tov xpovo oppayLong, EMITPEMOVTAC OTOUG XPNOTEG Vo BEATIOTOMOLOUV TN
Slabikaotia yla StadopeTIKA UALKA KoL OVAYKEG CUOKEUAGLOG.

e Auvartotnta ektUnwong : To unxavnuo Urnopei va e€0MALOTEL PE PLa GUGKEUH EKTUTIWONG TIOU
ETUTPETEL TN oadn eMLonpavon Tng Stapkelag {wng Tou TPoIlOVToC, TNG NUEPOUNVIAG
KOTAOKEUNG KOl TOU O€lplakoU aplBpou ameuBeiag otn ypaupn odppayiong. Autd
OUMHOPpPWVETAL LE TOUC EBVIKOUG KAVOVIOUOUG ETILONLOVONG TPODIHWV.

e A&LOMLOTO KOl AMOTEAEGHATIKO : Me TponyUEVO OXESLAOUO KOL TTAPN AELTOUPYLKOTNTA, QUTH
N UNXavr cuokeuaoiog kevol poodEpel otabepr) amodoon, .oxupr odpayLon Kol EUPEieg
duvartotnteg epappoync. Eivat ebKoAo oTn Xprion, TN CUVTINPENON KOL TTAPEXEL ONLAVTLKA
OLKOVOULKA OEAN.

5. Aoun Kot apxn

H pnxavn cuokeuaoilog KEvou amoteAe(Tal oo MEVTIE KUPLA EEAPTAUATA: TO KAAUUUA KEVOU, TOV
BAaAapo KEVOU, TO CWHA TNG UNXAVAC, TO NAEKTPLKA e€0pTATA KAL TO CUCTNO KEVOU.

Méoa oTo KAAUUHO KEVOU, UTTAPXEL EVa cUOTNHA BEPUAVONG TTOU XpNoLUoToLEL pa Awpida vikeAiou-
Xpwuiou we otolxeio Béppavong, n onola eival tomoBetnuévn oto otrhplyla Beppopovwong. To
BepUaVTIKO OTOoLXELO Elval TTANPWE LOVWHIEVO Ao Tov BaAapo kevol. To oThpLypa BgpULkig
odpaylong elvol TomoOeTnNUEVO KOVTA O AEPOCAKO.

Mpw ekvnoel n Stadikaoia BepUiknig odpaylong, o aepOoakog BploKeTaL 08 KATAOTACH XAUNAOU
kevou. Otav Eekwva n Beppoodpayion, n Stadopd micong pokahel SLacToAr Tou AgpOCAKOU, O
omnolog méleL TNV kepain odrpou (Awpida VikeAlou-YpwHIOU) TTPOG T KATW Yl va ePapUOoEL
Bepuotnta ya oppaylon. Tooco n Bepuokpacio BEpuavong dco kat o xpovog Bépuavaoncg sivat
puBuopevol yla va totplalouy os SLadOPETIKEG ATIALTOELC CUCKEUATLAG.

O Bahapog kevou sival emiong e€OMALOUEVOG LUE [LLO. CUCKEU OTEYQVOTIOINONG BEPLKAC TTPETTG
Tou Aettoupyel mapdAAnAa e To otrplypa Beppoodpdylong yia tTnv oAokAnpwon tng dtadikaciag
oUOKeLOoLOC.
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1- KaAuppo arnod mAe§LykAdg
2 - XPpayloTikog SAKTUALOG
3 - Matwvtag Strip

4 - OAlapog Kevou

5 - Mivakog eAéyxou

Zvotnpa Kevou

To cloTnua Kevol TNG LNXOVAG CUCKELAOLOC KEVOU amoteAeital amo SUo kupla e¢aptruata: tnv
nAektpopayvntikn BaABida kevol (YV1) kat Tnv nAektpopayvntikr BaABida e€aeplopou (YV2).

Ma tn $ouoKkwT Knxavr cuckeuaaoiag kevol, To cUoTNUO KEVOU TEPIAAUBAVEL TPELG
NAEKTPOUAYVNTIKEG BaABibeg: TNV nAektpopayvnTikn BaABida kevol (YV1), TNV nAeKTpOpAyVNTIKN
BaABida mAnpwong tou agpdoakou (YV2) kat tnv nAektpopayvnTikn BaABida e¢aeplopou (YV3).

Otav evepyomnolnBel n avtAia kevol, apxilel va e€dyel aépa amo tov BaAapo kevol. MOALG
ertevyBel to kaBoplopévo eminedo kevou, n avtAia Kevol oTapOTA KAl To cUOTNHO EAEYXOU
petakiveital oto emopevo Brpa tg dtadtkaoiag. AUTO TO UNXAVNLO XPNOLUOTIOLEL L TIEPLOTPOGLKNA
avTtAlo kevou evog otadiou yla Tnv eaywyn agpa.
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6.

Aewtovpyia niivako odnyieg
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Awakomng : Evepyorolel To pnxavnua kat EEKva Tn Asttoupyla tou.

AlaKoTtr) €KTOKTNG OVAYKNG : MOTAOTE ylo va OTAPATHCETE AUECWE TO UNXAVN O KAL VO
£l0€ADETE OE KATAOTOON OVALOVIG.

0006vn LCD : Epdavilel to Babuo kevou, pall pe puBuioelg yla «xpovo Kevou», «Xpovo
dOUCKWHATOGY, «XPOVO 0PPAyLoNG» KAl «XpOVOo PUENGH.

NponyoUpevn oeAida : Mpaypatomolel KUALON TPOG TA TAVW OTLE ETUAOYEG "XpOVOG Kevou",
"xpovog pouvokwpatog"”, "xpodvoc adppayiong” kat "xpovog Poéng".

Enopevn oelida : Npaypoatomnolel KUALON TPOG TO KATW OTLG eEMAOYEC "Xpdvoc Kevol",
"Ypovog dpouokwpatog”, "xpovog odppdylong” kat "xpovog PuEng".

AU€non : Au€avel Tnv ertheypévn puBULON WPAC.

Meiwon : Melwwvel TV emAeypévn pubULon wpag.

PUOoN : Natrote yla va pubpuicete tov "xpodvo kevou", "xpovo pouokwpatog”, "xpovo
odpaylong” kat "xpovo PuEng".

P1~P6 : Z0¢ eMLTPETEL VO ATOBONKEUOETE KL vl ETIAEEETE WG KOL 6 TIPOETIAOYEG UV NG YLa

Sladopetikég puBuioelc "xpdvoc kevol", "xpovog dovokwuatog”, "xpovog adpaylong” Kot
"Xpovog Yiéng".

Texvikol Seikteg

1)
2)
3)

EUpog xpovou avtAnong : 0-99 Seutepoienta, odhaApa:
EUpog xpovou Bepuikng odppayiong : 0-9,9 deutepoAemnta, opaipa:
Xpovog Yogng : PuBuldpevog

06nyieg Asttoupyiag

1)

2)

PUOuLoN Xpdvou uTtomticong :

Otav To punxavnua eivat evepyormnotnpévo, n o8ovn LCD avafel, umodelkviovtag tn
Aewtoupyla avapovng. Natnote to koupni PUBULon pia dopd yla va elo€NBete ot puBULon
XPOVOU UTtoTtieoNC. XpNOLUOTIOLOTE Ta Kouurid Au§non | Meiwon ylo va puBpuicete tny
wpa.

PUOuULON XpOvou MAnBwpLopoU :
Matnote to koupni Emépevn oelida pio popd yia va petafeite otn puBuon xpdvou
SL0YKWoNG. XpNoLomoLnote Ta kouurid AvEnon ) Meiwon yla va puBuioste Tnv wpa.
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3)

4)

5)

6)

7)

7.

1)

PUOuULON XpOvou cdpayLong :
Matrote Eava to koupni Eméuevn ogAida yla mpocBacn otn puBULon Xxpovou odpdyLong.
Xpnotuomnolnote ta koupnid Ab§non r Meiwon yila va puBuioste tTnv wpa.

PUOULON Xpovou Yiéng :
Matrjote to koupni Eméuevn ogAiba GAAN o dopd yla va pubuioete to xpovo Puéng.
Xpnotuomnotnote Ta Koupurnid AbEnon ) Melwon yla va mpooapUOceTe ONMWE Amatteital.

Awadikaocia epyaociog
J€ KOTAOTAON OVOLOVIAG, OTOV TO KAAULUA TOU LNXAVALATOG E(VOL KAELOTO, TO TIPOYPALLLA
gekwva autopata:

a) AvtAnon : H 086vn LCD gudavilel tov Babuod kevou, anod 0 MPa éwg -0,1 MPa, kal tov
XpOvo kevol. MOALG ohokAnpwBel o xpdvoc kevou, n Stadikaoio mpoxwpa oTo EMOUEVO
BAua.

b) Oeppoodpayion : H 066vn LCD epdavilel to xpovo Beppoodpdyiong. MOALG tedelwoet
0 Xpovog odpayLong, mepva oto otadlo Puenc.

c) Wogn : Hobbvn LCD belyvel to xpovo YPuéng. Adou tehelwoel o Xpovog Puéng, mepva
oto otadlo €aeplopou.

d) E&aeplopog : MOALg odokAnpwBel o e€aeplopodg, To KAAUpA avoiysl avtopata.

e) Mo pouoKWTA punxovrpaTo KEVou :

Yriapyel éva emmAéov Brpa petall tng avrAnong kot thg Bsppoodpdyiong. Metd tnv
AavtAnon, ewodystal alwto R AAAo aéplo otn cakoUAa cuokeuaciog. MOALg
oAokAnpwBel o0 xpdvog GoUCKWUATOG, TPOXWPA OTO GTASL0 TNG BepooTeEyavomoinong.

Xprion EKTaKTNG SLokomr

Edv mapouaolactel omoladAmote pUn GuUCLOAOYLKN KATAOTAON KATA T Aeltoupyia i €av n
Sladlkaola MPEMEL VO OTOUATACEL VWPLG, TIOTAOTE TO KOUUTIL ALOKOTEF) €KTAKTNG OVAYKNG .
AUTH n evépyela oTapata t Stadikacia Kal emavap£PEL TO XAV OE KOTAOTOON
OVALOVAC.

MNpo6cBeteg 0dnyieg

a) To pnxavnua Ba oPAoeL auTOpATO EAV TIOPALELVEL 08 AdpAVELA IO TIEPLOCOTEPQ AT 5
Aemtad.

b) Metd and 20 dsutepodenta £EPOUCKWUATOG, EAV TO KAAUHUO SEV £XEL AVOLXTEL N
Sladikaoia Eepouokwpartog Ba kKAelosl autopata.

¢) Tava ekkaBaploete TNV O, KPOTNOTE MATNEVO TO TIAAKTPO Set Kot To TAnKTpo P1
yla 5 deutepoAemta.

d) T evolayn Petafd KWVETIKWY Kal ayyALKWY, KPATHOTE TATNUEVO TO TANKTPO Set Kal TO
TANKTpo P3 yia 10 dsutepoAemra.

e) Ta dedopéva Ba amobnkeutolv autopata PEoa os 2 SeUTEPOAETTA OTOV
Xpnoluomnoleite tn Asttoupyia pvAung (P1-P6).

EmiBewpnon ko puOpLION

ApXLKOG EAeyxOG

META TNV AMOCUCKEUAOLa, XpNOLUOTIOINCTE TN AloTa cuokevaoiag yla va BeBalwBeite otL
neplappavovral OAa ta e¢aptripata kal BeBawwbeite otL dev £xouv xahapwoel Bideg oto
pnxavnua. Mo pnxaveg kevol evog Baldpou, eAEyETe OTL TO KAAUUUA arto TIAEELYKAQG
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2)

3)

1)

2)

3)

4)

KLveltal opaAd Tavw Kot KATw. Mo pnxaveg kevol Suthol BaAdpou (eminedeg), eAéyte eav
TO KOAU LA KEVOU KLVElTal eAeUBepa amod aplotepd tpog ta Seld.

Aadwpa

Edapuoote KatdAAnAn ocoTnTA AUTOVTLKOU 0 OAa T KLVOUEVA HEPN, TLG OTEG Aadlol Kot
Ta akpoduaola. AkoAouBrote T 06nyleg TG avtAiog kevol yla va TpocBECETE T CWOTH
rnoagotnta Aadlov kevol otnv avtAia. Mepiote to AadtL ota 3/4 tou UPoug tou mapabupou
AadLoU kevol péow TG Bupag mAnpwong Aadlou. Katd tn Aettoupyia, Befalwbdeite otLn
otaOun Aadlol Sev medtel K&tw arod to 1/4 tou UPoug Tou mapadUpou Kat n HEyLoTn
otadun Aasdlol Sev npémel va uttepPaivel ta 3/4 tou UPoug Tou mopabupou.

Npocapuoyn

a) PuUOuwon Babpou kevou
PuBuiote to Babuod kevol cUpPwWVA LE TIG OMALTAOELS TOU UALKOU cuoKeuaoiag.
EruAé€te Tov BEATLOTO XPOVO GAVTANGNCG YLa Vo ETTUXETE TO eMBUPNTO eminedo kevou.
000 peyaAUTEPOG Elval 0 XpOVOG AVTANGCNG, TOCO LEYAAUTEPOG lval 0 BaBUOG KevoU.
b) PUOMoN Xpovou Beppoocdpdyiong
PuBuiote to xpovo Bepuikng oppaylong (0-9,9 deutepoAemta) otov mivaka avaioya
LLE TO UALKO TWV COKOUAWY CUCKEUAOLOG KOl TWV OVTLKELULEVWY TIou odpayilovral.
Zekwnote pe xapnAotepo xpovo Beppoodpdylong Kat auénote Tov otadlakd LEXPL VA
erutevyOel n ermBupuntn epdavion kot avtoxn odppaylong.

Awadikaoia Asttoupyiog

Avoifte T0 pepa
Evepyomolnote to pnxavnua avoiyovtag tov dlokomtn Asttoupyiag. Pubpuiote Tig akoAoubeg
TIOPOUETPOUG OVAAOYQA LIE TIC AVAYKEG CUCKEUAGLOG 0OG:

o Xpovog AvtAnong

o Xpovog Bepuoodpaylong

o Xpovog Yuéng

o Xpovog mAnBwplopo (av UTtapXEL)

MPOETOLUAOTE T AVILKEILEVA YLOL CUCKEUOOLOL

TomoBeTnoTE TA AVIIKELPUEVA 0T 0aKOUAQ cuokeuaoiag (Omwe pLo TAACTIKN oUVOETN
coKoUAQ | pta ouvOetn cakoLAa artd GUAAO ahouptviou). TormoBetrote Tn cakoUAa o Evav
oo Toug BaAdpoug kevol. AvaonKwoTe TNV Awpida mieong Kol TOMoBOETOTE TPOCEKTIKA TO
OTOULO TNG oakoUAAG opolopopda oto KATw mMAaiolo Bepuooteyavomnoinong. XapnAwaote tnv
Awplda mieonc yla va otepewoete tn oakoVAa otn B€on tnG.

ZeKwrote tn Stadikaocio Kevol

MEoTe MPOG Ta KATW TO KAAUP U avappodnong. MOoALg Eekvrnoel n avtAia kevou, To
KaAuppo Ba oppaylotel autopata anod tn Suvapn kevol. O XpOVog KEVOU UTOPEL va
puBpuLotel cLUWVA UE TIC ATOLTOEL CUCKEUAGLOC.

Awdkaoio cppayiong

Otav enuteuyOei o kabBoplopévog xpdvoc kevou (emituyydvovtag tov embuuntd Babuod
KEVoU), n avtAnon Ba otapatioet kat n nAektpopayvntiki BaABida Ba eumAakel yia va
Eekvnoel n Sladikaoia oteyavomnoinong. MNpocapudote Tov Xpodvo Kot Tt Beppokpacio
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odpaylong pe Baon T mpodlaypadEg UALKOU TG cakoUAOC cuokeuaoiag mou
XpnoLlomolLeiTal.

5) Woén kou e§aepLOPOG
MOALg ohokAnpwOei o kaboplopévog xpodvog Bepikng obpaylong, Oa EekvroeL n
Sadikaoia PuEng. Meta tnv PO, N nAektpopayvntikn BaABida e¢aeplopol Ba epmmAakel,
ETULTPEMOVTAG OTOV aépa va eloéABeL otov OGN0 KEVOU KoL TO KAAUppA kKevol Ba
avuwBel autopata. e auto To onueio, n Sladikacio cuokeuaciog uTd Kevo €xeL
oAokAnpwOel kAL To pnyavnuo elvat €ToLo yla Tov EMOUEVO KUKAO CUCKEUAOLOG.

6) Mo poUCKWTA UNXOVILOTO CUCKEVAGILOG KEVOU
EGv xpnotpomoleite pla pouoKwTr UNXaVH CUCKEVAGLOG KEVOU, LETA TNV AVTANGH TOU aépa
otov Balapo kevou, To amapaltnto aéplo (cuvnbwe alwTo) elodysTal otn cakoUAQ
OUOKEUAOLOG. XTN OUVEXELR, Eekvd n Stadikaoia Beppoodpdylong. Metd tn odpaylon,
g€ayetal onoloSNToTe aépLo 1o £XeL amopeivel otov Balapo kevol. TENOG, evepyomoleital
n nAektpopayvntikn BaABida e€aeplopol, odokAnpwvovtag tn dtadikaoia cuokevaoiag.

9. ZuvnOeig BAAPEG Ko avTeETWILON TPOPBANHATWY

1) NpoBARpata KEVOU (v UTTAPXEL KEVO 1) XAUNAGG BaBog KevoU) :

a) BeBawwdeite 6TL N avtAla kevol EPLOTPEPETAL TPOC TH CWOTH KateuBuvaon,
tatpralovrag pe to BENOC Tou Kvntrpa. Eav oxL, pubuiote apéowc tn daon.

b) Ta éva véo pnxavnua, PeBalwdeite 6tL 0 SakTUALOC OTEYAVOTIOINGNG TOU KAAUUUATOC
kevol guBuypappiletal cwotd pe tnv emiddvela tou BaAdpou. Acknote ehadpd riieon
oTo KGAuppa yia vo e€aodpalioete mAnpn odppdylon.

c) EA£y€te €dv 0 ULKPOSLAKOTITNG PLOG NXAVIC CUOKEUAGL0C Kevol evoc BaAdpou £xel
KaAf emadn A £V 0 0pLAKOG SLOKOTTTNG pLag pnxavng Suthol BaAdpou Bpioketal otn
B£on tou. PuBuiote Tov HIKPOSLAKOTITN 1] TOV 0PLOKO SLAKOTITN OMWE XPELAeTaL.

d) EmBewpnote t PaABida Caeplopou yla oteyavo kAelowo. Eav n BaABida n n
nAektpopayvntiki BaABida eival yepaopévn, BpwuLkn 1 eoparpévn eubuypappion,
Umopel va pokaA£oel Slappon. ETILOKEVAOTE 1] AVTIKATAOTAOTE TA EAATTWHLOTIKA
efaptnuata Qv xpelaleTal.

e) Eetdote OAa TO PEPN TOU KUKAWMOTOG yLa SLApPOEC N XOAAPEG CUVOETELC.

2) Koakn mowdtnta Ogpuikng odppayiong :
a) BePawwbeite oTL TO Avolypa TnG oakoUAaG cuokevaaoiag eivat kabapo, xwplic
akaBapoieg oto onpeio odppaylonc.
b) EAéy€te £dv To OEpUOVTIKO OTOLXELO VIKEALOU-XpWHIOU AELlTOUPYEL OWOTA Kal EAEyETe
yla BpoXUKUKAWHATA i 0VOLXTA KUKAWOTA.

3) BAGPeg kUpLoG MAGKETOQ :

a) Awatnpnote o KUKAWUO TNS KUpLag TAAKETAG KOOapO Kal oTEYVO, XwpPIig HETAANLKA
umoAsipparta yla va anodpUyeTe BpayuKUKAwUATA ) oAAUATA TIPOYPAUUATOC.

b) BeBalwwBeite 6Tl oL cUVSEDELS TNG BAong Tou Slakomtn ival acdaleic kat
QVTIKOTOOTAOTE TA KATEOTPAUUEVA KAELSLA TIOU eVOEXETAL VO ATIOTPEYOUV EVEPYELEC
kevol f oteyavomoinong.

c) Edv n oBdvn deiyvel 0TL Aetmouv Tvellég i Sev utdpxouv evdeielg evépyelag, eAéyEte
yla xaAapEg ouvOEDELC BAONG I LEPLKWE KATECTPAUUEVN 0006VN.
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10. Zuvtipnon

1)

2)

3)

4)

5)

6)

E§okelwOeite pe To EYXELPIBSLO : ALABAOTE TPOCEKTLKA TO EYXELPLELO TIPLV XPNOLUOTIOLHOETE
TO HNXAVNLO KOL KOTAVONOTE TIG LeBdSoug puBULONG KaL Xxprong.

Zuvtripnon avtAiag Kevou : AkoAouBnote Tig 0dnyieg ouvtipnong tng avtAiag kevou,
OUMMEPAAUPBAVOUEVWY TWV TAKTIKWV aAaywv Aadlwy. BeBatlwBOeite otL n avtAia Asttoupyet
oTn owotn KatevBuvon.

NoapakoAouBnon otdBung AasdLov : BeBalwbeite 6tL n otdOun Aadlov Tng avrAiag kevou
givat petagl 1/2 kat 3/4 tou UPoug tou mopabUpou Aadlov. EAéyyxete Ta enimeda KoL TN
nolotnta Tou Aadlov efdopadlaia. Eav to Aadt poAuvBei, paupioel, yalaktwpotomnolnbel n
TNEEL, QVTIKATAOTHOTE TO AUEOWCE Kal kaBapiote Tnv avtAia mpv avayepioste pe véo AAdL.

HAektpwkn acdaleia : EAEyEte OTL To KAAWSL0 YelwaoNG TOU UNXOVALOTOC Elval cwoTtd
ouvdedepévo yla va Staodalioste TNV NAeKTPLKN achAAELa.

‘EAeyxo¢ upAoUATOG GTEYAVOTIOINOoNG : EAEYXETE TOKTLKA TO OTEYQVOTIOLNTLIKO Udaopa Badng

(moAutetpadBopoalBulévio) oto oThplypa Beplkng odpaylong yla Eéva cwpata.
BeBawwBeite 6tL 10 Udaoua eival Aeio yla va dlatnpeital n avroxr odppdyong.

BAGBEG XELPLOMOU : Ie mepimTwon SUCAELTOUPYLOC, ATEVEPYOTIOLHOTE OUECWCE TO peVUaA. Edv
elval amapaitnto, mATAOTE TO KOUUTTL SLOKOTIAG EKTAKTNG avAykng. MOALE oAokAnpwOei n
e€aépwon, avoonNKWOTE TO KAAU LA, OTIEVEPYOTIOLHOTE TO UNXAVNO KoL EAEYETE yLa TNV
oLTia Tou OPAALATOC TTPLV TNV OVTLUETWTILON TIPOBANUATWVY.

11. NpoduAaterg

1)

2)

3)

4)
5)
6)
7)

8)

9)

KatebBuvon kwntrpa avtAiog kevou : BeBalwBeite 4Tt o Kvntpoag TnG avtAiog kevol Sev
Aettoupyel avtiotpoda.

répopa Aadou mpv tn Xprion : MNpLv XpnOLUOTIOLOETE TO UNXAvVN A, aVOLETE TNV TATA TOU
pelepPouap kat yepiote pe AadL udpauAikol 46 n AadL kevou 100.

Taktkoi £éAeyxol Aadlot : BeBawwOeite 6tL n otdOun Aadlov sival mavra mavw and to 1/4
Kal Katw oo ta 3/4 tou Louc tou mapablpou Aadlou.

MoAuvon AadLou : Avtikataotriote to AadL Qv evtomiotel vepo 1 akabapaolec.

AAdL katd tn petadopd : Adeldote To AGSL PV LETOPEPETE TO UNXAVN L.

Avtikatdotacn ¢piktpou kavoaepiwv : Avtikataotrote to ¢piktpo €atuiong kabe €L pAveg.
Nieon ewteplkng nnyng aépa : BeBalwbeite otL n mieon ¢ e€wteptkng mnyng agpa Sev
unepPBaivel ta 0,2 MPa katd tn poéption.

Artokom EKTOKTNG AVAYKNG : O SLAKOTITNG SLOKOTING EKTAKTNG aVAYKNG ameAeuBepwvel agpa
KOIL OTOLOTA QLUTOMOTAL TNV AVTALA KEVOU.

Anayopeupéva UAKA : Mn XpNOLLOTIOLELTE TO NXAVNUA Yla CUCKEUA G EUPAEKTWV 1
EKPNKTIKWY UALKWV.
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Ovaj korisnicki priru¢nik je preveden radi vase udobnosti pomodu strojnog prijevoda. UloZeni su
A razumni napori da se osigura tocan prijevod; medutim, nijedan automatizirani prijevod nije
savrSen niti mu je namjera zamijeniti ljudske prevoditelje. Sluzbeni korisnicki prirucnik je
engleska verzija. Sve nedosljednosti ili razlike nastale u prijevodu nisu obvezujuée i nemaju
pravni ucinak u svrhu uskladenosti ili provedbe. Ako se pojave bilo kakva pitanja vezana uz
tocnost informacija sadrzanih u korisnickom prirucniku, pogledajte englesku verziju tih sadrzaja

koja je sluzbena verzija.

1. Tehnicki podaci

Opis parametra Vrijednost parametra
Naziv proizvoda Stroj za vakumiranje
Model MSW-IVPM-9850
Nazivni napon [V~] / frekvencija [Hz] 230/50
Nazivna snaga motora [W] 900
Nazivna snaga brtvljenja [W] 800
Vrijeme brtvljenja [sek] 0-9.9
Sirina brtvene linije [mm] 400
Dimenzije komore [mm] 440 x 420 x 100
Maksimalna Sirina vrecice [cm] 40
Vrijeme vakuuma [sek] 0-99
Stupanj vakuuma [bar] 1
Dimenzije (Sirina x dubina x visina) [cm] 54x40x95
TeZina [kg] 68,5

Karakteristike

Minimalni apsolutni tlak vakuumske komore <1kPa

2. Pregled

Ovaj proizvod je napredni stroj za vakuumsko pakiranje dizajniran za automatsko brtvljenje vrecica za
pakiranje odmah nakon vakumiranja. Ostvaruje visoku razinu vakuuma unutar vrecice, ostavljajudi
minimalan zaostali zrak. Ovaj proces inhibira rast bakterija i drugih mikroorganizama, sprjecava
oksidaciju, plijesan i kvarenje predmeta. Dodatno, za neke mekane proizvode, volumen pakiranja se
smanjuje nakon vakumiranja, Sto transport i skladistenje ¢ini u¢inkovitijima.

3. Opseg uporabe

Ova serija strojeva za vakuumsko pakiranje koristi vre¢ice od kompozitne folije za toplinsko zatvaranje
razli¢itih proizvoda, ukljucujuci krutine, prahove, paste i tekuéine. To mogu biti hrana, lokalni
specijaliteti, vodeni proizvodi, kemijske sirovine, hardver i elektronicke komponente. Vakuumsko
pakiranje pomaze u sprjecavanju kvarenja uzrokovanog oksidacijom lipida i rastom aerobnih bakterija.
Cuva kvalitetu, okus i boju proizvoda, produljuje im rok trajanja te olak$ava transport i izvoz.

Ovaj proizvod je izvan opsega UREDBE (EU) 2017/745 za medicinske uredaje. Nije dizajniran kao

medicinski uredaj.
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4. Znacajke

e Dizajn s jednom komorom : Jednokomorna komora ima prozirni poklopac od pleksiglasa, sto
korisnicima omoguéuje jednostavno promatranje procesa pakiranja.

e Dvokomorni dizajn : dvokomorni stroj radi s dvije komore koje rade naizmjenicno, povezujudi
procese pecacenja i pripreme. To znacajno poboljsava ucinkovitost pakiranja.

e lzdrZljivi materijali : gornja i donja komora izradene su od nehrdajudeg celika, ¢ime se
osigurava izdrzljiva, higijenska struktura otporna na koroziju koja zadovoljava standarde
sigurnosti hrane.

e ViSestruke funkcije : Stroj obavlja vakumiranje, zatvaranje i ispis u jednoj radnji. Dolazi s
podesivim postavkama za razinu vakuuma, temperaturu toplinskog zavarivanja i vrijeme
zavarivanja, Sto korisnicima omogucuje optimizaciju procesa za razlicite materijale i potrebe
pakiranja.

e Mogucnost ispisa : Stroj moZe biti opremljen uredajem za ispis koji omogucuje jasno
oznacavanije roka trajanja proizvoda, datuma proizvodnje i serijskog broja izravno na liniji za
pecaéenje. Ovo je u skladu s nacionalnim propisima o oznacavanju hrane.

e Pouzdan i ucinkovit : s naprednim dizajnom i potpunom funkcionalnoséu, ovaj stroj za
vakuumsko pakiranje nudi stabilne performanse, snazno brtvljenje i Siroke moguénosti
primjene. Jednostavan je za koristenje, odrzavanje i pruza znacajne ekonomske koristi.

5. Struktura i princip

Stroj za vakuumsko pakiranje sastoji se od pet glavnih komponenti: vakuumskog poklopca,
vakuumske komore, kudéista stroja, elektricnih komponenti i vakuumskog sustava.

Unutar vakuumskog poklopca nalazi se sustav grijanja koji koristi nikal-krom traku kao grijaci
element, koji je montiran na nosac za toplinsko zavarivanje. Grijaci element je potpuno izoliran od
vakuumske komore. Nosac za toplinsko brtvljenje postavljen je blizu zra¢nog jastuka.

Prije nego zapocne proces toplinskog brtvljenja, zracni jastuk je u stanju niskog vakuuma. Kada
toplinsko brtvljenje zapocCne, razlika u tlaku uzrokuje Sirenje zracnog jastuka, koji pritisce Zeljeznu
glavu (nikal-krom traka) prema dolje kako bi se toplina zabrtvila. | temperatura grijanja i vrijeme
zagrijavanja mogu se prilagoditi razli¢itim zahtjevima pakiranja.

Vakuumska komora je takoder opremljena uredajem za zatvaranje toplinskom presom koji radi u
tandemu s drza¢em za zavarivanje toplinom kako bi se dovrsio proces pakiranja.
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1- Poklopac od pleksiglasa
2 - Brtveni prsten

3 - Traka za preSanje

4 - Vakuumska komora

5 - Upravljacka ploca

Vakuumski sustav

Vakuumski sustav stroja za vakuumsko pakiranje sastoji se od dvije glavne komponente: vakuumskog
solenoidnog ventila (YV1) i odzra¢nog solenoidnog ventila (YV2).

Za vakuumski stroj za pakiranje na napuhavanje, vakuumski sustav ukljucuje tri solenoidna ventila:
vakuumski solenoidni ventil (YV1), solenoidni ventil za punjenje zra¢nog jastuka (YV2) i solenoidni
ventil za odzracivanje (YV3).

Kada se vakuumska pumpa aktivira, ona pocinje izvlaciti zrak iz vakuumske komore. Kada se postigne
postavljena razina vakuuma, vakuumska pumpa se zaustavlja, a upravljacki sustav prelazi na sljedeci
korak u procesu. Ovaj stroj koristi jednostupanjsku vakuumsku pumpu s rotirajuc¢im lopaticama za
izvlacenje zraka.
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6. Rad ploce upute

/D';“;@

1/ 2/8/ 4/5/6/1/ \8  \9

1- Prekidac : Ukljucuje stroj i pocinje s radom.

2 - Zaustavljanje u nuzdi : Pritisnite za trenutno zaustavljanje stroja i ulazak u stanje
pripravnosti.

3 - LCD zaslon : Prikazuje stupanj vakuuma, zajedno s postavkama za "vrijeme vakuuma",
"vrijeme napuhavanja", "vrijeme brtvljenja" i "vrijeme hladenja".

4 - Prethodna stranica : pomice se prema gore kroz opcije "vrijeme vakuuma", "vrijeme
napuhavanja", "vrijeme brtvljenja" i "vrijeme hladenja".

5 - Sljedeca stranica : pomice se prema dolje kroz opcije "vrijeme vakuuma", "vrijeme
napuhavanja", "vrijeme brtvljenja" i "vrijeme hladenja".

6 - Povecanje : Povecava odabranu postavku vremena.

7 - Smanjenje : Smanjuje odabranu postavku vremena.

8 - Postavi : Pritisnite za podesavanje "vrijeme vakuuma", "vrijeme napuhavanja", "vrijeme
brtvljenja" i "vrijeme hladenja".

9 - P1~P6 : Omogucuje spremanje i odabir do 6 memoriranih postavki za razli¢ite postavke

"vrijeme vakuuma", "vrijeme napuhavanja", "vrijeme brtvljenja" i "vrijeme hladenja".

.
)
.
[oll ]

B
)
<o

Tehnicki pokazatelji
1) Raspon vremena pumpanja : 0-99 sekundi, pogreska:
2) Raspon vremena toplinskog zavarivanja : 0-9,9 sekundi, pogreska:
3) Vrijeme hladenja : Podesivo

Upute za rad

1) PodeSavanje vremena vakuuma :
Kada se uredaj ukljuci, LCD zaslon svijetli, oznacavajuci stanje pripravnosti. Jednom pritisnite
gumb Postavi kako biste unijeli postavku vremena vakuuma. Za podesavanje vremena
koristite gumbe Povecaj ili Smaniji .

2) Postavka vremena inflacije :
Pritisnite gumb Sljedeca stranica jednom za pomak na postavku vremena napuhavanja. Za
podesavanje vremena koristite gumbe Poveéaj ili Smanji .
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3)

4)

5)

6)

7)

1)

2)

Postavka vremena brtvljenja :
Ponovno pritisnite gumb Sljedeca stranica za pristup postavci vremena pecacenja. Za
podesavanje vremena koristite gumbe Povedaj ili Smaniji .

Postavka vremena hladenja :
Jos jednom pritisnite gumb Sljedeca stranica za postavljanje vremena hladenja. Pomocu
gumba Povedaj ili Smaniji prilagodite prema potrebi.

Proces rada
U stanju pripravnosti, kada je poklopac stroja zatvoren, program se automatski pokrece:

a) Pumpanje : LCD zaslon prikazuje stupanj vakuuma, od 0 MPa do -0,1 MPa, i vrijeme
vakuuma. Nakon $to vrijeme vakuumiranja zavrsi, proces prelazi na sljededéi korak.

b) Toplinsko varenje : LCD zaslon prikazuje vrijeme toplinskog varenja. Kada vrijeme
brtvljenja zavrsi, prelazi se u fazu hladenja.

c) Hladenje : LCD zaslon prikazuje vrijeme hladenja. Nakon isteka vremena hladenja,
prelazi se na fazu odzracivanja.

d) Odzracivanje : Kada je odzracivanje zavrseno, poklopac se automatski otvara.

e) Zavakuumske strojeve na napuhavanje :
Postoji dodatni korak izmedu pumpanja i toplinskog brtvljenja. Nakon pumpanja u
vredicu za pakiranje unosi se dusik ili neki drugi plin. Nakon Sto istekne vrijeme
napuhavanja, prelazi se na fazu toplinskog zavarivanja.

Koristenje hitnog zaustavljanja

Ako se tijekom rada dogodi bilo kakva neuobicajena situacija ili ako se proces treba rano
zaustaviti, pritisnite gumb za hitno zaustavljanje . Ova radnja zaustavlja proces i vraéa uredaj
u stanje pripravnosti.

Dodatne upute

a) Stroj ¢e se automatski iskljuciti ako ne radi duze od 5 minuta.

b) Nakon 20 sekundi ispuhivanja, ako poklopac nije otvoren, proces ispuhavanja e se
automatski zatvoriti.

c) Da biste ponistili tlak, drzite tipku Set i tipku P1 5 sekundi.

d) Za prebacivanje izmedu kineskog i engleskog jezika, drZite tipku Set i tipku P3 10
sekundi.

e) Podaci ¢e se automatski spremiti unutar 2 sekunde kada se koristi memorijski nacin
(P1-P6).

Pregled i podesavanje

Inicijalni pregled

Nakon raspakiravanja, upotrijebite popis pakiranja kako biste provijerili jesu li uklju¢eni svi
dodaci i provjerite jesu li vijci na uredaju labavi. Za jednokomorne vakuumske strojeve
provjerite pomice li se poklopac od pleksiglasa glatko gore-dolje. Za dvokomorne (ravne)
vakuumske strojeve, provjerite pomice li se vakuumski poklopac slobodno s lijeva na desno.

Podmazivanje

Nanesite odgovarajucu koli¢inu ulja za podmazivanje na sve pokretne dijelove, otvore za ulje
i mlaznice. Slijedite upute vakuumske pumpe za dodavanje to¢ne koli¢ine vakuumskog ulja u
pumpu. Napunite ulje do 3/4 visine prozora za vakuumsko ulje kroz otvor za punjenje ulja.
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8.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Tijekom rada pazite da razina ulja ne padne ispod 1/4 visine prozora, a maksimalna razina
ulja ne smije prelaziti 3/4 visine prozora.

Podesavanje

a) PodeSavanje stupnja vakuuma
Prilagodite stupanj vakuuma prema zahtjevima materijala za pakiranje. Odaberite
optimalno vrijeme pumpanja za postizanje Zeljene razine vakuuma. Sto je duZe vrijeme
pumpanja, to je visi stupanj vakuuma.

b) PodesSavanje vremena toplinskog zavarivanja
Postavite vrijeme toplinskog zatvaranja (0-9,9 sekundi) na ploci u skladu s materijalom
vrecica za pakiranje i predmetima koji se zatvaraju. Pocnite s nizZim vremenom
toplinskog varenja i postupno ga povecavajte dok se ne postigne Zeljeni izgled i ¢vrstoca
brtvljenja.

Proces rada

Ukljucite struju
Ukljucite stroj ukljucivanjem prekidaca napajanja. Postavite sljedece parametre u skladu s
vasim potrebama pakiranja:

o Vrijeme pumpanja

o Vrijeme toplinskog zavarivanja

o Vrijeme hladenja

o Vrijeme inflacije (ako je primjenjivo)

Pripremite artikle za pakiranje

Stavite predmete u vrecicu za pakiranje (kao sto je plasticna kompozitna vrecica ili
kompozitna vredica od aluminijske folije). Umetnite vrecicu u jednu od vakuumskih komora.
Podignite pritisnu traku i paZljivo postavite otvor vrecice ravhomjerno na donji okvir za
toplinsko zavarivanje. Spustite pritisnu traku kako biste ucvrstili vreéicu na mjestu.

Pokrenite postupak vakuumiranja

Pritisnite prema dolje vakuumski poklopac. Nakon sSto se vakuumska pumpa pokrene,
poklopac ¢e se automatski zatvoriti pomocu sile vakuuma. Vrijeme vakuumiranja moze se
prilagoditi prema zahtjevima pakiranja.

Proces brtvljenja

Kada se postigne postavljeno vrijeme vakuuma (postizanje Zeljenog stupnja vakuuma),
pumpanje ¢e se zaustaviti, a elektromagnetski ventil ¢e se ukljuciti kako bi zapoceo proces
brtvljenja. Prilagodite vrijeme i temperaturu zatvaranja na temelju specifikacija materijala
vredice za pakiranje koja se koristi.

Hladenje i odzracivanje

Kada istekne postavljeno vrijeme toplinskog zavarivanja, zapocet ¢e proces hladenja. Nakon
hladenja, odzracni elektromagnetski ventil ¢e se ukljuciti, dopustajuci zraku da ude u
vakuumsku komoru, a vakuumski poklopac ¢e se automatski podici. U ovom trenutku, proces
vakuumskog pakiranja je zavrSen, a stroj je spreman za sljedeci ciklus pakiranja.

Za strojeve za vakuumsko pakiranje na napuhavanje
Ako se koristi vakuumski stroj za pakiranje na napuhavanje, nakon ispumpavanja zraka iz
vakuumske komore, potreban plin (obi¢no dusik) se uvodi u vreéicu za pakiranje. Zatim
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9.

1)

2)

3)

pocinje proces toplinskog zavarivanja. Nakon zatvaranja, sav preostali plin u vakuumskoj
komori se izvlaci. Na kraju se aktivira elektromagnetski ventil za odzracivanje, ¢cime se
dovrsava proces pakiranja.

Uobicajene greske i rjeSavanje problema

Problemi s vakuumom (ne Zeli vakuum ili je nizak stupanj vakuuma) :

a) Provjerite okrece li se vakuumska pumpa u ispravnom smjeru, u skladu sa strelicom
motora. Ako nije, odmah podesite fazu.

b) Za novi stroj, osigurajte da je brtveni prsten vakuumskog poklopca ispravno poravnat s
povrsinom komore. Lagano pritisnite poklopac kako biste osigurali potpuno brtvljenje.

c) Provjerite je li mikroprekidac jednokomornog stroja za vakuumsko pakiranje u dobrom
kontaktu ili je granic¢ni prekida¢ dvokomornog stroja u polozZaju. Po potrebi prilagodite
mikroprekidac ili grani¢ni prekidac.

d) Provjerite je li odzracni ventil dobro zatvoren. Ako je ventil ili solenoid star, prljav ili
neporavnat, moZe prouzrociti curenje. Popravite ili zamijenite neispravne dijelove ako
je potrebno.

e) Pregledajte sve dijelove kruga na curenje ili labave spojeve.

Losa kvaliteta toplinskog brtvljenja :
a) Provjerite je li otvor vrecice za pakiranje Cist, bez prljavstine na mjestu zatvaranja.
b) Provjerite radi li nikal-krom grijaéi element ispravno i pregledajte ima li kratkih spojeva
ili otvorenih krugova.

Greske glavne ploce :
a) OdrZavajte krug glavne ploce Cistim i suhim, bez metalnih ostataka kako biste sprijedili
kratke spojeve ili programske pogreske.
b) Provjerite jesu li spojevi baze prekidaca sigurni i zamijenite oStecene kljuceve koji mogu
sprijeciti vakuum ili brtvljenje.
¢) Ako na zaslonu nedostaju potezi ili nema indikatora akcije, provjerite ima li labavih
spojeva baze ili je zaslon zaslona djelomicno ostecen.

10. Odrzavanje

1)

2)

3)

4)

5)

Upoznajte se s prirucnikom : temeljito procitajte prirucnik prije rada sa strojem i razumite
metode podesavanja i uporabe.

Odrzavanje vakuumske pumpe : Slijedite smjernice za odrZavanje vakuumske pumpe,
uklju€ujuci redovite izmjene ulja. Osigurajte da crpka radi u ispravnom smjeru.

Pracenje razine ulja : Provjerite je li razina ulja vakuumske pumpe izmedu 1/2 i 3/4 visine
prozora za ulje. Provjerite razinu i kvalitetu ulja jednom tjedno. Ako ulje postane oneciséeno,
pocrni, postane emulgirano ili se zgusne, odmah ga zamijenite i oCistite pumpu prije
ponovnog punjenja novim uljem.

Elektricna sigurnost : Provjerite je li Zica za uzemljenje stroja pravilno spojena kako biste
osigurali elektri¢nu sigurnost.

Provjera tkanine za brtvljenje : Redovito provjeravajte ima li stranih tvari na tkanini za
brtvljenje (politetrafluoroetilen) na nosacu za toplinsko zavarivanje. Provijerite je li tkanina
glatka kako biste odrzali ¢vrstocu brtvljenja.
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6)

Greske u rukovanju : U slucaju kvara, odmah iskljucite napajanje. Ako je potrebno, pritisnite
tipku za hitno zaustavljanje. Nakon Sto je odzracivanje zavrSeno, podignite poklopac,
iskljucite stroj i provjerite uzrok kvara prije rjeSavanja problema.

11. Opomene

1)
2)

3)

4)
5)
6)
7)

8)

9)

Smjer motora vakuumske pumpe : Provjerite da motor vakuumske pumpe ne radi unatrag.

Punjenje uljem prije uporabe : Prije uporabe stroja otvorite ¢ep spremnika i napunite
hidraulickim uljem 46 ili vakuumskim uljem 100.

Redovite provjere ulja : Osigurajte da je razina ulja uvijek iznad 1/4 i ispod 3/4 visine prozora
za ulje.

Kontaminacija uljem : Zamijenite ulje ako se otkriju voda ili necistoce.

Ulje tijekom transporta : Ispustite ulje prije transporta stroja.

Zamjena ispusnog filtra : Zamijenite ispusni filtar svakih Sest mjeseci.

Tlak vanjskog izvora zraka : Pazite da tlak vanjskog izvora zraka ne prelazi 0,2 MPa tijekom
punjenja.

Zaustavljanje u nuzdi : Prekidac za zaustavljanje u nuzdi ispusta zrak i automatski zaustavlja
vakuumsku pumpu.

Zabranjeni materijali : Nemojte koristiti stroj za pakiranje zapaljivih ili eksplozivnih
materijala.
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Sis vartotojo vadovas buvo i$verstas jlsy patogumui naudojant masininj vertima. Buvo
A dedamos pagrjstos pastangos siekiant pateikti tiksly vertima; taciau joks automatinis vertimas
néra tobulas ir néra skirtas pakeisti Zmoniy vertéjus. Oficialus vartotojo vadovas yra angly
kalba. Bet kokie vertime sukurti neatitikimai ar skirtumai néra jpareigojantys ir neturi teisinés
galios atitikties ar vykdymo tikslais. Jei kyla klausimy, susijusiy su vartotojo vadove pateiktos

informacijos tikslumu, Zr. to turinio versijg angly kalba, kuri yra oficiali versija.

1. Techniniai duomenys

Parametry aprasymas Parametry reikSmeé
Produkto pavadinimas Vakuuminio pakavimo masina
Modelis MSW-IVPM-9850
Nominali jtampa [V~] / daZnis [Hz] 230/50
Nominali variklio galia [W] 900
Nominali sandarinimo galia [W] 800
Sandarinimo laikas [sek.] 0-9.9
Sandarinimo linijos plotis [mm] 400
Kameros matmenys [mm] 440 x 420 x 100
Didziausias krepsio plotis [cm] 40
Vakuumo laikas [sek.] 0-99
Vakuuminis laipsnis [bar] 1
Matmenys (plotis x gylis x aukstis) [cm] 54x40x95
Svoris [kg] 68,5

Charakteristikos

Minimalus absoliutus vakuuminés kameros slégis <1 kPa

2. Apzvalga

Sis produktas yra pazangi vakuuminio pakavimo masina, skirta automati$kai uzsandarinti pakavimo
maiselius iSkart po iSsiurbimo. Maiselio viduje pasiekiamas aukstas vakuumo lygis, paliekant minimaly
likutinj ora. Sis procesas stabdo bakterijy ir kity mikroorganizmy augima, uzkertant kelig daikty
oksidacijai, pelésiui ir gedimui. Be to, kai kuriy minksty gaminiy pakuotés tiris sumazéja po issiurbimo,
todél transportavimas ir sandéliavimas tampa efektyvesnis.

3. Naudojimo sritis

Sioje vakuuminio pakavimo masiny serijoje naudojami kompoziciniai plévelés maiseliai jvairiems
produktams, jskaitant kietas medziagas, miltelius, pastas ir skysCius, karStai sandarinti. Tai gali bati
maistas, vietiniai gaminiai, vandens produktai, cheminés Zaliavos, techniné jranga ir elektroniniai
komponentai. Vakuuminé pakuoté padeda iSvengti gedimo, kurj sukelia lipidy oksidacija ir aerobiniy
bakterijy augimas. Taip iSsaugoma produkty kokybé, skonis ir spalva, pailgéja jy galiojimo laikas,

lengviau transportuojami ir eksportuojami.

Siam gaminiui netaikomas REGLAMENTAS (ES) 2017/745 dél medicinos prietaisy. Jis nebuvo

sukurtas kaip medicinos prietaisas.
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4. Savybés

e Vienos kameros dizainas : Vienoje kameroje yra permatomas organinio stiklo dangtis, todél
vartotojai gali lengvai stebéti pakavimo procesa.

e Dviejy kamery konstrukcija : Dviejy kamery masina veikia su dviem pakaitomis veikianciomis
kameromis, jungianciomis sandarinimo ir paruoSimo procesus. Tai Zymiai pagerina pakavimo
efektyvuma.

e Patvarios medziagos : Virsutiné ir apatiné kameros pagamintos i$ nertdijancio plieno, todél
uztikrinama patvari, higieniska ir atspari korozijai konstrukcija, atitinkanti maisto saugos
standartus.

o Kelios funkcijos : aparatas siurbia, uzsandarina ir spausdina viena operacija. Jame yra
reguliuojami vakuumo lygio, karsc¢io sandarinimo temperatdros ir sandarinimo laiko
nustatymai, todél vartotojai gali optimizuoti procesa, kad atitikty skirtingas medziagas ir
pakavimo poreikius.

e Galimybé spausdinti : masinoje gali biiti spausdinimo jtaisas, leidZiantis aiskiai pazyméti
gaminio galiojimo laika, pagaminimo datg ir serijos numerj tiesiai ant sandarinimo linijos. Tai
atitinka nacionalinius maisto produkty Zenklinimo reglamentus.

e Patikimas ir efektyvus : Dél pazangaus dizaino ir visiS$ko funkcionalumo $i vakuuminio
pakavimo masina uztikrina stabily veikimg, tvirtg sandaruma ir placias pritaikymo galimybes. Jj
lengva naudoti, priziGréti ir duoda didele ekonomine nauda.

5. Struktdra ir principas

Vakuuminio pakavimo masing sudaro penki pagrindiniai komponentai: vakuuminis dangtis,
vakuuminé kamera, masinos korpusas, elektriniai komponentai ir vakuuminé sistema.

Vakuuminio dangcio viduje yra Sildymo sistema, kuri kaip kaitinimo elementg naudoja nikelio-chromo
juosta, kuri montuojama ant terminio sandarinimo kronsteino. Sildymo elementas yra visigkai
izoliuotas nuo vakuuminés kameros. Silumos sandarinimo laikiklis yra $alia oro pagalvés.

PriesS prasidedant terminio sandarinimo procesui, oro pagalvé yra Zemo vakuumo bisenoje. Kai
prasideda terminis sandarinimas, dél slégio skirtumo oro pagalvé iSsiplecia, o tai spaudzia geleZine
galvute (nikelio-chromo juostele) Zzemyn, kad bty Sildoma sandarinimui. Tiek Sildymo temperatira,
tiek Sildymo laikas yra reguliuojami, kad atitikty skirtingus pakuotés reikalavimus.

Vakuuminéje kameroje taip pat yra karsto presavimo sandarinimo jtaisas, kuris veikia kartu su
terminio sandarinimo kronsteinu, kad uzbaigty pakavimo process.
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1- Plexiglas dangtelis
2 - Sandarinimo Ziedas
3 - Paspaudus juostele
4 - Vakuuminé kamera
5 - Valdymo skydelis

Vakuuminé sistema

Vakuuminio pakavimo masinos vakuuminé sistema susideda i$ dviejy pagrindiniy komponenty:
vakuuminio solenoidinio voztuvo (YV1) ir iSleidimo solenoidinio voztuvo (YV2).

Pripu¢iamoje vakuuminéje pakavimo masinoje vakuumine sistemg sudaro trys solenoidiniai voZtuvai:
vakuuminis solenoidinis voztuvas (YV1), oro pagalvés uZpildymo solenoidinis voztuvas (YV2) ir
iSleidimo solenoidinis voztuvas (YV3).

Jjungus vakuuminj siurblj, jis pradeda siurbti org i$ vakuuminés kameros. Kai pasiekiamas nustatytas
vakuumo lygis, vakuuminis siurblys sustoja, o valdymo sistema pereina prie kito proceso Zingsnio.
Sioje masinoje oro istraukimui naudojamas vienpakopis rotacinis mentinis vakuuminis siurblys.
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6.

Skydelio veikimas nurodymus
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Jungiklis : jjungia masing ir pradeda veikti.

Avarinis stabdymas : paspauskite norédami nedelsiant sustabdyti masing ir jjungti budéjimo
rezima.

LCD ekranas : rodo vakuumo laipsnj kartu su ,vakuuminio laiko”, ,priptGtimo laiko“,
,sandarinimo laiko” ir ,,ausinimo laiko” nustatymais.

Ankstesnis puslapis : slenka aukstyn per parinktis ,,vakuumo laikas”, , pripttimo laikas”,
,uzsandarinimo laikas“ ir ,,ausinimo laikas®“.

Kitas puslapis : slenka Zemyn per parinktis ,,vakuumo laikas®, , pripatimo laikas”,
,uzsandarinimo laikas” ir ,,ausinimo laikas”“.

Padidinti : padidina pasirinktg laiko nustatyma.

Decrease : sumazina pasirinktg laiko nustatyma.

Nustatyti : paspauskite norédami sureguliuoti vakuumo laikg, pripGtimo laika, sandarinimo
laikg ir ausinimo laika.

P1~P6 : leidZia iSsaugoti ir pasirinkti iki 6 iS anksto nustatyty atminties nustatymy
skirtingiems ,,vakuuminio laiko”, ,,pripatimo laiko“, ,,uzsandarinimo laiko” ir ,ausinimo laiko“
parametrams.

Techniniai rodikliai

1)
2)
3)

Siurbimo trukmeé : 0-99 sekundés, klaida:
Silumos sandarinimo trukmeé : 0-9,9 sekundés, klaida:
Ausinimo laikas : Reguliuojamas

Naudojimo instrukcijos

1)

2)

Vakuuminio laiko nustatymas :

Kai aparatas jjungiamas, uZsidega LCD ekranas, rodantis budéjimo rezimg. Vieng kartg
paspauskite mygtuka Nustatyti, kad jvestuméte vakuumo laiko nustatyma. Norédami
sureguliuoti laikg, naudokite didinimo arba mazinimo mygtukus.

Infliacijos laiko nustatymas :
Vieng kartg paspauskite mygtuka Kitas puslapis , kad pereitumeéte prie pripatimo laiko
nustatymo. Norédami sureguliuoti laikg, naudokite didinimo arba mazinimo mygtukus.
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3)

4)

5)

6)

7)

1)

2)

Sandarinimo laiko nustatymas :
Dar kartg paspauskite mygtuka Kitas puslapis, kad pasiektuméte sandarinimo laiko
nustatyma. Norédami sureguliuoti laikg, naudokite didinimo arba mazinimo mygtukus.

Ausinimo laiko nustatymas :
Dar kartg paspauskite mygtuka Kitas puslapis , kad nustatytuméte ausinimo laika. Jei reikia,
naudokite didinimo arba maZinimo mygtukus.

Darbo procesas
Budéjimo rezimu, kai masinos dangtis uzdarytas, programa paleidZiama automatiskai:

a) Siurbimas : LCD ekrane rodomas vakuumo laipsnis nuo 0 MPa iki -0,1 MPa ir vakuumo
laikas. Pasibaigus vakuumo laikui, procesas pereina prie kito Zingsnio.

b) Silumos sandarinimas : LCD ekrane rodomas kar$¢io sandarinimo laikas. Pasibaigus
sandarinimo laikui, jis pereina j ausinimo etapa.

c) Ausinimas : LCD ekrane rodomas ausinimo laikas. Pasibaigus ausinimo laikui, jis pereina
j ventiliacijos stadija.

d) Vedinimas : baigus ventiliacijg, dangtis atsidaro automatiskai.

e) Pripu¢iamoms vakuuminéms masinoms :
Tarp siurbimo ir terminio sandarinimo yra papildomas Zingsnis. Po siurbimo j pakavimo
maiselj jleidZiamas azotas ar kitos dujos. Pasibaigus pripatimo laikui, pereinama j
terminio sandarinimo etapa.

Avarinio sustabdymo naudojimas

Jei veikimo metu jvyksta kokia nors nejprasta situacija arba jei procesg reikia sustabdyti
anks¢iau, paspauskite avarinio sustabdymo mygtuka. Sis veiksmas sustabdo procesg ir
grazina jrenginj j budéjimo rezima.

Papildomos instrukcijos

a) Aparatas automatiskai iSsijungs, jei nedirbs ilgiau nei 5 minutes.

b) Po 20 sekundziy istustinimo, jei dangtelis nebuvo atidarytas, iSleidimo procesas
automatiskai uzsidarys.

c¢) Norédami isvalyti slégj, 5 sekundes palaikykite nuspaude mygtuka Set ir P1 .

d) Norédami perjungti is kiny kalbos j angly kalbg, 10 sekundziy palaikykite nuspaude
klaviSus Set ir P3 .

e) Naudojant atminties rezimg (P1-P6), duomenys bus automatiskai iSsaugoti per 2
sekundes.

Apziura ir reguliavimas
Pirminé apiZilira

ISpakave naudokite pakavimo sgrasa, kad jsitikintuméte, jog yra visi priedai, ir patikrinkite, ar
néra atsilaisvinusiy masinos varzty. Vienos kameros vakuuminése masinose patikrinkite, ar

organinio stiklo dangtis sklandzZiai juda aukstyn ir Zemyn. Dviejy kamery (ploksciy)
vakuuminiy masiny atveju patikrinkite, ar vakuuminis dangtelis laisvai juda i$ kairés j deSine.

Tepimas

Visas judancias dalis, alyvos angas ir purkstukus sutepkite tinkamu tepimo alyvos kiekiu.
Vadovaukités vakuuminio siurblio instrukcijomis, kad j siurblj jpiltuméte reikiamg vakuuminés
alyvos kiekj. Per alyvos jpylimo anga jpilkite alyvos iki 3/4 vakuuminio alyvos langelio aukscio.
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3)

8.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Eksploatacijos metu jsitikinkite, kad alyvos lygis nenukrenta Zemiau 1/4 lango aukscio, o
maksimalus alyvos lygis neturi virsyti 3/4 lango aukscio.

Koregavimas

a) Vakuuminio laipsnio reguliavimas
Sureguliuokite vakuumo laipsnj pagal pakuotés medziagy reikalavimus. Pasirinkite
optimaly siurbimo laika, kad pasiektuméte pageidaujamg vakuumo lygj. Kuo ilgesnis
siurbimo laikas, tuo didesnis vakuumo laipsnis.

b) Silumos sandarinimo laiko reguliavimas
Skydelyje nustatykite terminio sandarinimo laikg (0-9,9 sekundés), atsizvelgdami j
pakavimo maiSeliy medziagg ir sandarinamus daiktus. Pradékite nuo trumpesnio
sandarinimo termino laiko ir palaipsniui jj didinkite, kol pasieksite norimg sandarinimo
iSvaizdg ir stipruma.

Veikimo procesas

Jjunkite maitinima

Jiunkite masing jjungdami maitinimo jungiklj. Pagal pakuotés poreikius nustatykite Siuos
parametrus:

Siurbimo laikas

Silumos sandarinimo laikas

Ausinimo laikas

PripGtimo laikas (jei taikoma)

O O O O

Paruoskite daiktus pakavimui

Jdékite daiktus j pakavimo maiselj (pvz., plastikinj kompozitinj maiselj arba aliuminio folijos
kompozicinj maiselj). Jdékite maiselj j vieng i$ vakuuminiy kamery. Pakelkite slégio juostele ir
atsargiai tolygiai uzdékite maiselio angg ant apatinio karscio sandarinimo rémo. Nuleiskite
slégio juostg, kad pritvirtintuméte maiselj.

Pradékite vakuuminj procesg
Nuspauskite vakuuminj dangtelj. Kai vakuuminis siurblys jsijungs, dangtis bus automatiskai
uzsandarintas vakuumo jéga. Vakuumo laikg galima reguliuoti pagal pakuotés reikalavimus.

Sandarinimo procesas

Pasiekus nustatytg vakuumo laikg (pasiekus pageidaujamg vakuumo laipsnj), siurbimas
sustos, o solenoidinis voztuvas jsijungs, kad prasidéty sandarinimo procesas. Sureguliuokite
sandarinimo laikg ir temperatira pagal naudojamo pakavimo maiselio medZiagos
specifikacijas.

Ausinimas ir védinimas

Pasibaigus nustatytam terminio sandarinimo laikui, prasidés ausinimo procesas. Po ausinimo
jsijungs ventiliacijos solenoidinis voZtuvas, leisdamas orui patekti j vakuumo kamerg, o
vakuuminis dangtelis automatiskai pakils. Siuo metu vakuuminio pakavimo procesas baigtas
ir masina paruosta kitam pakavimo ciklui.

Pripu¢iamoms vakuuminio pakavimo masinoms

Jei naudojama pripuciama vakuuminio pakavimo masina, iSpumpavus org iS vakuuminés
kameros, j pakavimo maiselj jleidZiamos reikiamos dujos (daZniausiai azotas). Tada prasideda
terminio sandarinimo procesas. Po sandarinimo visos vakuuminéje kameroje likusios dujos
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iStraukiamos. Galiausiai jjungiamas isleidimo solenoidinis voZtuvas, uzbaigiant pakavimo
procesa.

9. Dazni gedimai ir trikciy Salinimas

1) Vakuuminés problemos (nebus vakuuminis arba Zemas vakuumo laipsnis) :

a) Patikrinkite, ar vakuuminis siurblys sukasi teisinga kryptimi, atitinkancia variklio rodykle.
Jei ne, nedelsdami sureguliuokite faze.

b) Jei naudojate naujg masing, jsitikinkite, kad vakuuminio dangtelio sandarinimo Ziedas
tinkamai susilieja su kameros pavir§iumi. Siek tiek paspauskite dangtelj, kad
uztikrintuméte visisSkg sandaruma.

c) Patikrinkite, ar vienos kameros vakuuminio pakavimo masinos mikrojungiklis turi gerg
kontakta, ar dviejy kamery masinos ribinis jungiklis yra padétyje. Jei reikia,
sureguliuokite mikrojungiklj arba ribinj jungiklj.

d) Patikrinkite, ar isleidimo voZtuvas sandariai uzdarytas. Jei voZtuvas arba solenoidas yra
pasene, nesvaris arba netinkamai sureguliuoti, gali atsirasti nuotékis. Jei reikia,
suremontuokite arba pakeiskite sugedusias dalis.

e) Patikrinkite visas grandinés dalis, ar néra nuotékio ar laisvy jungciy.

2) Prasta Silumos sandarinimo kokybé :
a) Jsitikinkite, kad pakuotés maiselio anga yra Svari, o sandarinimo vietoje néra
nesvarumy.
b) Patikrinkite, ar nikelio-chromo kaitinimo elementas veikia tinkamai, ir patikrinkite, ar
néra trumpuyjy jungimy ar atviry grandiniy.

3) Pagrindinés plokstés gedimai :
a) Laikykite pagrindinés plokstés grandine Svarig ir sausg, be metaliniy Siuksliy, kad
iSvengtumeéte trumpojo jungimo ar programos klaidy.
b) Jsitikinkite, kad jungiklio pagrindo jungtys yra saugios, ir pakeiskite pazeistus raktus,
kurie gali uzkirsti kelig vakuumo ar sandarinimo veiksmams.
c) Jeiekrane rodoma, kad triksta judesiy arba néra veiksmo indikatoriy, patikrinkite, ar
néra laisvy pagrindo jungciy arba i$ dalies nepaZeistas ekranas.

10. Priezitra

1) Susipazinkite su vadovu : Prie$ naudodami masing, atidziai perskaitykite vadova ir supraskite
reguliavimo bei naudojimo budus.

2) Vakuuminio siurblio prieZilira : laikykités vakuuminio siurblio priezilros gairiy, jskaitant
reguliary alyvos keitima. Jsitikinkite, kad siurblys veikia teisinga kryptimi.

3) Alyvos lygio stebéjimas : jsitikinkite, kad vakuuminio siurblio alyvos lygis yra nuo 1/2 iki 3/4
alyvos lango aukscio. Kas savaite tikrinkite alyvos lygj ir kokybe. Jei alyva uZsitersia,
pajuoduoja, susidaré emulsija arba sutirstéja, nedelsdami jg pakeiskite ir iSvalykite siurblj
pries pildami naujg alyva.

4) Elektros sauga : patikrinkite, ar masinos jZeminimo laidas yra tinkamai prijungtas, kad
uztikrintuméte elektros sauga.

5) Sandarinimo audeklo patikrinimas : Reguliariai tikrinkite sandarinimo dazy audinj
(politetrafluoretileng) ant karscio sandarinimo atramos, ar jame néra pasaliniy medziagy.
Jsitikinkite, kad audinys yra lygus, kad iSlaikytuméte sandarinimo stipruma.



LT

6)

Valdymo gedimai : gedimo atveju nedelsdami iSjunkite maitinima. Jei reikia, paspauskite
avarinio stabdymo mygtuka. Baige oro isleidima, pakelkite dangtj, iSjunkite masing ir
patikrinkite gedimo priezastj, prie$ pradédami trikciy Salinima.

11. Jspéjimai

1)

2)

3)

4)
5)
6)
7)

8)

9)

Vakuuminio siurblio variklio kryptis : jsitikinkite, kad vakuuminio siurblio variklis neveikia
atbuline eiga.

Alyvos uZpildymas pries naudojimg : pries naudodami masing atidarykite bako dangtel;j ir
jpilkite 46 hidraulinés alyvos arba 100 vakuuminés alyvos.

Reguliarus alyvos tikrinimas : jsitikinkite, kad alyvos lygis visada yra didesnis nei 1/4 ir
mazesnis nei 3/4 alyvos lango aukscio.

Alyvos uZterStumas : Pakeiskite alyva, jei aptinkama vandens ar priemaisy.
Alyva transportavimo metu : pries transportuodami masing isleiskite alyva.
ISmetimo filtro keitimas : keiskite iSmetimo filtrg kas SeSis ménesius.

ISorinio oro Saltinio slégis : jsitikinkite, kad iSorinio oro Saltinio slégis jkraunant nevirsija 0,2
MPa.

Avarinis stabdymas : avarinio stabdymo jungiklis isleidzia org ir automatiskai sustabdo
vakuuminj siurblj.

Draudziamos medziagos : Nenaudokite masinos degioms ar sprogioms medZiagoms pakuoti.
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12. Scheminé diagrama
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Acest manual de utilizare a fost tradus pentru confortul dumneavoastra, folosind traducerea
A automata. S-au facut eforturi rezonabile pentru a oferi o traducere corecta; cu toate acestea,
nicio traducere automata nu este perfecta si nici nu are scopul de a inlocui traducatorii umani.
Manualul de utilizare oficial este versiunea in limba engleza. Orice discrepante sau diferente
create in traducere nu sunt obligatorii si nu au niciun efect juridic in scopuri de conformitate
sau de aplicare. Daca apar intrebari legate de acuratetea informatiilor continute in Manualul de

utilizare, va rugam sd consultati versiunea in limba engleza a acelor continuturi, care este

versiunea oficiala.

1. Date tehnice

Descrierea parametrilor Valoarea parametrului
Numele produsului Masina de ambalat in vid
Model MSW-IVPM-9850
Tensiune nominala [V~] / frecventa [Hz] 230/50
Puterea nominald a motorului [W] 900
Puterea nominala de etansare [W] 800
Timp de etansare [sec] 0-9.9
Latimea liniei de etansare [mm] 400
Dimensiunile camerei [mm] 440 x 420 x 100
Latimea maxima a sacului [cm] 40
Timp de vid [sec] 0-99
Gradul de vid [bar] 1
Pltne_:nsmm (Iatime x adancime x 54%40X95
inaltime) [cm]
Greutate [kg] 68,5

Caracteristici

Presiunea absoluta minima a camerei de vid <1kPa

2. Prezentare generala

Acest produs este o masina avansata de ambalare in vid, conceputa pentru a sigila automat pungile de
ambalare imediat dupa aspirare. Se realizeaza un nivel ridicat de vid in interiorul sacului, |lasand aer
rezidual minim. Acest proces inhiba cresterea bacteriilor si a altor microorganisme, prevenind oxidarea,
mucegaiul si deteriorarea articolelor. in plus, pentru unele produse moi, volumul de ambalare este
redus dupa aspirare, facand transportul si depozitarea mai eficiente.

3. Domeniul de utilizare

Aceasta serie de masini de ambalat in vid utilizeaza pungi de film compozit pentru a sigila termic o
varietate de produse, inclusiv solide, pulberi, paste si lichide. Acestea pot fi alimente, specialitati locale,
produse acvatice, materii prime chimice, hardware si componente electronice. Ambalarea in vid ajuta
la prevenirea deteriorarii cauzate de oxidarea lipidelor si cresterea bacteriilor aerobe. Pastreaza
calitatea, gustul si culoarea produselor, prelungeste durata de valabilitate a acestora si le face mai usor
de transportat si exportat.

Acest produs nu intra in domeniul de aplicare al REGULAMENTULUI (UE) 2017/745 pentru
dispozitivele medicale. Nu a fost conceput ca un dispozitiv medical.
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4. Caracteristici

e Design cu o singura camera : o singurd camera are un capac transparent din plexiglas,
permitand utilizatorilor sa observe cu usurinta procesul de ambalare.

e Design cu dubla camera : Masina cu doua camere functioneaza cu doua camere care
functioneaza alternativ, conectand procesele de etansare si preparare. Acest lucru
Tmbunatateste semnificativ eficienta ambalajului.

e Materiale durabile : Camerele superioare si inferioare sunt fabricate din otel inoxidabil,
asigurand o structura durabil3, igiena si rezistenta la coroziune, care indeplineste standardele
de siguranta alimentara.

e  Functii multiple : Aparatul realizeaza aspirarea, sigilarea si imprimarea intr-o singura
operatiune. Vine cu setari reglabile pentru nivelul de vid, temperatura de etansare la caldura si
timpul de etansare, permitand utilizatorilor sa optimizeze procesul pentru diferite materiale si
nevoi de ambalare.

e Capacitate de imprimare : Aparatul poate fi echipat cu un dispozitiv de imprimare care permite
etichetarea clara a duratei de valabilitate a produsului, a datei de fabricatie si a numarului de
serie direct pe linia de etansare. Acest lucru este in conformitate cu reglementarile nationale
de etichetare a alimentelor.

o Fiabila si eficienta : Cu design avansat si functionalitate completa, aceasta masina de ambalat
in vid ofera performante stabile, etansare puternica si capacitati largi de aplicare. Este usor de
utilizat, intretinut si ofera beneficii economice semnificative.

5. Structura si principiu

Masina de ambalat n vid consta din cinci componente principale: capacul de vid, camera de vid,
corpul masinii, componentele electrice si sistemul de vid.

n interiorul capacului de vid, existd un sistem de incélzire care foloseste o banda de nichel-crom ca
element de incalzire, care este montata pe suportul de termoetansare. Elementul de incalzire este
complet izolat de camera de vid. Suportul de termoetansare este pozitionat aproape de un airbag.

Tnainte de inceperea procesului de termoetansare, airbag-ul este intr-o stare de vid scizut. Cand
incepe termoetansarea, diferenta de presiune face ca airbagul sa se extinda, care preseaza capul de
fier (banda de nichel-crom) in jos pentru a aplica caldura pentru etansare. Atat temperatura de
incalzire, cat si timpul de incalzire sunt reglabile pentru a se potrivi diferitelor cerinte de ambalare.

Camera de vid este, de asemenea, echipata cu un dispozitiv de etansare prin presare termica care
functioneaza in tandem cu suportul de etansare termica pentru a finaliza procesul de ambalare.
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1- Capacdin plexiglas
2 - Inel de etansare

3 - Banda de apasare
4 - Camera de vid

5- Panou de control

Sistem de vid

Sistemul de vid al masinii de ambalat in vid consta din doud componente principale: supapa
solenoidala de vid (YV1) si supapa solenoidala de aerisire (YV2).

Pentru masina gonflabila de ambalare in vid, sistemul de vid include trei supape solenoide: supapa
solenoidala de vid (YV1), supapa solenoidala de umplere a airbag-ului (YV2) si supapa solenoidala de
aerisire (YV3).

Cand pompa de vid este activata, aceasta incepe sa extraga aer din camera de vid. Odata ce nivelul
de vid setat este atins, pompa de vid se opreste, iar sistemul de control trece la urmatoarea etapa a
procesului. Aceasta masina foloseste o pompa de vid cu palete rotative cu o singura etapa pentru
extractia aerului.
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6.

Operarea panoului instructiuni
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Comutator : Porneste masina si incepe sa functioneze.

Oprire de urgenta : Apasati pentru a opri imediat masina si a intra Tn modul de asteptare.
Ecran LCD : afiseaza gradul de vid, impreuna cu setarile pentru ,timp de vid”, ,,timp de
umflare”, ,timp de etansare” si ,timp de racire”.

Pagina anterioara : deruleaza in sus prin optiunile ,,timp de vid”, ,timp de umflare”, ,,timp de
etansare” si ,timp de racire”.

Pagina urmatoare : deruleaza in jos prin optiunile ,timp de vid”, ,,timp de umflare”, ,,timp de
etansare” si ,,timp de racire”.

Crestere : Mareste setarea de timp selectata.

Reducere : Reduce setarea de timp selectata.

Setare : Apasati pentru a regla ,,timpul de vid”, ,,timpul de umflare”, ,,timpul de etansare” si
,timpul de racire”.

P1~P6 : Va permite sa salvati si sa selectati pana la 6 presetdri de memorie pentru diferite
setdri de ,,timp de vid”, ,timp de umflare”, ,timp de etansare” si ,timp de racire”.

Indicatori tehnici

1)
2)
3)

Interval de timp de pompare : 0-99 secunde, eroare:
Interval de timp de etansare termica : 0-9,9 secunde, eroare:
Timp de racire : reglabil

Instructiuni de operare

1)

2)

3)

Setarea timpului de vid :

Cand aparatul este pornit, ecranul LCD se aprinde, indicand modul de asteptare. Apasati
butonul Set o datd pentru a intra n setarea timpului de vid. Utilizati butoanele Crestere sau
Descrestere pentru a regla ora.

Setarea timpului de umflare :
Apasati butonul Pagina urmatoare o data pentru a trece la setarea timpului de umflare.
Utilizati butoanele Crestere sau Descrestere pentru a regla ora.

Setarea timpului de etansare :
Apasati din nou butonul Pagina urmatoare pentru a accesa setarea timpului de etansare.
Utilizati butoanele Crestere sau Descrestere pentru a regla ora.
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4)

5)

6)

7)

1)

2)

Setarea timpului de racire :
Apasati incad o data butonul Pagina urmatoare pentru a seta timpul de racire. Utilizati
butoanele Crestere sau Descrestere pentru a ajusta dupa cum este necesar.

Proces de lucru
in modul de asteptare, cand capacul aparatului este inchis, programul porneste automat:

a) Pompare : Ecranul LCD afiseaza gradul de vid, de la 0 MPa la -0,1 MPa, si timpul de vid.
Odata ce timpul de vid este incheiat, procesul trece la pasul urmator.

b) Sigilare termica : Ecranul LCD arata timpul de sigilare termica. Odata ce timpul de
etansare se termina, se trece la etapa de racire.

c) Racire : Ecranul LCD arata timpul de racire. Dupa ce timpul de racire se termina, se
trece la stadiul de aerisire.

d) Aerisirea : Odata ce aerisirea este completa, capacul se deschide automat.

e) Pentru masini gonflabile de vid :
Exista o etapa suplimentara intre pompare si etansare termica. Dupa pompare, in
punga de ambalare se introduce azot sau alt gaz. Odata ce timpul de umflare este
complet, se trece la etapa de termoetansare.

Utilizare oprire de urgenta

Daca apare vreo situatie anormala in timpul functionarii sau daca procesul trebuie oprit mai
devreme, apasati butonul Oprire de urgenta . Aceastd actiune opreste procesul si readuce
aparatul in modul de asteptare.

Instructiuni suplimentare

a) Aparatul se va opri automat daca ramane inactiv mai mult de 5 minute.

b) Dupa 20 de secunde de dezumflare, daca capacul nu a fost deschis, procesul de
dezumflare se va inchide automat.

c) Pentru a elimina presiunea, tineti apadsate tasta Set si tasta P1 timp de 5 secunde.

d) Pentru a comuta intre chineza si engleza, tineti apasata tasta Set si tasta P3 timp de 10
secunde.

e) Datele vor fi salvate automat in 2 secunde cand utilizati modul memorie (P1-P6).

Inspectie si reglare

Inspectie initiala

Dupa despachetare, utilizati lista de ambalare pentru a va asigura ca toate accesoriile sunt
incluse si pentru a verifica daca niciun surub de pe masina nu este slabit. Pentru masinile de
vid cu o singura camera, verificati daca capacul din plexiglas se misca usor in sus si in jos.
Pentru masinile de aspirare cu dubld camera (plate), verificati daca capacul de vid se misca
liber de la stanga la dreapta.

Lubrifiere

Aplicati o cantitate adecvata de ulei lubrifiant pe toate piesele in miscare, orificiile de ulei si
duzele. Urmati instructiunile pompei de vid pentru a adauga cantitatea corecta de ulei de vid
in pompa. Umpleti uleiul la 3/4 din inaltimea ferestrei de ulei de vid prin orificiul de umplere
cu ulei. In timpul functionarii, asigurati-va ca nivelul uleiului nu scade sub 1/4 din iniltimea
ferestrei, iar nivelul maxim de ulei nu trebuie sa depdseasca 3/4 din inaltimea ferestrei.
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3) Ajustare

a) Reglarea gradului de vid
Reglati gradul de vid in functie de cerintele materialelor de ambalare. Alegeti timpul
optim de pompare pentru a atinge nivelul de vid dorit. Cu cat timpul de pompare este
mai lung, cu atat este mai mare gradul de vid.

b) Reglarea timpului de termoetansare
Setati timpul de termosigilare (0—9,9 secunde) pe panou in functie de materialul
pungilor de ambalare si articolele care se sigileaza. Tncepeti cu un timp de etansare mai
mic si cresteti-l treptat pana cand se obtine aspectul si rezistenta dorite de etansare.

8. Procesul de operare

1) Porniti alimentarea
Porniti masina prin pornirea comutatorului de alimentare. Setati urmatorii parametriin
functie de nevoile dvs. de ambalare:
o Timp de pompare
o Timp de etansare termica
o Timp de racire
o Timp de inflatie (daca este cazul)

2) Pregatiti articolele pentru ambalare
Puneti articolele in punga de ambalare (cum ar fi o punga compozita de plastic sau o punga
compozita din folie de aluminiu). Introduceti punga intr-una dintre camerele de vid. Ridicati
banda de presiune si pozitionati cu grija gura pungii uniform pe cadrul inferior de
termoetansare. Coborati banda de presiune pentru a fixa punga pe loc.

3) Tncepeti procesul de vid
Apasati in jos capacul aspiratorului. Odata ce pompa de vid porneste, capacul va fi sigilat
automat de forta de vid. Timpul de vid poate fi ajustat in functie de cerintele de ambalare.

4) Proces de etansare
Cand timpul de vid setat este atins (atingerea gradului de vid dorit), pomparea se va opri, iar
supapa solenoidala se va cupla pentru a incepe procesul de etansare. Reglati timpul si
temperatura de etansare in functie de specificatiile materialelor pungii de ambalare utilizate.

5) Racire si aerisire
Odata ce timpul de etansare setat este incheiat, procesul de racire va incepe. Dupa racire,
electrovalva de aerisire se va cupla, permitand aerului sa intre Tn camera de vid, iar capacul
de vid se va ridica automat. in acest moment, procesul de ambalare in vid este terminat, iar
masina este pregatita pentru urmatorul ciclu de ambalare.

6) Pentru masini gonflabile de ambalat in vid
Daca se foloseste o masina gonflabila de ambalare in vid, dupa ce aerul din camera de vid
este pompat, gazul necesar (de obicei azot) este introdus in punga de ambalare. Apoi, incepe
procesul de termoetansare. Dup3 etansare, orice gaz rimas in camera de vid este extras. In
cele din urm3, electrovalva de aerisire este activata, completand procesul de ambalare.
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9. Defectiuni comune si depanare

1)

2)

3)

Probleme cu vidul (nu va aspira sau cu un grad scazut de vid) :

a) Verificati daca pompa de vid se roteste in directia corecta, potrivit sagetii motorului.
Daca nu, ajustati faza imediat.

b) Pentru o masina noua, asigurati-va ca inelul de etansare al capacului de vid se aliniaza
corect cu suprafata camerei. Aplicati o usoara presiune pe capac pentru a asigura
etansarea completa.

c) Verificati daca microintrerupatorul unei masini de ambalat in vid cu o singura camera
are un contact bun sau daca intrerupatorul de limita al unei masini cu doua camere este
in pozitie. Reglati microintrerupatorul sau intrerupatorul de limita dupa cum este
necesar.

d) Inspectati supapa de aerisire pentru inchiderea etansa. Daca supapa sau solenoidul
sunt Tmbatranite, murdare sau nealiniate, poate cauza scurgeri. Reparati sau inlocuiti
piesele defecte daca este necesar.

e) Examinati toate partile circuitului pentru scurgeri sau conexiuni sldbite.

Calitate slaba a etansarii termice :
a) Asigurati-va cd deschiderea pungii de ambalare este curata, fard murdarie in punctul de
etansare.
b) Verificati daca elementul de incalzire cu nichel-crom functioneaza corect si verificati
daca exista scurtcircuite sau circuite deschise.

Defectiuni la placa principala :
a) Pastrati circuitul placii principale curat si uscat, fara resturi metalice pentru a preveni
scurtcircuite sau erori de program.
b) Asigurati-va ca conexiunile de la baza comutatorului sunt sigure si inlocuiti cheile
deteriorate care pot impiedica actiunile de vid sau de etansare.
¢) Daca afisajul indica curse lipsa sau indicatorii de actiune sunt absenti, verificati daca
exista conexiuni la baza slabite sau un ecran de afisare partial deteriorat.

10. intretinere

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Familiarizati-va cu manualul : Cititi manualul cu atentie Thainte de a utiliza masina si
intelegeti metodele de reglare si utilizare.

intretinerea pompei de vid : Urmati instructiunile de intretinere ale pompei de vid, inclusiv
schimbari regulate de ulei. Asigurati-va ca pompa functioneaza in directia corecta.

Monitorizarea nivelului de ulei : Asigurati-va ca nivelul de ulei al pompei de vid este intre 1/2
si 3/4 din inaltimea geamului de ulei. Verificati saptamanal nivelul uleiului si calitatea. Daca
uleiul devine contaminat, innegrit, emulsionat sau ingrosat, inlocuiti-l imediat si curatati
pompa Thainte de a umple uleiul nou.

Siguranta electrica : Verificati daca firul de impamantare al masinii este conectat
corespunzator pentru a asigura siguranta electrica.

Verificarea panzei de etansare : Inspectati in mod regulat carpa de colorare de etansare
(politetrafluoretilenad) de pe suportul de etansare la cildura pentru a depista corpurile
straine. Asigurati-va ca panza este neteda pentru a mentine rezistenta de etansare.

Defectiuni de manipulare : In cazul unei defectiuni, opriti imediat alimentarea. Dac§ este
necesar, apasati butonul de oprire de urgenta. Odata ce aerisirea este complet3, ridicati
capacul, opriti masina si verificati cauza defectiunii Tnainte de depanare.
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11. Atentionari

1)

2)

3)

4)
5)
6)
7)

8)

9)

Directia motorului pompei de vid : Asigurati-vd ca motorul pompei de vid nu functioneaza in
sens invers.

Umplere cu ulei inainte de utilizare : Inainte de a utiliza masina, deschideti capacul
rezervorului si umpleti cu ulei hidraulic 46 sau ulei de vid 100.

Verificari regulate ale uleiului : Asigurati-va ca nivelul uleiului este intotdeauna peste 1/4 si
sub 3/4 din inaltimea geamului de ulei.

Contaminare cu ulei : inlocuiti uleiul dacd sunt detectate apd sau impuritti.
Uleiul in timpul transportului : Scurgeti uleiul inainte de a transporta masina.
Tnlocuirea filtrului de evacuare : inlocuiti filtrul de evacuare la fiecare sase luni.

Presiunea sursei de aer externa : Asigurati-va ca presiunea sursei de aer externa nu
depaseste 0,2 MPa la incarcare.

Oprire de urgenta : Comutatorul de oprire de urgenta elibereaza aer si opreste automat
pompa de vid.

Materiale interzise : Nu folositi masina pentru a impacheta materiale inflamabile sau
explozive.
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12. Diagrama schematica
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Ta uporabniski priro¢nik je bil za vase udobje preveden s strojnim prevajanjem. VloZeni so bili
A razumni napori, da se zagotovi tocen prevod; vendar noben avtomatiziran prevod ni popoln niti
ni namenjen nadomestitvi ¢loveskih prevajalcev. Uradni uporabniski prirocnik je angleSka
razli¢ica. Kakrsna koli neskladja ali razlike, ustvarjene v prevodu, niso zavezujoce in nimajo
pravnega ucinka za namene skladnosti ali uveljavljanja. Ce se pojavijo kakréna koli vprasanja v

zvezi s tocnostjo informacij v uporabniskem prirocniku, si oglejte anglesko razlicico te vsebine,

ki je uradna razliica.

1. Tehnicni podatki

Opis parametra Vrednost parametra
Ime izdelka Stroj za vakuumsko pakiranje
Model MSW-IVPM-9850
Nazivna napetost [V~] / frekvenca [Hz] 230/50
Nazivna mo¢ motorja [W] 900
Nazivnha moc tesnjenja [W] 800
Cas tesnjenja [s] 0-9.9
Sirina tesnilne ¢rte [mm] 400
Mere komore [mm)] 440 x 420 x 100
Najvedja Sirina vrecke [cm] 40
Vakuumski ¢as [s] 0-99
Stopnja vakuuma [bar] 1
Mere (Sirina x globina x viSina) [cm] 54x40x95
Teza [kg] 68,5

Znacilnosti

Najmanijsi absolutni tlak vakuumske komore <1kPa

2. Pregled

Ta izdelek je napreden stroj za vakuumsko pakiranje, zasnovan za samodejno zapiranje embalaznih
vreck takoj po vakuumiranju. V notranjosti vrecke doseZe visoko stopnjo vakuuma, pri cemer ostane
minimalen ostankov zraka. Ta proces zavira rast bakterij in drugih mikroorganizmov ter preprecuje
oksidacijo, plesen in kvarjenje predmetov. Poleg tega se pri nekaterih mehkih izdelkih po vakuumiranju
zmanjsa prostornina embalaZe, zaradi Cesar sta prevoz in shranjevanje ucinkovitejsa.

3. Obseg uporabe

Ta serija strojev za vakuumsko pakiranje uporablja vrecke iz kompozitne folije za toplotno zapiranje
razlicnih izdelkov, vklju¢no s trdnimi snovmi, praski, pastami in tekocinami. To so lahko hrana, lokalne
specialitete, vodni proizvodi, kemicne surovine, strojna oprema in elektronske komponente.
Vakuumska embalaza pomaga preprecevati kvarjenje zaradi oksidacije lipidov in rasti aerobnih bakterij.
Ohranja kakovost, okus in barvo izdelkov, podaljSuje njihov rok trajanja ter omogoca lazji transport in
izvoz.

Ta izdelek ne spada na podroéje uporabe UREDBE (EU) 2017/745 za medicinske pripomocke. Ni bil
zasnovan kot medicinski pripomocek.
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4. Lastnosti

e Enokomorna zasnova : enokomorna ima prozoren pokrov iz pleksi stekla, ki uporabnikom
omogoca enostavno opazovanje postopka pakiranja.

e Dvokomorna zasnova : Dvokomorni stroj deluje z dvema komorama, ki delujeta izmenicno in
povezujeta postopke tesnjenja in priprave. To bistveno izboljSa ucinkovitost pakiranja.

e  Vzdriljivi materiali : Zgornja in spodnja komora sta izdelani iz nerjavecega jekla, kar zagotavlja
trajno, higieni¢no in proti koroziji odporno strukturo, ki ustreza standardom varnosti hrane.

e Vec funkcij : stroj izvede vakuumiranje, tesnjenje in tiskanje v eni sami operaciji. Ima nastavljive
nastavitve za raven vakuuma, temperaturo toplotnega varjenja in ¢as varjenja, kar
uporabnikom omogoca optimizacijo postopka za razlicne materiale in potrebe pakiranja.

e Zmogljivost tiskanja : Stroj je lahko opremljen s tiskalno napravo, ki omogoca jasno
oznacevanje roka uporabnosti izdelka, datuma izdelave in serijske Stevilke neposredno na
tesnilni liniji. To je v skladu z nacionalnimi predpisi o oznacevaniju Zivil.

e Zanesljiv in ucinkovit : ta stroj za vakuumsko pakiranje z napredno zasnovo in popolno
funkcionalnostjo ponuja stabilno delovanje, mocno tesnjenje in Siroke moZnosti uporabe. Je
enostaven za uporabo, vzdrZevanje in zagotavlja pomembne gospodarske koristi.

5. Zgradba in princip

Stroj za vakuumsko pakiranje je sestavljen iz petih glavnih komponent: vakuumskega pokrova,
vakuumske komore, ohisja stroja, elektricnih komponent in vakuumskega sistema.

Znotraj vakuumskega pokrova je ogrevalni sistem, ki kot grelni element uporablja nikelj-kromov trak,
ki je namescen na nosilec za toplotno tesnjenje. Grelni element je popolnoma izoliran od vakuumske
komore. Nosilec za toplotno tesnjenje je namescen blizu zracne blazine.

Preden se zacne postopek toplotnega tesnjenja, je zracna blazina v stanju nizkega vakuuma. Ko se
zacne toplotno tesnjenje, razlika v tlaku povzroci razsiritev zracne blazine, ki pritisne Zelezno glavo
(nikelj-kromov trak) navzdol, da se za tesnjenje uporabi toplota. Temperatura segrevanja in ¢as
segrevanja sta nastavljiva tako, da ustrezata razlicnim zahtevam pakiranja.

Vakuumska komora je opremljena tudi z napravo za tesnjenje s toplotno stiskalnico, ki deluje v
tandemu z nosilcem za toplotno varjenje, da zakljuci postopek pakiranja.
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1- Pokrov iz pleksi stekla
2 - Tesnilni obro¢

3 - Stiskalni trak

4 - Vakuumska komora
5 - Nadzorna plosc¢a

Vakuumski sistem

Vakuumski sistem stroja za vakuumsko pakiranje je sestavljen iz dveh glavnih komponent:
vakuumskega elektromagnetnega ventila (YV1) in odzracevalnega elektromagnetnega ventila (YV2).

Pri napihljivem vakuumskem pakirnem stroju vakuumski sistem vkljucuje tri elektromagnetne ventile:
vakuumski elektromagnetni ventil (YV1), elektromagnetni ventil za polnjenje zracne blazine (YV2) in
odzracevalni elektromagnetni ventil (YV3).

Ko je vakuumska ¢rpalka aktivirana, zacne crpati zrak iz vakuumske komore. Ko je dosezena
nastavljena raven vakuuma, se vakuumska ¢rpalka ustavi in krmilni sistem preide na naslednji korak v
procesu. Ta stroj uporablja enostopenjsko vakuumsko ¢rpalko z lopaticami za odvajanje zraka.
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Delovanje plosce navodila
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Stikalo : Vklopi stroj in za¢ne delovati.
Zaustavitev v sili : Pritisnite za takojSnjo zaustavitev stroja in vstop v stanje pripravljenosti.

n nx

LCD zaslon : prikazuje stopnjo vakuuma, skupaj z nastavitvami za "¢as vakuuma", "¢as
napihovanja", "¢as tesnjenja" in "¢as hlajenja".

Prejsnja stran : Pomikanje navzgor po mozZnostih »¢as vakuumac, »€as napihovanja«, »cas
tesnjenja« in »¢as hlajenja«.

Naslednja stran : Pomikanje navzdol po mozZnostih »¢as vakuumag, »¢as napihovanja«, »¢as
tesnjenja« in »¢as hlajenja«.

Povecaj : poveca izbrano nastavitev Casa.

Znizaj : Zmanjsa izbrano nastavitev Casa.

Nastavi : pritisnite za nastavitev "¢asa vakuuma", "¢asa napihovanja", "¢asa tesnjenja" in
"Casa hlajenja".

P1~P6 : Omogoca shranjevanje in izbiro do 6 prednastavitev pomnilnika za razli¢ne
nastavitve »€asa vakuumag, »€asa napihovanja«, »€asa tesnjenja« in »€asa hlajenja«.

Tehnicni indikatorji

1)
2)
3)

Casovni razpon €rpanja : 0-99 sekund, napaka:
Casovno obmodje toplotnega tesnjenja : 0-9,9 sekund, napaka:
Cas hlajenja : nastavljiv

Navodila za uporabo

1)

2)

3)

Nastavitev ¢asa vakuuma :

Ko je naprava vklopljena, LCD zaslon zasveti, kar oznacuje stanje pripravljenosti. Enkrat
pritisnite gumb Set, da vnesete nastavitev ¢asa vakuuma. Za prilagoditev ¢asa uporabite
gumba Povecaj ali Zmanjsaj .

Nastavitev ¢asa inflacije :
Enkrat pritisnite gumb Next page , da se premaknete na nastavitev ¢asa napihovanja. Za
prilagoditev ¢asa uporabite gumba Povecaj ali Zmanjsaj .

Nastavitev ¢asa tesnjenja :
Znova pritisnite gumb Next page za dostop do nastavitve Casa zapiranja. Za prilagoditev Casa
uporabite gumba Povecaj ali Zmanjsaj .
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4)

5)

6)

7)

1)

2)

3)

Nastavitev ¢asa hlajenja :
Ponovno pritisnite gumb Next page, da nastavite ¢as hlajenja. Za prilagajanje po potrebi
uporabite gumba Povecaj ali Zmanjsaj .

Delovni proces
V stanju pripravljenosti, ko je pokrov stroja zaprt, se program samodejno zazene:

a) Crpanje : LCD zaslon prikazuje stopnjo vakuuma, od 0 MPa do -0,1 MPa, in &as
vakuuma. Ko je vakuumski ¢as koncan, se postopek premakne na naslednji korak.

b) Toplotno varjenje : LCD zaslon prikazuje ¢as toplotnega varjenja. Ko se ¢as tesnjenja
konca, se premakne v stopnjo hlajenja.

c) Hlajenje : LCD zaslon prikazuje ¢as hlajenja. Po koncu casa hlajenja se premakne na
stopnjo odzracevanja.

d) Odzracevanje : Ko je odzracevanje koncano, se pokrov samodejno odpre.

e) Za napihljive vakuumske stroje :
Med ¢rpanjem in toplotnim tesnjenjem je Se en korak. Po ¢rpanju se v embalazno
vrecko vnese dusik ali drug plin. Ko je ¢as napihovanja koncan, se nadaljuje v fazo
toplotnega tesnjenja.

Uporaba zaustavitve v sili

Ce med delovanjem pride do nenormalne situacije ali ¢e je treba postopek predéasno
ustaviti, pritisnite gumb za zaustavitev v sili . To dejanje ustavi postopek in vrne napravo v
stanje pripravljenosti.

Dodatna navodila
a) Naprava se bo samodejno izklopila, ¢e ne bo delovala vec kot 5 minut.
b) Po 20 sekundah izpihovanja, ¢e pokrov ni bil odprt, se bo postopek izpihovanja
samodejno zaprl.
c) Ce Zelite pocistiti pritisk, drzite tipko Set in tipko P1 5 sekund.
d) Ce Zelite preklapljati med kitajs¢ino in angle$¢ino, drzite tipko Set in tipko P3 10 sekund.
e) Pri uporabi pomnilniskega nacina (P1-P6) se podatki samodejno shranijo v 2 sekundah.

Pregled in prilagoditev

Zacetni pregled

Po razpakiranju se s seznamom pakiranja prepricajte, da so priloZeni vsi dodatki, in preverite,
ali so vijaki na napravi zrahljani. Pri enokomornih vakuumskih strojih preverite, ali se pokrov
iz pleksi stekla gladko premika gor in dol. Pri dvokomornih (ploskih) vakuumskih strojih
preverite, ali se vakuumski pokrov prosto premika od leve proti desni.

Mazanje

Nanesite ustrezno koli¢ino mazalnega olja na vse gibljive dele, luknje za olje in Sobe. Sledite
navodilom vakuumske crpalke, da dodate pravilno koli¢ino vakuumskega olja v ¢rpalko. Skozi
odprtino za polnjenje olja napolnite olje do 3/4 viSine vakuumskega okna za olje. Med

eviee

preseci 3/4 visine okna.
Prilagoditev

a) Nastavitev stopnje vakuuma
Prilagodite stopnjo vakuuma glede na zahteve embalaznega materiala. Izberite
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8.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

9.

1)

optimalen ¢as ¢rpanja, da doseZete Zeleno raven vakuuma. Daljsi kot je ¢as ¢rpanja,
visja je stopnja vakuuma.

b) Nastavitev ¢asa toplotnega varjenja
Nastavite Cas toplotnega varjenja (0-9,9 sekund) na plosci glede na material
embalaznih vreck in predmetov, ki jih Zelite zapreti. Zacnite z nizjim ¢asom toplotnega
varjenja in ga postopoma povecujte, dokler ne dosezZete Zelenega videza in trdnosti
tesnjenja.

Postopek delovanja

Vklopite napajanje
Vklopite stroj tako, da vklopite stikalo. Nastavite naslednje parametre glede na vase potrebe
glede pakiranja:

o Casérpanja

o Cas toplotnega tesnjenja

o Casohlajanja

o Cas inflacije (€e je primerno)

Pripravite predmete za pakiranje

Predmete polozite v embalazno vrecko (kot je plasticna kompozitna vrecka ali kompozitna
vrecka iz aluminijaste folije). Vrecko vstavite v eno od vakuumskih komor. Dvignite tlacni trak
in previdno enakomerno namestite ustje vrecke na spodnji okvir za toplotno varjenje.
Spustite tlacni trak, da pritrdite vrecko na svoje mesto.

Zazenite vakuumski postopek

Pritisnite pokrov vakuuma navzdol. Ko se vakuumska ¢rpalka zaZene, se pokrov samodejno
zapre zaradi vakuumske sile. Cas vakuumiranja je mogoce prilagoditi glede na zahteve
embalaze.

Postopek tesnjenja

Ko je doseZen nastavljeni vakuumski ¢as (doseganje Zelene stopnje vakuuma), se bo ¢rpanje
ustavilo in elektromagnetni ventil se bo vkljucil, da za¢ne postopek tesnjenja. Prilagodite ¢as
zapiranja in temperaturo glede na specifikacije materiala uporabljene embalazne vrecke.

Hlajenje in odzracevanje

Ko je nastavljeni ¢as toplotnega varjenja koncan, se bo zacel postopek hlajenja. Po ohlajanju
se bo vklopil odzracevalni elektromagnetni ventil, ki bo omogocil vstop zraka v vakuumsko
komoro, vakuumski pokrov pa se bo samodejno dvignil. Na tej tocki je postopek
vakuumskega pakiranja koncan in stroj je pripravljen za nasledniji cikel pakiranja.

Za napihljive vakuumske pakirne stroje

Pri uporabi napihljivega vakuumskega pakirnega stroja se po izérpanju zraka iz vakuumske
komore v embalazno vrecko vnese potreben plin (obi¢ajno dusik). Nato se zacne postopek
toplotnega tesnjenja. Po tesnjenju se morebitni preostali plin v vakuumski komori ekstrahira.
Na koncu se aktivira odzracevalni elektromagnetni ventil, ki zakljuci postopek pakiranja.

Pogoste napake in odpravljanje tezav

Tezave z vakuumom (ne sesa ali nizka stopnja vakuuma) :
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a) Preverite, ali se vakuumska ¢rpalka vrti v pravilni smeri in se ujema s puscico motorja.
Ce ne, takoj prilagodite fazo.

b) Pri novem stroju se prepricajte, da je tesnilni obro¢ vakuumskega pokrova pravilno
poravnan s povrsino komore. Rahlo pritisnite na pokrov, da zagotovite popolno
tesnjenje.

c) Preverite, ali je mikrostikalo enokomornega vakuumskega pakirnega stroja v dobrem
kontaktu ali ¢e je koncno stikalo dvokomornega stroja v poloZaju. Po potrebi prilagodite
mikrostikalo ali kon¢no stikalo.

d) Preverite, ali je odzracevalni ventil tesno zaprt. Ce je ventil ali elektromagnet star,
umazan ali napaéno poravnan, lahko povzrodi puscanje. Po potrebi popravite ali
zamenjajte okvarjene dele.

e) Preglejte vse dele tokokroga glede puscanja ali ohlapnih povezav.

2) Slaba kakovost toplotnega tesnila :
a) Prepricajte se, da je odprtina embalazne vrecke Cista, brez umazanije na mestu
zapiranja.
b) Preverite, ali grelni element iz nikelj-kroma pravilno deluje, in preverite, ali so v njem
kratki ali odprti tokokrogi.

3) Napake glavne plosce :
a) Vezje glavne plosée naj bo Cisto in suho, brez kovinskih ostankov, da prepredite kratke
stike ali programske napake.
b) Prepricajte se, da so povezave podstavka stikala varne in zamenjajte poskodovane
kljuce, ki lahko preprecijo dejanja vakuuma ali tesnjenja.
c) Ce na zaslonu manjkajo poteze ali indikatorjev dejanj ni, preverite, ali so povezave na
dnu ohlapne ali je zaslon delno poskodovan.

10. Vzdrzevanje

1) Seznanite se s priro¢nikom : Pred uporabo stroja natancno preberite priroCnik in razumejte
nastavitve in metode uporabe.

2) Vzdrzevanje vakuumske crpalke : Upostevajte navodila za vzdrZevanje vakuumske crpalke,
vkljuéno z redno menjavo olja. Prepricajte se, da ¢rpalka deluje v pravilni smeri.

3) Nadzor nivoja olja : Zagotovite, da je nivo olja v vakuumski ¢rpalki med 1/2 in 3/4 visine
okenca za olje. Vsak teden preverjajte nivo in kakovost olja. Ce olje postane onesnazeno,
pocrnelo, emulgirano ali zgosceno, ga nemudoma zamenijajte in ocistite ¢rpalko, preden
ponovno nalijete novo olje.

4) Elektricna varnost : Preverite, ali je ozemljitvena Zica stroja pravilno priklju¢ena, da
zagotovite elektri¢no varnost.

5) Preverjanje tesnilne tkanine : Redno pregledujte tesnilno barvno krpo (politetrafluoroetilen)
na nosilcu za toplotno varjenje, da je tuj. Prepricajte se, da je krpa gladka, da ohranite trdnost
tesnjenja.

6) Napake pri ravnanju : V primeru okvare takoj izklopite napajanje. Po potrebi pritisnite gumb
za zaustavitev v sili. Ko je odzracevanje kon¢ano, dvignite pokrov, izklopite stroj in pred
odpravljanjem teZav preverite vzrok napake.

11. Opozorila

1) Smer motorja vakuumske crpalke : Zagotovite, da motor vakuumske ¢rpalke ne tece v
obratni smeri.
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2)

3)

4)
5)
6)

8)

9)

Polnjenje olja pred uporabo : Pred uporabo stroja odprite pokrov rezervoarja in ga napolnite
s 46 hidravli¢nim oljem ali 100 vakuumskim oljem.

Redni pregledi olja : Poskrbite, da bo nivo olja vedno nad 1/4 in pod 3/4 viSine okenca za
olje.

Kontaminacija z oljem : Zamenjajte olje, ¢e zaznate vodo ali necistoce.
Olje med transportom : Pred transportom stroja izpustite olje.
Zamenjava izpusnega filtra : Zamenjajte izpusni filter vsakih Sest mesecev.

Tlak zunanjega vira zraka : zagotovite, da tlak zunanjega vira zraka med polnjenjem ne
presega 0,2 MPa.

Zaustavitev v sili : Stikalo za izklop v sili sprosti zrak in samodejno zaustavi vakuumsko
¢rpalko.

Prepovedani materiali : Stroja ne uporabljajte za pakiranje vnetljivih ali eksplozivnih
materialov.
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Vakuumsko pakiranje

Zracna blazina

Merilnik vakuuma
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Umwelt — und Entsorgungshinweise

Hersteller an Verbraucher
Sehr geehrte Damen und Herren,

gebrauchte Elektro — und Elektronikgerate diirfen gemaB europdischer Vorgaben [1] nicht zum unsortierten Siedlungsabfall
gegeben werden, sondern miissen getrennt erfasst werden. Das Symbol der Abfalltonne auf Radern weist auf die Notwendigkeit
der getrennten Sammlung hin. Helfen auch Sie mit beim Umweltschutz. Sorgen Sie dafiir, dieses Gerat, wenn Sie es nicht mehr
weiter nutzen wollen, in die hierfiir vorgesehenen Systeme der Getrenntsammlung zu geben.

In Deutschland sind Sie gesetzlich [2] verpflichtet, ein Altgerdt einer vom unsortierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung
zuzufiihren. Die offentlich — rechtlichen Entsorgungstrager (Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen
Altgerate aus privaten Haushalten ihres Gebietes fiir Sie kostenfrei entgegengenommen werden. Méglicherweise holen die
rechtlichen Entsorgungstrager die Altgerate auch bei den privaten Haushalten ab.

Bitte informieren Sie sich iiber lhren lokalen Abfallkalender oder bei lhrer Stadt — oder Gemeindeverwaltung liber die in lhrem
Gebiet zur Verfiigung stehenden Méglichkeiten der Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten.

[1] RICHTLINIE 2002/96/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES
UBER ELEKTRO — UND ELEKTRONIK — ALTGERATE
[2] Gesetz iiber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltvertrigliche Entsorgung

von Elektro — und Elektronikgeriten (Elektro — und Elektronikgeritegesetz — ElektroG).

Utylizacja produktu

Produkty elektryczne i elektroniczne po zakonczeniu okresu eksploatacji wymagaja segregacji i oddania ich do wyznaczonego
punktu odbioru. Nie wolno wyrzuca¢ produktéw elektrycznych razem z odpadami gospodarstwa domowego. Zgodnie
z dyrektywa WEEE 2012/19/UE obowiazujaca w Unii Europejskiej, urzadzenia elektryczne i elektroniczne wymagaja segregacji
i utylizacji w wyznaczonych miejscach. Dbajac o prawidtowa utylizacje, przyczyniasz si¢ do ochrony zasobéw naturalnych
i zmniejszasz negatywny wptyw oddziatywania na srodowisko, cztowieka i otoczenie. Zgodnie z krajowym prawodawstwem,
nieprawidtowe usuwanie odpadow elektrycznych i elektronicznych moze by¢ karane!

For the disposal of the device please consider and act according to the national and local rules and regulations.

CONTACT

expondo Polska sp.z o.0. sp. k.

ul. Nowy Kisielin — Innowacyjna 7
66-002 Zielona Géra | Poland, EU

e-mail: inffo@expondo.com

expondo.com
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