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Einleitung

Sehr geehrte Kundin, sehr geehrter Kunde,
wir gratulieren Ihnen zum Kauf Ihres Durchlaufschweillgerats.

Diese Anleitung dient der korrekten Installation, Inbetriebnahme
und Pflege der folgenden Modelle:

+ 10025298;1963 — Variante: Edelstahl
Vakuum-Durchlaufschwei3gerat mit Begasungsfunktion

+ 10025298;10291 - Variante: Lackiert
Vakuum-Durchlaufschwei3gerat mit Begasungsfunktion

Bitte lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch, bevor Sie
mit der Montage beginnen. Achten Sie insbesondere auf die
Sicherheitshinweise, um einen reibungslosen und sicheren
Betrieb lhres Gerates zu gewahrleisten.

Mit freundlichen GriiRen
lhr ALLPAX-Team
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01. Vorwort

Vielen Dank, dass Sie sich fiir ein Durchlaufschweilgerat mit
Vakuum- und Begasungsfunktion entschieden haben.

Diese Bedienungsanleitung dient der korrekten Installation,
Inbetriebnahme und Pflege der folgenden Modelle:

+ 10025298;1963 - Variante: Edelstahl
Vakuum-Durchlaufschwei3gerat mit Begasungsfunktion

+ 10025298;10291 — Variante: Lackiert
Vakuum-Durchlaufschweil3gerat mit Begasungsfunktion

Dieses Handbuch fiihrt Sie durch alle Phasen der
Produktnutzung. Es enthélt detaillierte Informationen zu den
Themen: Produktibersicht, Sicherheitshinweise, Transport und
Lagerung, Installation, Bedienung, Wartung, Fehlerbehebung
sowie den Lieferumfang.

01.1 Benutzerhinweise zur Anleitung

+ Volistandigkeit: Bitte lesen Sie diese Bedienungsanleitung
vor der ersten Inbetriebnahme sorgfaltig und vollstandig
durch, um sich mit den Funktionen des Gerats vertraut zu
machen.

+ Verfiigbarkeit: Stellen Sie sicher, dass diese Anleitung fir
das Bedien- und Wartungspersonal stets griffbereit am
Einsatzort des Gerats aufbewahrt wird.

+ Erhaltung: Bewahren Sie dieses Dokument sicher auf, damit
es bei zukiinftigen Fragen oder Wartungsarbeiten jederzeit
als Referenz zur Verfligung steht.

+ Support: Bei jegilichen Fragen, technischen Problemen oder
Unklarheiten wenden Sie sich bitte direkt an den Hersteller
oder |hren Fachhandler.
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01.2 Haftungsausschluss

+ Dieses Handbuch wurde mit grof3ter Sorgfalt erstellt. Fiir
maogliche Fehler oder Missverstandnisse, die sich aus der
Lektire ergeben, Gbernimmt der Hersteller keine Haftung.

+ Der Hersteller haftet nicht fiir Schaden oder Funktions-
storungen, die durch die Nichtverwendung der von uns
spezifizierten Originalersatzteile verursacht werden.

+ Der Hersteller behalt sich das Recht vor, technische Parameter
oder Komponenten des Produkts ohne vorherige Ankiindigung
zu andern.

+ Alle Rechte an diesem Handbuch liegen beim Hersteller. Der
Nachdruck, auch auszugsweise, ist ohne unsere schriftliche
Genehmigung untersagt. Bei Zuwiderhandlung behélt sich das
Unternehmen das Recht vor, rechtliche Schritte einzuleiten.

+ Bitte lesen und verstehen Sie dieses Handbuch sorgfaltig und
vollstandig, bevor Sie ihr DurchlaufschweilRgerat in Betrieb
nehmen.

+ Bei jeglichen Fragen oder Unklarheiten wenden Sie sich bitte
direkt an den Hersteller oder Ihren Fachhandler.

01.3 Begriffsbestimmungen
In dieser Anleitung werden folgende Fachbegriffe verwendet:

+ Teflonband (SchweiBBband): Ein hitzebestandiges
Transportband, das das Verpackungsmaterial durch die
Schweillzone fiihrt. Es verhindert den direkten Kontakt
zwischen dem Folienbeutel und dem Heizblock, schiitzt die
Folie vor dem Schmelzen und sorgt fiir eine saubere,
unbeschadigte Schweillnaht.

+ Heizblock: Die Baugruppe, die fiir die thermische Versiegelung
zustandig ist. Sie besteht aus massiven Kupferblocken (fiir
eine optimale Warmeleitfahigkeit) und den darin integrierten
Heizelementen (Heizpatronen/Heizrohren).
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02. Produktbeschreibung und Funktionsweise

Dieses Kapitel beschreibt die technischen Eigenschaften,

die Einsatzbereiche sowie den mechanischen Ablauf des
Durchlaufschweilgerats mit Vakuum- und Begasungsfunktion.
Die Anleitung gilt gleichermalen fir die Edelstahl-Variante als
auch fur die Variante mit lackiertem Gehause.

02.1 Bestimmungsgemafle Verwendung

Dieses Durchlaufschweiligerat ist fiir das kontinuierliche
Versiegeln von thermoplastischen Kunststofffolien und
Verbundmaterialien aller Art konzipiert. Durch seine vielseitigen
Einstellmoglichkeiten wird das Gerat branchentibergreifend
eingesetzt, unter anderem in der:

+ Lebensmittelindustrie

+ Pharma- und Medizinbranche

+ Chemischen Industrie und Produktion
+ Saatgut- und Agrarwirtschaft

Das Gerat ist optimal fiir die effiziente Verpackung von

Serien- und Chargenprodukten in Fabriken, Laboren und
gewerblichen Betrieben ausgelegt.

10
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02.2 Produktmerkmale und Ausstattung

+ Prazise Steuerung & Antrieb: Das Gerat verfiigt tiber eine
elektronische Thermostat-Steuerung fiir konstante Schweil3-
temperaturen sowie uber ein stufenlos regelbares Getriebe
zur exakten Anpassung der Durchlaufgeschwindigkeit.

+ Hohe Effizienz: Kontinuierliche Arbeitsweise mit maximalem
Durchsatz, hoher Nahtfestigkeit und gleichbleibend hoher
Siegelqualitat bei einfacher Handhabung.

+ Ergonomie und Mobilitat: Dank der integrierten Laufrollen
lasst sich das Gerat miihelos bewegen und flexibel am
Arbeitsplatz positionieren.

+ Arbeitsrichtung: Die Arbeitsrichtung des Gerats verlauft von
rechts nach links.

+ Nahtdesign: Die Schweillnaht wird mit einer Riffelung
(Streifen- oder Netzmuster) versehen.

+ Integrierte High-Definition-Codierung: Uber ein integriertes
Festtinten-Druckwerk (Solid-Ink) kdnnen zeitgleich mit dem
Schweillvorgang farbige Kennzeichnungen (z. B. MHD oder
Chargennummern) auf den Beutel aufgebracht werden. Der
Druck ist hochauflésend, haftstark und trocknet sofort.

® HINWEIS: DRUCKKAPAZITAT (R-ANORDNUNG)!

Bis zu 2 Zeilen in SchriftgrolRe 18 PT oder bis zu 3 Zeilen in
SchriftgroRe 10,5 PT (maximal 20 Zeichen pro Zeile).

11
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02.3 Funktionsprinzip

Nach dem Einschalten des Gerats heizen die internen
Heizelemente die oberen und unteren Kupfer-Heizblocke rasch
auf die am Steuerfeld vorgewahlte Betriebstemperatur auf. Die
Arbeitsgeschwindigkeit des Transportbandes wird ebenfalls
vorab eingestellt.

Der Schweil’- und Verpackungszyklus lauft wie folgt ab:

+ Vorbereitung: Der Bediener 6ffnet den Beutelhals, glattet
diesen und flihrt die integrierte Vakuum-/Begasungsdiise in
das Beutelinnere ein.

+ Evakuierung / Begasung: Uber das FuRpedal wird der
Vakuum- bzw. Gaszyklus gestartet, um die Luft abzusaugen
und optional ein Schutzgas einzubringen.

+ Einzug: Der Beutelhals wird unmittelbar danach vom
Transportband erfasst und prazise in den Spalt zwischen
den beiden synchron laufenden Teflonbandern geleitet.

+ SchweilRzone: Die Teflonbander fixieren den Beutel
und fiihren ihn durch die Heizzone. Dort wird die Folie durch
den definierten Druck der Heizblocke und Andruckrollen
plastifiziert und materialschliissig miteinander verschmolzen.

+ Kiihlzone & Pragung: Direkt im Anschluss passiert die Naht
die Kiihlzone zur dauerhaften Fixierung. Die nachfolgende
Pragerolle formt das gewiinschte Streifen- oder Netzmuster
in die noch warme Naht.

+ Codierung: Im letzten Arbeitsschritt bringt das Druckwerk
die farbige Codierung direkt auf die fertige Schweil3naht auf,
bevor der Beutel das Band verlasst.

Der Hauptmotor treibt das Forderband, die Fiihrungsbander
und die Schweillbander absolut synchron an, wahrend das
Druckwerk fiir eine exakte Positionierung der Zeichen prazise
getaktet (intermittierend) angesteuert wird.

12
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02.4 Gerateaufbau (Hauptkomponenten)

. | Technische Bezeichnung

Bedienfeld (Steuerungseinheit)

Heizelemente-Baugruppe

Forderbandbaugruppe

Maschinenstander / Gestellbaugruppe

Vakuumpumpe

Al |WIN|=

FuBpedal

13
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03. Sicherheit und Vorbereitung
03.1 Zielgruppe und Qualifikation

+ Fachpersonal: Die Installation, die elektrische Anbindung
sowie komplexe Wartungs- und Reparaturarbeiten dirfen
ausschliel3lich von geschultem und autorisiertem
Fachpersonal durchgefiihrt werden.

+ Bedienpersonal: Vor der ersten Inbetriebnahme muss das
Bedienpersonal diese Anleitung vollstandig gelesen und
verstanden haben. Befolgen Sie alle Sicherheits- und
Wartungsanweisungen strikt, um Gefahren fir Leib und
Leben sowie Sachschaden zu vermeiden.

+ Support: Bei Unklarheiten beztiglich der Sicherheit oder der
Installation kontaktieren Sie umgehend den Hersteller oder
Ihren Lieferanten.

03.2 Klassifizierung der Warnhinweise

In dieser Anleitung werden wichtige Sicherheitshinweise durch
Signalworte und Symbole gekennzeichnet. Machen Sie sich
mit deren Bedeutung vertraut:

A GEFAHR

Kennzeichnet eine unmittelbar drohende Gefahr. Wenn sie
nicht vermieden wird, sind schwere Verletzungen oder der
Tod die Folge.

Kennzeichnet eine potenziell gefahrliche Situation. Wenn sie
nicht vermieden wird, konnen schwere Verletzungen oder der
Tod die Folge sein.

14
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/\ VORSICHT

Kennzeichnet eine potenziell gefahrliche Situation. Wenn sie
nicht vermieden wird, konnen leichte bis mittelschwere
Verletzungen oder Sachschéaden die Folge sein.

@ HINWEIS

Kennzeichnet wichtige Anwender- und Wartungstipps sowie
nitzliche Informationen fir einen stérungsfreien Betrieb.

03.3 Grundlegende Sicherheitshinweise

+ Priifen Sie vor dem Anschluss, ob die Netzspannung mit den
Angaben auf dem Typenschild des Gerats tbereinstimmt.

+ Das Gerat arbeitet mit einem einphasigen Dreileitersystem
(L/N/PE). Der gelb-griine Schutzleiter (PE) muss zwingend
dauerhaft, stabil und ordnungsgemal geerdet sein. Die
Erdung darf niemals entfernt oder tiberbriickt werden.

+ Berihren Sie niemals elektrische Komponenten oder
geoffnete Schaltschranke, wenn das Gerat an das Stromnetz
angeschlossen ist.

+ Schitzen Sie das Netzkabel vor Quetschungen, scharfen
Kanten und mechanischen Belastungen. Lagern Sie Kabel
bei Nichtgebrauch trocken und aufgerollt.

+ Trennen Sie das Gerat bei Arbeitsunterbrechungen, beim
Verlassen des Arbeitsplatzes sowie vor jeder Reinigung und
Wartung vollstdndig vom Stromnetz (Netzstecker ziehen).

A GEFAHR: ELEKTRISCHER SCHLAG!

Arbeiten an der Elektrik und unsachgemaler Umgang mit Strom
fihren zu lebensgefahrlichen Verletzungen oder zum Tod.

15
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Greifen Sie wahrend des Betriebs niemals in den
Einzugsbereich, in die Transportbander oder in andere
bewegliche Antriebsteile.

Gehauseabdeckungen und Sicherheitsvorrichtungen diirfen
im laufenden Betrieb unter keinen Umstanden geoffnet,
entfernt oder manipuliert werden.

+ Der Betrieb in nassen, extrem feuchten oder
explosionsgefahrdeten Umgebungen ist untersagt.

+ Nehmen Sie keine eigenméachtigen Umbauten, baulichen
Veranderungen oder Modifikationen am Gerat vor. Verwenden
Sie ausschlieBlich Original-Ersatzteile.

+ Halten Sie das Gerat innen und auf3en stets sauber. Entfernen
Sie Folienreste, Grate und Materialriickstande im Siegelbereich
(Teflonbander) regelmaRig und zeitnah.

+ Wartungsintervalle fiir Schmierstoffe beachten: Das
Schneckengetriebe muss regelmalig tberpriift und
planmaRig mit halbflissigem Getriebedl/Flielfett befiillt
bzw. gewechselt werden. Zahnrader und Kettenrader sind
regelmalig mit einem geeigneten Schmierdl zu versehen.

+ Bewahren Sie diese Anleitung stets griffbereit in der Nahe
der Maschine auf.

Die Schweil3-Heizblocke sowie die Heizelemente des
Tinten-Druckwerks erreichen im Betrieb extrem hohe
Temperaturen. Beriihren Sie diese Komponenten niemals mit
ungeschutzten Handen.

Lassen Sie das Gerat vor allen Reinigungs- und Wartungs-
arbeiten vollstandig auf Umgebungstemperatur abkiihlen.

16
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03.4 Zulassige Umgebungsbedingungen

Das Durchlaufschweillgerat ist fir den industriellen Einsatz
in trockenen Innenraumen bei normaler Raumtemperatur
ausgelegt.

+ Standard-Betriebstemperatur: +5 °C bis +30 °C

+ Erschwerte Bedingungen: Soll das Gerat unter extremen
Bedingungen betrieben werden (z. B. bei Temperaturen unter
5 °C oder (iber 30 °C, hoher Luftfeuchtigkeit oder in korrosiver
oder salzhaltiger Luft), ist vorab zwingend Riicksprache mit
dem Hersteller oder Lieferanten zu halten.

03.5 Bestimmungsgemafle Verwendung

Das Durchlaufschweilgerat ist ausschliel3lich zum VerschlieRRen,
Vakuumieren und Begasen von thermoplastischen Folienbeuteln
(z. B. PE, PP, Verbundfolien) im gewerblichen und industriellen
Bereich bestimmt. Jede andere Verwendung gilt als nicht
bestimmungsgemaR.

+ Das Gerat darf nur von eingewiesenem Fachpersonal
bedient werden.

+ Eigenmachtige Umbauten oder Veranderungen am Gerat
sind aus Sicherheitsgriinden untersagt und fiihren zum
Erloschen der Konformitatserklarung.

17
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03.6 Elektrische Sicherheit und Feuchtigkeitsschutz

+ Kabelschutz: Verlegen Sie das Netzkabel so, dass es nicht
gequetscht, geknickt oder iber scharfe Kanten gezogen wird.
Es darf nicht in den Bereich von heiRen Maschinenteilen oder
den Fordertisch gelangen.

+ Beschadigungen: Uberpriifen Sie Gehause, Kabel und
Stecker vor jedem Einsatz auf sichtbare Schaden. Ein Betrieb
mit beschadigten Komponenten ist strengstens untersagt.

A GEFAHR: ELEKTRISCHER SCHLAG!

+ SchlieRen Sie das Gerat nur an vorschriftsmaRig installierte
und geerdete Steckdosen an, die den technischen Daten
(230 V / 50 Hz) entsprechen.

+ Betreiben Sie das Gerat niemals mit feuchten oder nassen
Handen.

+ Schiitzen Sie alle elektrischen Komponenten vor
Feuchtigkeit, Spritzwasser und Flissigkeiten.

+ Vor allen Reinigungs- und Wartungsarbeiten
muss der Netzstecker vollstandig gezogen werden.

03.7 Mechanische Gefahren

+ Kleidung und Haare: Tragen Sie bei der Arbeit mit dem Gerat
enge Kleidung. Legen Sie Schmuck, Krawatten oder Schals
vor Arbeitsbeginn ab. Lange Haare missen zwingend durch
ein Haarnetz, ein Cap oder Zusammenbinden gesichert
werden, um ein Einziehen in die Mechanik zu verhindern.

+ Sicherheitsabstand: Halten Sie wahrend des Betriebs einen
ausreichenden Sicherheitsabstand zu den Einzugszonen des
Schweillbandes.

18
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+ Greifen Sie niemals in den laufenden Fordertisch, die
Antriebsketten, Flihrungsketten oder die Siegelbander.

+ Das Entfernen, Uberbriicken oder Modifizieren von
werkseitigen Schutzabdeckungen und Gehauseteilen ist
strengstens verboten.

03.8 Thermische Gefahren

+ Brandschutz / Fremdkorper: Halten Sie den Bereich um die
Heizblocke frei von brennbaren Materialien, Losungsmitteln
oder leicht entziindlichen Gegenstanden.

+ Folienstau: Sollte sich ein Beutel im Siegelwerk verfangen,
schalten Sie das Gerat sofort aus, lassen Sie es abkihlen
und entfernen Sie die Reste nur mit geeignetem,
hitzebestandigem Werkzeug.

+ Die Heizblocke des Siegelwerks erreichen im Betrieb
Temperaturen von bis zu 300 °C. Beriihren Sie diese
Bauteile niemals wahrend oder kurz nach dem Betrieb.

+ Lassen Sie das Gerat nach dem Ausschalten mindestens
20 bis 30 Minuten vollstandig abkihlen, bevor Sie
Wartungsarbeiten durchfiihren oder SchweilRbander
wechseln.

19
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03.9 Umgang mit der Vakuum- und Begasungsfunktion

+ Druckgasflaschen: Beim Anschluss einer externen Gasquelle
miussen alle geltenden Sicherheitsvorschriften fir
Druckgasflaschen eingehalten werden. Die Zuleitung (8 mm
Anschlussrohr) muss absolut gasdicht montiert und
regelmaRig auf Leckagen gepriift werden.

+ Vakuum-System: Greifen Sie nicht in die Vakuum-Diisen,
wahrend der Absaugvorgang aktiv ist.

A GEFAHR: ERSTICKUNGSGEFAHR!

+ Bei der Verwendung von Schutzgasen (z. B. Stickstoff N,
oder Kohlendioxid CO, zur Haltbarkeitsverlangerung) kann
unkontrolliert austretendes Gas den Sauerstoff in der
Raumluft verdrangen.

+ Sorgen Sie am Aufstellort zwingend fiir eine kontinuierliche
und ausreichende Beliiftung oder eine aktive Absauganlage.

03.10 Arbeitsplatzumgebung und Gesundheitsschutz

+ Ergonomie: Stellen Sie den Fordertisch auf eine fiir den
Bediener ergonomische Arbeitshdhe ein, um Ermidungs-
erscheinungen und Haltungsfehlern vorzubeugen.

+ Sauberkeit: Halten Sie den Arbeitsplatz trocken und sauber,
um Rutschgefahren durch eventuelle Produktreste oder
Verpackungsabfalle zu vermeiden.

+ Gesundheitsschadliche Dampfe: Beim Heillsiegeln von
Kunststofffolien (insbesondere bei LDPE, MDPE, HDPE und
PP) kénnen bei hohen Temperaturen gesundheitsschéadliche
Dampfe und Geriiche entstehen.

20



Anleitung | Vakuum-DurchlaufschweilRgerat ALLPAX

+ Atemschutz: Bei empfindlichen Materialien oder intensivem
Dauerbetrieb (mehr als 4 Stunden pro Tag) wird die
Installation einer lokalen Punktabsaugung oder das Tragen
einer geeigneten Atemschutzmaske (z. B. Partikelfilter mit
Aktivkohleschicht) dringend empfohlen.

Das Einatmen von SchweilRidampfen kann die Atemwege
reizen und langfristige Gesundheitsschaden verursachen.

+ Beliiftung: Sorgen Sie fiir eine konstante und ausreichende
Frischluftzufuhr am Arbeitsplatz.

+ Atemschutz: Bei unzureichender Beliiftung oder beim
Verarbeiten kritischer Materialien ist das Tragen eines
geeigneten Atemschutzes (z. B. FFP2-Maske) erforderlich.

+ Dampfe nicht einatmen: Beugen Sie sich wahrend des
Schweillvorgangs nicht direkt tiber den Schweilrahmen.
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04. Aufstellung und Installation

Die sachgemalle Aufstellung ist die Grundvoraussetzung
fur einen sicheren und storungsfreien Betrieb des
Durchlaufschweil3gerats. Bitte lesen Sie diesen Abschnitt
sorgfaltig durch, bevor Sie das Gerat an seinem
Bestimmungsort platzieren.

Der Hersteller haftet nicht fiir Schaden, Maschinenausfalle
oder Verletzungen, die durch eine unsachgemale oder von
dieser Anleitung abweichende Aufstellung entstehen. Sollten
bei der Vorbereitung Ihres Arbeitsplatzes Fragen auftreten,
wenden Sie sich bitte jederzeit an unseren Support.

/N\ VORSICHT: SACH- UND PERSONENSCHADEN!

+ Werden die zwingenden Aufstellungsbedingungen nicht
eingehalten, kann die Maschine irreparabel beschadigt
werden. Zudem besteht ein erhohtes Unfallrisiko fiir das
Bedienpersonal.

+ Stellen Sie strikt sicher, dass der Montageort den
allgemeinen Arbeitsplatz-Sicherheitsvorschriften und den
unten genannten Anforderungen entspricht.

04.1 Aufstellungsbedingungen am Einsatzort

Bitte priifen Sie den vorgesehenen Arbeitsplatz vor der
Installation anhand der folgenden Kriterien:

+ Stabile und ebene Standflache: Stellen Sie das Gerat auf eine
feste, rutschfeste und absolut waagerechte Arbeitsflache. Eine
exakte horizontale Ausrichtung ist der wichtigste Faktor fur
einen reibungslosen Bandlauf und eine gleichmaRige
Schweil3naht.

+ Elektrische Versorgung: Die anliegende Netzspannung am
Aufstellungsort muss zwingend den elektrischen Vorgaben
auf dem Typenschild des Gerats entsprechen.
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+ Umgebungstemperatur: Das Gerat ist fir den Betrieb bei
Raumtemperaturen zwischen 5 °C und 30 °C ausgelegt.
Sollte die Temperatur an lhrem Produktionsort dauerhaft
von diesem Bereich abweichen, kontaktieren Sie vorab den
Hersteller.

+ Luftdruck: Das Gerat ist fiir den Betrieb unter normalem
atmospharischen Druck (Standardatmosphare) konzipiert.

+ Beliiftung und Kiihlung: Um einen Hitzestau zu vermeiden
und eine optimale Warmeableitung der Heizblocke zu
garantieren, muss rund um das gesamte Gerat ein freier
Mindestabstand von 10 cm eingehalten werden.

+ Umgebungseinfliisse: Das Gerat darf nicht in der Nahe von
externen Warmequellen (z. B. Industriedfen, Heizstrahlern)
oder dampferzeugenden Anlagen (z. B. Kochern,
Dampfgarern) aufgestellt werden.

+ Explosionsschutz: Der Betrieb in Raumen mit brennbaren
Materialien, leicht entzlindlichen Gasen oder explosiven
Dampfen ist strengstens untersagt.

+ Erreichbarkeit fiir Wartungen: Planen Sie bei der Aufstellung
grof3ziigig Platz ein. Das Bedienpersonal muss das Geréat
sicher bedienen kdnnen, und Gehauseteile (z. B. fiir den
Wechsel der Teflon-Schweillbander) miissen ungehindert
demontierbar sein.
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05. Bedienelemente und Inbetriebnahme

Dieses Kapitel beschreibt das Bedienfeld, den elektrischen
Anschluss sowie das sichere Ein- und Ausschalten der Maschine.

05.1 Ubersicht des Bedienfelds

Das Bedienfeld ist die zentrale Steuerungseinheit des
Durchlaufschweil3gerats.
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Nr.

Bezeichnung

Funktion / Beschreibung

1

Not-Aus-Schalter

Stoppt bei Betatigung sofort alle
Maschinenfunktionen (verriegelt
sich selbst).

Hauptschalter

Schaltet die zentrale
Stromversorgung der Maschine
ein oder aus.

Heizung

Aktiviert die Heizelemente fiir den
Schweillvorgang.

Geblase

Aktiviert die aktive Kihlung der
Schweil}naht.

Druckwerk

Schaltet das Festtinten-Druckwerk
(Codierung) ein oder aus.

Vakuum / Begasung

Aktiviert wahlweise
die Luftabsaugung oder die
Schutzgaszufuhr.

Druckposition

Drehregler zur horizontalen
Ausrichtung des Drucks auf dem
Beutel.

Tinten-Temperatur

Thermostat zur
Temperatureinstellung der
Festtinten-Farbrolle.

Bandgeschwindigkeit

Stufenloser Regler fiir die
Durchlaufgeschwindigkeit des
Forderbands.

10

Schweilltemperatur

Thermostat zur
Temperatureinstellung der
Kupfer-Heizblocke.

11

Manometer

Optische Anzeige des anliegenden
Systemdrucks.

25



Anleitung | Vakuum-DurchlaufschweilRgerat ALLPAX

05.2 Sicherheitsanforderungen an den Netzanschluss

+ Das Gerat arbeitet mit einem einphasigen Dreileitersystem.
Der gelb-griine Schutzleiter (PE) muss zwingend dauerhaft,
stabil und ordnungsgemal geerdet sein. Die Erdung darf
unter keinen Umstanden entfernt oder iberbriickt werden.

+ Vergewissern Sie sich vor dem Anschluss, dass die
Netzspannung am Einsatzort exakt mit den Spezifikationen
auf dem Typenschild der Maschine libereinstimmt. Eine
falsche Spannung fiihrt zu schweren Maschinenschaden.

+ Schitzen Sie das Netzkabel vor mechanischen Belastungen
und Quetschungen. Tauschen Sie beschadigte Kabel sofort
durch eine Elektrofachkraft aus.

A GEFAHR: ELEKTRISCHER SCHLAG!

Arbeiten an der Elektrik und unsachgemaler Umgang mit Strom
fuhren zu lebensgefahrlichen Verletzungen oder zum Tod.

05.3 Einschaltvorgang und Standby-Modus

+ Stellen Sie sicher, dass alle Gehauseabdeckungen geschlossen
sind und sich keine Gegenstande auf dem Forderband
befinden.

+ SchlieBen Sie das Netzkabel an eine vorschriftsmaRig
geerdete Steckdose an.

+ Drehen Sie den Hauptschalter in die Position ,ON“.

+ Die Betriebsanzeige leuchtet auf. Die Maschine befindet sich
nun im Standby-Modus und ist einsatzbereit.
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05.4 Startprozedur und Arbeitsvorbereitung

+ Vergewissern Sie sich, dass der Not-Halt-Schalter entriegelt
ist. Stellen Sie die gewiinschte Bandgeschwindigkeit Giber
den Geschwindigkeitsregler ein; die mechanischen
Antriebskomponenten laufen daraufhin synchron an.

+ Justieren Sie das Druckrad liber den Einstellknauf auf den
optimalen Anpressdruck ein und fixieren Sie die Position
mithilfe der Begrenzungsschraube.

+ Schalten Sie den Heizungsschalter ein. Die griine
Kontrollleuchte des Temperaturreglers signalisiert die
Heizphase. Stellen Sie die Zieltemperatur passend zur
Folienstarke und zum Material des Verpackungsbeutels ein.
Das Forderband muss wahrend der Aufheizphase bereits
laufen, um thermische Schaden an den Schweillbandern zu
vermeiden.

+ Schalten Sie das Kihlgeblase ein. Ob und in welcher Intensitat
die Kiihlung bendtigt wird, richtet sich nach der Beschaffenheit
und Dicke des Beutelmaterials.

+ Aktivieren Sie bei Bedarf das Festtinten-Druckwerk und
richten Sie die gewilinschte Codierposition auf dem
Beutelrand ein.

O HINWEIS: VERRINGERUNG DES VERSCHLEISSES!

Eine unnotig hohe Temperatur- und Geschwindigkeits-
einstellung flihrt zu erhohtem Verschleill an der Maschine

Eine optimal niedrig gewahlte Einstellung verlangert die
Lebensdauer der Verschleif3teile wie z. B. des Teflonbandes
oder des Heizelements erheblich.
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05.5 Richtige Handhabung beim Beuteleinzug

+ Arbeitsweise: Streichen Sie die Beutel6ffnung glatt und
richten Sie diese biindig an der Einflihroffnung aus.

+ Einzugsvorgang: Fiihren Sie den Beutel kontrolliert ein, bis er
von den SchweilRbandern erfasst und automatisch vorwarts
transportiert wird. Lassen Sie den Beutel in diesem Moment
sofort los.

+ Unsachgemafe Handhabung: Der Beutel darf wahrend
des automatischen Transports weder eigenmachtig
nachgeschoben noch zurlickgehalten oder herausgezogen
werden. Dies fuhrt zu unregelmaRigen, undichten Siegelnahten
oder schweren Blockaden der Antriebskomponenten.

+ Greifen Sie niemals mit den Handen in den Einzugsbereich
oder an die heil3en Heizblocke.

+ Bei Verschmutzungen an den Schweil3bandern oder
Heizblocken ist die Maschine sofort auszuschalten. Lassen
Sie die Komponenten abkihlen, bevor Sie Verunreinigungen
entfernen.

05.6 Prozedur zum Beenden des Betriebs

Um die Lebensdauer der Teflon-Schweillbander und der
mechanischen Komponenten maximal zu verlangern, muss die
Maschine materialschonend heruntergefahren werden:

+ Drehen Sie den Regler der Schweilltemperatur vollstandig
auf die Position ,0“ zuriick.

+ Schalten Sie das Kiihlgeblase ein bzw. lassen Sie es aktiv.
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/\ VORSICHT: SCHWEISS- UND FORDERBAND!

Das Schweilband und das Forderband miissen wahrend der
Abkiihlphase zwingend in Bewegung bleiben.

+ Lassen Sie die Maschine einige Minuten laufen, bis die
angezeigte Restwarme unter 100 °C gesunken ist.

+ Schalten Sie erst danach das Geblase und den Hauptschalter
aus und trennen Sie das Gerat bei langerem Nichtgebrauch
vom Stromnetz.

05.7 Not-Halt-Funktion

+ Aktivierung: Driicken Sie in einer Gefahrensituation sofort den
roten Pilzkopf des Not-Halt-Schalters. Alle mechanischen und
elektrischen Funktionen der Maschine stoppen unverziglich.

+ Mechanische Verriegelung: Der Schalter rastet bei
Betatigung automatisch ein (Selbsthaltung) und blockiert
den Wiederanlauf der Maschine.

+ Riicksetzung (Reset): Beheben Sie zuerst die Ursache des
Not-Halts. Drehen Sie den Pilzkopf anschlieRend um ca. 120°
im Uhrzeigersinn, um den Schalter zu entriegeln und die
Maschine wieder in den Standby-Modus zu versetzen.
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06. Mechanische Gerateeinstellungen
06.1 Austausch & Justierung der Teflon-Schweiflbander

Die hitzebestandigen Teflon-Schweilbander sind Verschleil}teile
und missen bei Beschadigung oder nach langerer Betriebszeit
ausgetauscht werden.

/\ VORSICHT: VERBRENNUNGEN!

Fiihren Sie diese Arbeiten niemals bei heilRer Maschine durch.

Schalten Sie das Gerat aus und lassen Sie die Heizblocke
vollstandig abkiihlen, bevor Sie die Schutzabdeckung
entfernen.

+ Demontieren Sie die Schutzabdeckung der Schweilmechanik.

+ Drehen Sie die Arretierungsscheiben am oberen Heizblock
sowie am oberen Kiihlblock um 90°, um beide Blocke
anzuheben und zu entlasten.

+ Losen Sie die Zugfedern an der Pragerolle sowie an der
Andruckrolle und nehmen Sie den Flihrungsriemen ab.

Um 90° drehen

Um 90° drehen
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+ Schieben Sie die Laufrollenhalterung (Einstellblock) des
angetriebenen Riemenrades in Richtung des Heizblocks, um
die Riemenspannung vollstandig aufzuheben.

+ Nehmen Sie das verschlissene Teflon-SchweiRband ab.

+ Legen Sie das neue Teflon-SchweiRband auf und montieren
Sie den Fuhrungsriemen wieder.

+ Bringen Sie das Antriebsrad, die Heiz- und Kuhlblocke sowie
die Andruckrolle wieder in ihre urspriingliche Arbeitsposition.

+ SchlieRen Sie das Gerat an das Stromnetz an, um einen
kurzen Testlauf durchzufiihren und den sauberen Lauf des
Bandes zu priifen.

+ Montieren Sie die Schutzabdeckung bei ausgeschalteter
Maschine. Sobald die Heizblocke die eingestellte Soll-
temperatur erreicht haben, ist das Gerat wieder einsatzbereit.

06.2 Spurlaufkorrektur der Teflon-Schweiflbander

Sollten die Teflon-SchweilRbander wahrend des Betriebs
nach oben oder unten abdriften, muss der Spurlauf korrigiert
werden.

+ Drehen Sie die Justierschraube an der Laufrollenhalterung
(Einstellblock) der angetriebenen Riemenscheibe vorsichtig
im oder gegen den Uhrzeigersinn, bis das Schwei3band
wieder absolut mittig und stabil tGiber die Umlenkrollen lauft.
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06.3 Horizontale Verstellung des Fordertischs

Zur Anpassung an unterschiedliche Beutelvolumina kann der
Fordertisch in der Tiefe verschoben werden.

+ Losen Sie die Einstellkndufe auf beiden Seiten des Tischs.

+ Verschieben Sie den Fordertisch in den Langlochern der
StandfiiBe nach vorne oder hinten, bis die Beutel6ffnung
optimal fluchtend zur Einzugszone liegt.

+ Ziehen Sie die Einstellknaufe auf beiden Seiten nach
Abschluss der Justierung wieder handfest an.

Durch Drehen gegen den Vor- oder zuriickbewegen
Uhrzeigersinn l6sen

Durch Drehen gegen den
Uhrzeigersinn l6sen

06.4 Hohenverstellung des Fordertischs

Die Hohe des Fordertischs muss exakt auf die Gesamtlange
der verwendeten Verpackungsbeutel abgestimmt werden.

+ Drehen Sie den Einstellknauf an der Vorderseite des
Fordertischs, um die Hohe stufenlos an das Beutelformat
anzupassen.

+ Fixieren Sie die Hohenklemmung nach der Einstellung, um
ein Absacken des Tischs wahrend des Produktionsbetriebs
zu verhindern.
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06.5 Spurlaufkorrektur des Transportbands

Ein einseitiges Auswandern des Transportbands flihrt zu
erhohtem Verschleil und unregelmaligem Beuteltransport.

+ Korrigieren Sie den Bandlauf tiber den Einstellknopf auf der
rechten Seite des Fordertischs.

@ HINWEIS: JUSTIERUNG DES BANDES!

Nehmen Sie diese Justierung ausschliel3lich bei laufendem
und unter korrekter Betriebsspannung stehendem
Transportband vor. Justieren Sie das Band niemals im
schlaffen oder stillstehenden Zustand!

Im Uhrzeigersinn drehen,

um das Transportband nach
aufen zu justieren (und

umgekehrt)
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06.6 Anpressdruck der Pragerolle einstellen

Je nach Folienstarke und gewiinschter Optik kann die
Intensitat der gepragten Schweillnahtstruktur variiert werden.

+ Drehen Sie den Einstellknauf direkt oberhalb der Pragerolle, um
den mechanischen Anpressdruck gegen die Walze zu erhohen
(tiefere Struktur) oder zu verringern (flachere Struktur).
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06.7 Neigungswinkel des Maschinenkopfs anpassen

Fir das sichere VerschlieBen von Beuteln mit flissigen,
pulverformigen oder leicht schiittbaren Inhalten kann das
gesamte SchweiBmodul geneigt werden.

+ Losen Sie die Befestigungsschrauben an den seitlichen
Tragerplatten mithilfe eines passenden Gabelschlissels.

+ Kippen Sie den Maschinenkopf in den fiir Ihr Produkt optimalen
Arbeitswinkel.

+ Ziehen Sie alle Befestigungsschrauben nach der Winkel-
anpassung wieder fest an.
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06.8 Betrieb und Einstellung der Begasungsfunktion

Diese Funktion ermdglicht das Evakuieren und anschlieBende
Befiillen der Verpackung mit einem Schutzgas (z. B. bei
empfindlichen oder expandierten Lebensmitteln wie Chips),
um den Inhalt vor Transportschaden zu schiitzen und die
Haltbarkeit zu verlangern.

+ Schlielen Sie die externe Gasversorgung (kundenseitig
bereitzustellen) fachgerecht an den riickseitigen
Begasungsanschluss der Maschine an.

+ Offnen Sie das Ventil der externen Gasquelle.

+ Flhren Sie den Beutel Giber die Begasungsdiise ein. Sollte
das erzielte Gasvolumen im Beutel unzureichend sein,
reduzieren Sie die Bandgeschwindigkeit der Maschine.
Dadurch verlangert sich die Verweilzeit an der Diise, bevor
der Beutel die SchweilRzone erreicht.

/\ VORSICHT: ZULASSIGE DRUCKWERTE EINHALTEN!

+ Maximaler Eingangsdruck: Der Druck der externen
Gasquelle darf 0,3 MPa nicht lberschreiten.
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07. Integriertes Druckwerk (Codierung)

07.1 Einstellungen und Typenwechsel am Druckwerk

Das Gerat ist mit einem HeilRpragedruckwerk (Festtinten-
druckwerk) ausgestattet. Die Schriftzeichen kdnnen je nach
gewtnschter Leserichtung unterschiedlich angeordnet werden.

Drucktype Typ T Drucktype Typ R

+ Ausrichtung der Typen: Unterscheidung zwischen
T-Typ (Schriftverlauf parallel zur Beutelkante) und R-Typ
(Schriftverlauf quer zur Beutelkante).

IMIUIJIL

Referenzanordnung Referenzanordnung
fiir Drucktypen Typ T fiir Drucktypen Typ R

+ Anordnungsmuster: Referenzanordnung der einzelnen
Schriftzeichen auf dem Typenrad.
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EXP20220214

+ Druckbild: Typischer Druckeffekt bei der Verwendung einer
standardmaligen R-Typ-Anordnung.

38



Anleitung | Vakuum-DurchlaufschweilRgerat ALLPAX

07.2 Wechseln der Schriftzeichen (Typen)

Roter Arretierungsbolzen

Wellen-Endkappe des Typenrads
Kreuzstift

Schriftzeichen (Type)
Silikon-Gummistreifen
Positionierungsstift

Typenrad (Druckrad)
Madenschraube (Feststellschraube)

(ool NN o) &, | (- OV I O E )
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07.3 Vorgehen zum Wechseln der Schriftzeichen (Typen)

+ Drehen Sie den roten Arretierungsbolzen (1) an der Abdeckung
des Typenrads um einen kleinen Winkel, um den Kreuzstift (3)
aus der Nut der Wellen-Endkappe (2) zu l6sen.

+ Die Typenradabdeckung springt federbelastet automatisch
nach oben. Nehmen Sie die Abdeckung ab, um freien Zugriff
auf die Schriftzeichen zu erhalten.

+ Tauschen Sie die Schriftzeichen (4) entsprechend dem
gewlnschten Drucktext aus.

+ Driicken Sie nach dem Typenwechsel den
Silikon-Gummistreifen (5) fest an, setzen Sie die Abdeckung
wieder auf, flihren Sie den Querstift in die Nut der
Wellen-Endkappe ein und verriegeln Sie das System, indem
Sie den roten Arretierungsbolzen niederdriicken und
eindrehen.
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07.4 Abstand zwischen Farbwalze und Typenrad justieren

5
4
L/L___

JT

Nr. [ Bauteilbezeichnung

1 | Farbwalze (HeilRfarbwalze)
2 | Farbwalzen-Heizblock

3 | Schwenkarm

4 |Einstellsaule

5

Justierschraube

+ Wird die Justierschraube (5) im Uhrzeigersinn gedreht,
schwenkt die Farbwalze (1) vom Typenrad weg. Wird sie
gegen den Uhrzeigersinn gedreht, driickt das integrierte
Federelement die Farbwalze gegen das Typenrad.

+ Stellen Sie die Justierschraube am Schwenkarm so ein, dass
die Oberflache der Schriftzeichen und die Farbwalze sich nur
minimal berihren. Das Typenrad muss sich von Hand leicht
drehen lassen und dabei die Farbwalze sanft und
gleichmaRig mitnehmen.
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07.5 Anpressdruck Typenrad und Gegendruckwalze

Typenrad
Silikon-Gegendruckwalze
Exzenterhiilse
Fixierschraube

AlWIN|=

@ HINWEIS

Im Stillstand besteht kein mechanischer Kontakt zwischen
den Schriftzeichen des Typenrads und der Silikonwalze. Die
Berlihrung erfolgt ausschlielllich dynamisch wahrend des
eigentlichen Druckvorgangs im Durchlauf.
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+ LOsen Sie die Fixierschraube (4) an der Stirnseite der
Silikonwalze.

+ Drehen Sie den Sechskant der Exzenterhiilse (3) vorsichtig,
bis die Schriftzeichen des rotierenden Typenrads die
Silikonwalze (2) leicht beriihren und in Rotation versetzen.

+ Bei der Verarbeitung dickerer Verpackungsbeutel muss der
Druck sensibel angepasst werden. Der Anpressdruck darf
nicht zu hoch gewahlt werden, um einen vorzeitigen
Verschleilt der Komponenten zu verhindern.

+ Ziehen Sie die Fixierschraube nach der Justierung wieder
fest an.

07.6 Justierung der horizontalen Druckposition

Die Position des Aufdrucks auf dem Beutelrand lasst sich
exakt steuern. Drehen Sie hierzu den Regler ,Druckposition”
(Coding Position) auf dem Hauptbedienfeld, um den Abstand
des Textes zur Beutelkante optimal auf das jeweilige
Beutelformat abzustimmen.

07.7 Einstellung der Druckzeilen

Das Druckwerk ermdglicht je nach Konfiguration ein-

oder mehrzeilige Aufdrucke. Setzen Sie die gewiinschten
Schriftzeichen innerhalb des dafiir vorgesehenen Segments in
das Typenrad ein.

Nutzen Sie anschlielend die im Lieferumfang enthaltenen
Silikon-Distanzstreifen, um die Typen in der gewlinschten
axialen Position auf der Welle rutschsicher zu fixieren.
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07.8 Temperatureinstellung fiir die Farbwalze

Alle Thermostatregler des Druckwerks stehen ab Werk auf
Position ,,0“ und muissen vor der Inbetriebnahme
anwendungsspezifisch eingestellt werden.

+ Bei Erstverwendung: Temperatur der Farbwalze zunachst
niedrig einstellen.

+ Im weiteren Verlauf: Heiztemperatur nach einer gewissen
Betriebszeit schrittweise erhohen.

+ Effekt: Tiefer liegende Farbpigmente verfliissigen sich
optimal; dies verlangert die Lebensdauer der Farbwalze
deutlich.

+ Durchfiihrung: Bei erreichter Betriebstemperatur ein weilles
Blatt Papier kurz leicht gegen die Walzenoberflache driicken.

+ Soll-Ergebnis: Ein klar definierter, dezenter Farbabdruck.

+ Zu hohe Temperatur: Die Farbe verlauft oder verschmiert auf
der Beutelfolie.

+ Zu niedrige Temperatur: Das Druckbild ist zu blass oder
unvollstandig.

+ Farbpalette: Verfiigbar in Weil, Gelb, Rot, Blau, Griin, Braun
und Schwarz.

+ Sonderanwendungen: Fiir Beutel, die nach dem Versiegeln
gekocht, sterilisiert oder autoklaviert werden, zwingend die
Mittel- oder Hochtemperatur-Serie verwenden.
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07.9 Spezifikationen der zulassigen Farbwalzen

Serie / Thermische Typen-Code | AuBendurchmesser | Walzenhohe
Bestandigkeit
Niedertemperatur-Serie | Code 935 @ 36 mm 16 mm
(120-150°C) @ 36 mm 32 mm
@ 36 mm 40 mm
Mitteltemperatur-Serie | Code 932 @ 36 mm 16 mm
(135-165°C) @ 36 mm 32 mm
@ 36 mm 40 mm
Hochtemperatur-Serie | Code 930 @ 36 mm 16 mm
(150-175°C) @ 36 mm 32 mm
@36 mm 40 mm
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08. Wartung der Vakuumpumpe
08.1 Allgemeine Wartungshinweise

+ Bedeutung: Die regelmalige Wartung der Vakuumpumpe ist
zwingend erforderlich, um eine dauerhaft hohe
Vakuumleistung zu garantieren und die Lebensdauer des
Aggregats zu verlangern.

+ Inspektionsintervall: Bei intensiver oder taglicher Nutzung
sollte die Vakuumpumpe mindestens einmal jahrlich einer
umfassenden technischen Uberpriifung durch den Hersteller
oder einen autorisierten Fachbetrieb unterzogen werden.

08.2 Kontrolle des Olzustands und Intervalle

A GEFAHR: HEISSE OBERFLACHEN!

+ Im laufenden Betrieb erreicht die Vakuumpumpe
Oberflachentemperaturen von tiber 70 °C.

+ Beruhren Sie die Pumpe wahrend des Betriebs nicht.

+ Schalten Sie das Gerat vor Wartungsarbeiten aus, lassen
Sie es vollstandig abkiihlen oder tragen Sie zertifizierte
Hitzeschutzhandschuhe.

+ Soll-Zustand: Das Ol muss im Schauglas hell, absolut klar
sowie frei von Schaum oder Trilbungen sein.

+ Fremdstoffe/Wasser: WeilRe Schlieren oder milchige
Ablagerungen nach dem Stillstand deuten auf Feuchtigkeit
oder Fremdstoffe im Ol hin.

+ VerschleiB: Dunkel gefarbtes oder geschwérztes Ol weist
auf thermische Uberlastung oder hohen Abrieb hin und muss
sofort ersetzt werden.
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+ Olstandspriifung: Mindestens einmal wochentlich tiber das
integrierte Olschauglas.

+ Olwechsel: StandardmaRig alle 500 Betriebsstunden oder
spatestens alle 6 Monate (je nach Reinheit des abgesaugten
Mediums).

+ Filterempfehlung: Es wird dringend empfohlen, bei jedem
Olwechsel auch den Olnebelabscheider (Filterelement) zu
ersetzen.

Kennung | Bezeichnung

A Oleinfiilloffnung

B Olschauglas (Olstandsanzeige)
C Olablassoffnung

08.3 Warmlaufen vor dem Olwechsel

+ Lassen Sie die Vakuumpumpe vor dem Ablassen des Ols
einige Minuten laufen.

+ Das betriebswarme Ol bindet Feuchtigkeit sowie Partikel
deutlich besser und lasst sich diinnfliissiger und
rickstandsfreier ablassen. Zudem wird dadurch das Risiko
von Innenrost minimiert.
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08.4 Durchfiihrung der Olbefiillung

+ Erstinbetriebnahme: Neugeré&te werden aus
Transportsicherheitsgriinden ohne Olfiillung ausgeliefert.
Vor dem allerersten Einschalten der Maschine muss
zwingend Ol eingefiillt werden!

Verwenden Sie ausschlieBlich freigegebene Spezialdle
fir Vakuumpumpen.

Falsche Olsorten, Schmierstoffmischungen oder eine
Uberbefiillung fiihren unweigerlich zu mechanischen Schaden
und Leistungsverlust der Vakuumpumpe.

+ Drehen Sie die Oleinfiillschraube (A) mit einem passenden
Schraubenschlissel heraus.

+ Fillen Sie das frische Spezial-Vakuumpumpenél langsam
und kontrolliert in die Offnung ein.

+ Achten Sie wahrend des Einfiillens auf das Olschauglas (C).
Der optimale Olstand liegt exakt zwischen der
1/2- und 3/4-Markierung des Schauglases.

+ Uberpriifen Sie den Zustand des Dichtrings an der
Oleinfillschraube; ersetzen Sie diesen bei Beschadigungen
oder Porositéat.

+ Drehen Sie die Oleinfiillschraube wieder ein und ziehen Sie
sie fest.

+ Warten Sie ca. 2 bis 3 Minuten, damit sich das Ol im Gehause
verteilen kann, und kontrollieren Sie den Pegel im Schauglas
erneut. Liegt er unter der 1/2-Markierung, dosieren Sie etwas
Ol nach.

+ Montieren Sie die hintere Gehdauseabdeckung wieder
ordnungsgemal.
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08.5 Durchfithrung des Olablasses (Altdlentfernung)

+ Demontieren Sie die hintere Gehauseabdeckung des
Schweillgerats.

+ Platzieren Sie eine 6lbestandige Auffangwanne mit
ausreichendem Fassungsvermogen direkt unter der
Olablassoffnung (B).

+ Drehen Sie die Olablassschraube mit einem passenden
Werkzeug (Schraubenschliissel) vorsichtig heraus.

+ Lassen Sie das verbrauchte Ol vollstandig in die Wanne
abflielRen.

(® HINWEIS: ABFLIESSEN VON RESTOL!

Neigen Sie die Maschine gegen Ende des Ablassvorgangs
leicht in Richtung der Offnung, damit auch Restélmengen
vollstandig abflieRen.

+ Reinigen Sie das Gewinde, setzen Sie die Olablassschraube
wieder ein und ziehen Sie diese fest an.

+ Fihren Sie das aufgefangene Altél der vorschriftsmaRigen
Entsorgung zu.

( HINWEIS: ENTSORGUNG VON ALTOL!

Vakuumpumpendl und 6lhaltige Abfélle miissen gemaR den
geltenden gesetzlichen Umweltschutzbestimmungen und
uber zugelassene Altol-Annahmestellen entsorgt werden. Sie
dirfen niemals in die Umwelt oder Kanalisation gelangen.
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08.6 Filterwechsel (Olnebelabscheider)

+ Funktion: Das im Oltank sitzende Filterelement trennt die
feinen Oltropfchen aus der abgesaugten Abluft, bevor diese
die Pumpe verlasst.

+ Sattigungsgrenze: Im Laufe der Zeit setzt sich der Filter zu
(Sattigung). Ein feuchter oder verstopfter Filter erhoht den
Gegendruck, wodurch die Maschine ihr maximales Vakuum
nicht mehr erreichen kann.

+ Wartungsintervall: Der reguldre Austauschzyklus des
Olnebelabscheiders liegt bei 6 bis 12 Monaten (bzw.
synchron zu jedem qualifizierten Olwechsel).

Kennung | Bezeichnung

Oltank

Antriebsmotor

Olnebelabscheider (Filterelement)
Filterabdeckung

Pumpengehause

m|iolo|@|>
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08.7 Austausch des Olnebelabscheiders

+ Offnen Sie die hintere Gehduseabdeckung des Geréts, um
Zugang zur Baugruppe der Vakuumpumpe zu erhalten.

+ Losen Sie die 4 Befestigungsschrauben der Filterabdeckung
(E) am Oltank.

+ Nehmen Sie die Filterabdeckung und die darunterliegende
Rickhaltefeder vorsichtig ab.

+ Ziehen Sie den verbrauchten Olnebelabscheider (D) aus
seiner Halterung und setzen Sie ein fabrikneues
Original-Filterelement ein.

+ Setzen Sie die Feder wieder ein, positionieren Sie die
Filterabdeckung und ziehen Sie die 4 Schrauben tber Kreuz
gleichmaRig fest.

+ SchlielRen und sichern Sie die hintere Gehauseabdeckung
des Schweiligerats.

@ HINWEIS: UMWELTSCHUTZ!

Gesattigte und olverschmutzte Filterelemente gelten als
gefahrlicher Abfall (Sondermiill) und miissen getrennt vom
normalen Betriebsabfall nach den lokalen Behordenvorgaben
entsorgt werden.
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08.8 Spezifikationen des Vakuumpumpenols

+ Die Wahl der korrekten Viskositatsklasse des Ols ist
malgeblich von der Umgebungstemperatur am Aufstellort
der Maschine abhangig.

Schmierstoff-Typ | Viskositatsklasse | Zulassige Umgebungstemperatur
VM32 ISO VG 32 Niedrigtemperatur: < 5 °C

VM68 ISO VG 68 Normalbereich: 5 °C bis 20 °C
VM100 ISO VG 100 Erhéhte Warme: 12 °C bis 30 °C

+ Erforderliche Fiillmenge: Der optimale Olstand liegt exakt
zwischen der 1/2- und 3/4-Markierung des Schauglases.

+ Wichtiger physikalischer Hinweis: Wird ein flir niedrige
Temperaturen ausgelegtes Diinnbettol (z. B. VM32) bei
zu hohen Umgebungstemperaturen betrieben, reil3t der
Schmierfilm ab. Dies fiihrt zu extremem mechanischem
Verschleil} zwischen den Fliigelzellen (Schiebern) und dem
Pumpengehause und zerstort die Vakuumpumpe vorzeitig.

+ Sonderumgebungen: Sollte die Maschine aulerhalb des
standardmalRigen Temperaturfensters betrieben werden
missen, halten Sie vorab unbedingt Riicksprache mit dem
technischen Kundendienst des Herstellers.
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09. Standardbetrieb und Parametereinstellung

+ Betreiben Sie das Gerat ausschliellich gemal dieser
Bedienungsanleitung.

+ Demontieren oder liberbriicken Sie niemals werkseitig
angebrachte Schutzabdeckungen, Geh&useteile oder
Sicherheitseinrichtungen.

+ Greifen Sie niemals bei laufender Maschine in die
Antriebsrader, Siegelbander oder Fiihrungsketten. Es
besteht akute Gefahr von schweren Quetschungen und
Einzlgen.

+ Die Heizblocke des Gerats erreichen wahrend des
Siegelvorgangs Temperaturen von tiber 200 °C.

+ Vermeiden Sie jeglichen direkten Hautkontakt mit den
Heizsegmenten.

+ Beachten Sie, dass die Blocke auch nach dem Ausschalten
der Maschine noch uber einen langeren Zeitraum
erhebliche Restwarme speichern.

+ Unklarheiten: Bei Fragen zur Bedienung, Funktion oder bei
Liicken in dieser Dokumentation wenden Sie sich bitte direkt
an den Hersteller oder lhren Lieferanten.

+ Anomalien im Betrieb: Sollten UnregelmaRigkeiten,
Fehlfunktionen oder untypische Gerausche auftreten, pressen
Sie sofort den Not-Aus-Schalter, schalten Sie das Gerat am
Hauptschalter aus und trennen Sie es vom Stromnetz.
Kontaktieren Sie anschlieRend den technischen Support.

+ Reparaturen: Setzen Sie das Gerat bei Defekten bis zur
fachgerechten Instandsetzung durch den Hersteller oder
Lieferanten auller Betrieb.
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09.1 Vorbereitung vor der Inbetriebnahme

+ Trockenheizen der Heizelemente: Bei der ersten
Inbetriebnahme oder nach langeren Stillstandszeiten kann
sich Feuchtigkeit in den Heizelementen gesammelt haben.
Lassen Sie das Geréat in diesem Fall vor dem regularen
Produktionsstart einige Minuten auf niedriger
Temperaturstufe vorheizen (Ausheizen).

+ Fordertisch anpassen: Stellen Sie die Hohe sowie die
Tiefenposition (vor/zurlick) des Fordertisches exakt auf die
AulRenabmessungen der verwendeten Verpackungsbeutel ein.

+ Zufiihrfiihrung (Infeed) ausrichten: Justieren Sie die
Position der Beutelzufiihrung so, dass der Abstand zwischen
der Schweillnahtlinie und der Beutel6ffnung den Vorgaben
entspricht.

09.2 SpaltmaR der Heiz- und Kiihlblocke einstellen

+ Passen Sie den Abstand zwischen den oberen und unteren
Heiz- bzw. Kihlblocken an das Material und die Starke des
Beutels an.

+ Die Regulierung erfolgt tber die Anpresskraft der Druckschiene,
welche den Abstand der beiden Siegelbander bestimmt:
+ Drehung im Uhrzeigersinn: VergroRert das Spaltmal.
+ Drehung gegen den Uhrzeigersinn: Verringert das Spaltmal.

+ Richtwert: Der optimale Abstand zwischen den
Siegelbandern entspricht in etwa der Dicke einer Lage der
Beutelfolie. Dies garantiert eine mechanisch feste
Schweillnaht sowie ein klares Pragebild, ohne das Material
zu stark zu dehnen.
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A GEFAHR: ELEKTRISCHER SCHLAG!

Das Schweil3gerat ist mit einem geerdeten, 3-poligen
Netzstecker ausgestattet. Der Betrieb ist nur an einer
vorschriftsmalig geerdeten Schuko-Steckdose zuldssig, um
einen sicheren Schutz gegen elektrischen Schlag zu
gewabhrleisten.

09.3 Grundsatzliche Hinweise zur Parametereinstellung

+ Eine fehlerhafte Abstimmung der Parameter kann dazu
flihren, dass automatische Prozessschritte (wie
Vakuumieren oder Begasen) unvollsténdig ausgefihrt
werden oder die SchweilRnaht mangelhaft verschlossen wird.

+ Wenden Sie sich bei Fragen zur optimalen Parametrierung
Ihrer Folienarten an den technischen Support des Herstellers.

/N ACHTUNG: MASCHINENSCHADEN!

UnzweckmaRige oder extreme Parametereinstellungen
konnen zu erhohtem Verschleil fiihren, die Lebensdauer der
Maschine verkiirzen oder Beschadigungen an den
Komponenten verursachen.

09.4 Einstellung der Durchlaufgeschwindigkeit

Die Regelung der Siegelgeschwindigkeit erfolgt tiber das
entsprechende Potentiometer (Drehknopf) auf dem Bedienfeld:

+ Drehung im Uhrzeigersinn: Erhoht die Transport- und
Siegelgeschwindigkeit.

+ Drehung gegen den Uhrzeigersinn: Verringert die Transport-
und Siegelgeschwindigkeit.
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09.5 Richtlinien fiir optimale Schweiflresultate

+ Schweillrand: Der ideale Abstand von der Mitte der
Schweillnaht bis zur oberen Beutelkante liegt zwischen
10-20 mm.

+ Das 3-Saulen-Prinzip: Die Qualitat und Dichtigkeit der
Schweillnaht resultiert aus dem perfekten Zusammenspiel
von Heilsiegeltemperatur, Durchlaufgeschwindigkeit und
Anpressdruck.

+ Temperaturregelung: Tasten Sie sich bei neuen
Beutelmaterialien immer langsam von einer niedrigen
Temperaturstufe nach oben an den optimalen Schmelzpunkt
heran.

+ Geschwindigkeitsregelung: Passen Sie die
Durchlaufgeschwindigkeit basierend auf dem erzielten
Schmelz- und Nahtbild schrittweise von langsam auf schnell
an.

+ Anpressdruck: Der Schweil3druck ist werkseitig
optimal voreingestellt und deckt die meisten
Standard-Verpackungsbeutel ab. Sollte trotz Anpassung von
Temperatur und Geschwindigkeit kein optimales Ergebnis
erzielt werden, kann der Druck der Anpressrolle schrittweise
erhoht werden, bis das gewiinschte Siegel- und Pragebild
erreicht ist.

(® HINWEIS: VERRINGERUNG DES VERSCHLEISSES!

Eine unnotig hohe Temperatur- und Geschwindigkeits-
einstellung fiihrt zu erhohtem Verschleil? an der Maschine

Eine optimal niedrig gewahlte Einstellung verlangert die
Lebensdauer der Verschleil3teile wie z. B. des Teflonbandes
oder des Heizelements erheblich.
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09.6 Material-Referenztabelle fiir Hei3siegeltemperaturen

Die folgenden Werte dienen als Orientierungshilfe fiir die
Einrichtung der Maschine. Die exakten Werte miissen je nach
Folienhersteller und Raumtemperatur empirisch ermittelt werden.

Material | Folienstarke | Empfohlene Siegelgeschwindigkeit
Temperatur

LDPE |30-160 um[105-150 °C 6,0-10,0 m/min

MDPE |40-120 pm [115-120°C 7,2-10,2 m/min

HDPE |[40-90pum [125-150°C 7,2-10,2 m/min

PP 40-60um |[135-160°C 7,2-10,2 m/min

+ LDPE = Low-Density Polyethylen

+ MDPE = Medium-Density Polyethylen
+ HDPE = High-Density Polyethylen

+ PP = Polypropylen

10. Produktwartung und Instandhaltung

Eine regelmalige Wartung ist unerlasslich, um die

Lebensdauer des Durchlaufschweillgerats zu verlangern,
Betriebsstorungen effektiv vorzubeugen und dauerhaft optimale
Verpackungsergebnisse zu erzielen.

Einfache Pflege- und Wartungsmallnahmen kénnen vom
Bedienpersonal eigenstandig anhand der folgenden
Anweisungen durchgefiihrt werden.

A GEFAHR: ELEKTRISCHER SCHLAG!

Vor allen Reinigungs-, Wartungs- oder Reparaturarbeiten muss
das Gerat vollstandig von der Stromversorgung getrennt
werden (gezogener Netzstecker aus Steckdose).
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10.1 Empfohlene Wartungsintervalle im Uberblick

+ Intensivnutzung (mehr als 4 Stunden pro Tag): Eine
umfassende, professionelle Wartung wird alle 3 Monate
empfohlen.

+ Standardnutzung (bis zu 4 Stunden pro Tag): Eine
vollstandige Wartung ist alle 6 Monate ausreichend (jeweils
abhangig von Einsatzort, Umgebung und verpacktem Produkt)

10.2 Grundlegende Wartungshinweise

+ Sicherheitsabschaltung: Schalten Sie das Gerat bei
Fehlfunktionen oder untypischen Betriebsgerauschen sofort
aus, trennen Sie es vom Netz und kontaktieren Sie den
Hersteller oder Lieferanten.

+ Reinigungsverbot fiir Hochdruckgerate: Reinigen Sie das
Gerat niemals mit einem Hochdruckreiniger oder scharfen
Wasserstrahl. Eindringende Feuchtigkeit beschadigt die
elektronischen Bauteile und die Mechanik irreparabel.

+ Schutz des Bedienfelds: Achten Sie strikt darauf, dass kein
Wasser oder Feuchtigkeit in das Bedienfeld gelangt, um
Kurzschliisse und Elektronikschaden zu vermeiden.

+ Haftungsausschluss: Schaden oder Fehlfunktionen, die
durch unsachgemalie, versaumte oder nicht nach dieser
Anleitung durchgefiihrte Wartungsarbeiten entstehen, fallen
nicht unter die Haftung des Herstellers.

10.3 Wartungsplan und Intervalle

Wartungsintervall | MaBnahme / Wartungsschritte

Taglich + Riickstande und Folienanhaftungen an den Schweil3-
bandern (Siegelbandern) und Fiihrungsbéndern
vorsichtig mit einer geeigneten Biirste entfernen.

+ Den Fordertisch mit einem leicht feuchten Tuch
reinigen.

+ Den Motor auf ungewdéhnliche Gerdusche oder
Vibrationen tberpriifen.
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Wartungsintervall

MaBnahme / Wartungsschritte

Monatlich

+ Schweillbander (Siegelbénder) auf Verschleil,
Risse oder Beschadigungen priifen.

+ Fihrungsbéander visuell auf Beschadigungen
untersuchen.

+ Die Kohlebiirsten des Motors kontrollieren und
reinigen.

+ Den Filterschwamm der Luftpumpe reinigen.

Halbjahrlich

+ Den VerschleiRzustand der Motorkohlebiirsten
priifen (ein kompletter Austausch wird einmal
jahrlich empfohlen).

+ Die freiliegenden, ineinandergreifenden Zahnrader
mit geeignetem Schmierfett nachschmieren.

Jahrlich

+ Eine Gesamtkontrolle des Geradts anhand aller
oben genannten Punkte durchfiihren.

+ Die Gummi-Andruckrollen auf Alterung und
Rissbildung priifen; bei fortgeschrittener
Versprodung austauschen.

+ Die Aufheizzeit des Temperaturreglers stoppen.
Benotigt das System langer als 10 Minuten zum
Erreichen der Zieltemperatur, ist die
Heizkomponente zu Uberpriifen bzw. zu ersetzen.

+ Alle elektrischen Komponenten (Kippschalter,
Not-Aus, Potentiometer, Liifter) auf einwandfreie
Funktion testen.

+ Zahnrader, Wellen, Kreuzgelenke und Kupplungen
des Antriebsstrangs priifen, reinigen, mit Fett
abschmieren und stark verschlissene Teile
ersetzen.

+ Das Schneckengetriebe griindlich reinigen und
einen vollstandigen Schmierstoffwechsel
durchfiihren (empfohlen: Lithium-Hochdruckfett).
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11. Fehlerbehebung
11.1 Storungsanalyse und Losungen

Fehlerbild

Maogliche Ursache

Losung

Gerat ohne Funktion.

Stromversorgung Sicherung bzw.
unterbrochen. Schutzschalter

Uberpriifen und ggf.

austauschen.
Sicherung Sicherung oder
durchgebrannt / Schutzschalter
Schutzschalter hat austauschen.
ausgelost.

Not-Aus-Schalter ist
nach Betatigung noch
verriegelt.

Not-Aus-Schalter durch
Drehen entriegeln /
zurlicksetzen.

SchweilRband
verlauft schief (Spur-
abweichung).

Die Welle des
Antriebsrads und
die Welle des
angetriebenen Rads

verlaufen nicht parallel.

Justieren Sie die beiden
Einstellschrauben am
Sitz des angetriebenen
Rades, bis der Bandlauf
zentriert ist.

SchweilRband reifdt
oder verschleil’t
schnell.

Bandspannung ist zu
hoch.

Vertikale
Einstellschraube
lockern, um die
Bandspannung zu
verringern.

Schweillband ist aus
der Spur gelaufen.

Spur gemal vorherigen
Punkt korrigieren.

Faltenbildung am
Band.

Band rechtzeitig von
Rickstanden reinigen.

Schmutz oder
geschmolzene Folie
haftet am Band.

Band rechtzeitig von
Riickstanden reinigen.

Spaltmal der
Heizblocke ist zu eng
oder Temperatur zu

hoch (Band verbrennt).

Abstand der
Heizblocke vergrolRern
oder Siegeltemperatur
reduzieren.
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Fehlerbild

Méogliche Ursache

Losung

Pragebild ist
unleserlich / unklar

Das Pragerad
(Typenrad) ist
verschlissen.

Pragerad austauschen.

Die Anpressfeder des
Pragerads ist zu locker.

Die Vorspannung
der Druckfeder am
Pragerad erhohen.

Mechanischer
Widerstand beim
Banddurchlauf

Das Spaltmald
zwischen den Heiz-
oder Kihlblécken

ist zu eng, was zu
Ubermaliger Reibung
flhrt.

Spaltmal der
Schweillbander

so einstellen, dass

es exakt der Dicke
einer Lage des
Beutelmaterials
entspricht. Dies sichert
eine feste Naht ohne
die Rander ibermaRig
Zu quetschen.

Materialstau oder
Faltenbildung am

Der mechanische
Anpressdruck der

Druck am Andruck-
bzw. Pragerad

zueinander.

Prage-/Andruckrad Rollen ist zu hoch reduzieren und
eingestellt. das Spaltmal auf

Foliendicke justieren.
Nach der Justierung die
Begrenzungsschraube
fixieren.

Forderband Die Antriebswalze und | Die beiden

verlauft schief die angetriebene Walze | Einstellschrauben an

(Spurabweichung) stehen nicht parallel der angetriebenen

Walze (hintere Welle)
am Fordertisch
justieren.

Forderband und
SchweilRband laufen
asynchron

Die Riemen- oder
Kettenspannung des
Forderbands ist zu
gering.

Die Antriebskette
zwischen vorderer
und mittlerer Welle
nachspannen.

Die Spannung des
Fordergurts erhohen.
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Fehlerbild

Méogliche Ursache

Losung

Druckmechanismus
(Farbwalze) ohne
Funktion

Gerat ist nicht am
Strom angeschlossen.

Netzkabel und
Status-LED uberpriifen.

Hauptsteuerplatine
sitzt lose oder hat
Wackelkontakt.

Steckverbindungen zur
Platine priifen und ggf.
befestigen.

Hauptsteuerplatine ist
defekt.

Steuerplatine durch
Fachpersonal priifen /
tauschen lassen.

Automatischer Start
hakt / setzt aus

Tastkopf des
Startsensors ist
blockiert.

Mechanische
Blockaden entfernen

Startsensor ist stark
verstaubt.

Sensoroberflache
griindlich abstauben /
reinigen.

Steuerplatine ist
beschadigt.

Platine austauschen.

Sicherungsstift der
Kupplung fehlt oder ist
defekt.

Stift reparieren /
tauschen.

Kabelbruch an der
Magnetkupplung.

Kupplung reparieren /
tauschen.

Pragerad stoppt nicht
mehr (Dauerlauf)

Der Positionssensor
(Gabellichtschranke)
ist verschmutzt,
verschoben oder
defekt.

Sensor reinigen,
neu ausrichten oder
ersetzen.

Hauptsteuerplatine ist
defekt.

Steuerplatine priifen
und austauschen.
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Fehlerbild Méogliche Ursache Losung
Farbwalze wird nicht Heizrohr/-patrone ist Heizrohr ersetzen.
aufgeheizt defekt.

Heizungs-Steuerplatine
defekt.

Platine ersetzen.

Potenziometer
(Drehknopf) ist defekt.

Potenziometer
tauschen.

Kohleblirstenhalterung
sitzt nicht korrekt.

Halterung ausrichten
und Muttern anziehen.

Kohlebiirsten sind
verschlissen.

Kohlebiirsten
austauschen.

Temperatur der Farb-
walze unkontrollierbar

Das Relais auf der
Temperaturregelungs-

Temperaturregelungs-
platine tberpriifen und

hat sich gelost.

(Uberhitzung) platine ist defekt. austauschen.
Druckposition wandert | Die Befestigungs- Stellschraube
oder ist fehlerhaft schraube des Prédgerads | festziehen.

Steuerplatine ist
defekt.

Platine iberpriifen/
ersetzen.

Laute
Getriebegerausche

Das Schmierdl im
Schneckengetriebe ist
verbraucht.

Altes Fett entfernen
und mit Hochdruck-
Lithiumfett neu
abschmieren.

Stromaufnahme der
Vakuumpumpe zu
hoch

Olstand zu hoch
oder falsche Olsorte
eingefiillt.

Olstand und
Spezifikation priifen.

Olviskositat

durch zu geringe
Umgebungstemperatur
zu hoch (Ol ist zu z&h).

Auf ein fiir niedrige
Temperaturen
geeignetes
Vakuumpumpendl
wechseln.

Abluftfilter ist
verstopft.

Filter reinigen oder
ersetzen.
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Fehlerbild

Méogliche Ursache

Losung

Vakuumpumpe
Uberhitzt im Betrieb

Zu hoher oder zu
niedriger Olstand.

Olstand korrigieren.

Unzureichende
Warmeableitung.

Kihlrippen von Motor
und Pumpe reinigen,
um die Luftzirkulation
zu gewahrleisten.

Ungewohnliche
mechanische
Gerdusche

Antriebskomponenten
sind verschlissen oder
haben sich geldst.

Antriebsstrang
kontrollieren; lose
Teile nachziehen,
stark verschlissene
Komponenten
ersetzen.

Starke Rauch-
entwicklung / Olaustritt

Vakuumpumpe ist mit
Ol berfullt.

Uberschiissiges Ol
sofort ablassen.

Abluftfilter ist
fehlerhaft montiert
oder das Filtermaterial
ist gerissen/verstopft

Sitz des Abluftfilters
korrigieren oder

defekten Filter durch
ein Neuteil ersetzen.

Undichtigkeit /
Olleckage an der
Pumpe

Kleine Schmutzpartikel
klemmen zwischen
den Fliigelzellen
(Rotoren) der Pumpe.

Pumpe fiir ca. 10
Sekunden riickwarts
(entgegengesetzte
Drehrichtung) laufen
lassen. Danach Ol
ablassen, neues

Ol einfiillen und
Vorgang bei Bedarf
wiederholen.

Bleibt das Problem
bestehen, Lieferanten
kontaktieren.
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11.2 Motorwartung

+ Reaktion bei Storungen: Schalten Sie die Maschine bei
jeglichen motorseitigen Anomalien umgehend ab. Der
Betrieb darf erst nach vollstandiger Behebung des Problems
fortgesetzt werden.

+ Reinigung: Der Motor muss in regelmafigen Abstanden
entstaubt und gereinigt werden. Verwenden Sie niemals Benzin,
Losungsmittel oder benzolhaltige Fliissigkeiten, da diese den
Lack der Motorabdeckung angreifen.

+ Umgebungsbedingungen: Schiitzen Sie den Motor vor
extremer Reibung, Ndsse (Regen) und chemischer Korrosion.
Der Motor ist flir den Einsatz unter normalen klimatischen
Bedingungen ausgelegt. Kontaktieren Sie den Lieferanten,
falls die Maschine in stark korrosiver Umgebung oder
aulBerhalb des Temperaturfensters von 5 °C bis 30 °C
betrieben werden muss

11.3 Wartungsintervalle Verschleiflteile

+ Die Kohlebiirsten sowie der Kommutator besitzen eine
konstruktive Lebensdauer von ca. 2.500 Betriebsstunden.

+ Das Motorinnere und der dulRere Kommutator missen alle
120 Betriebsstunden gereinigt werden (verwenden Sie zur
Reinigung des Kommutators ausschliellich reinen Alkohol).

+ Ersetzen Sie Kohlebiirsten und Kommutator sofort bei
Erreichen der VerschleiRgrenze.
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12. Schaltplane und technische Diagramme
12.1 Elektrischer Schaltplan (Stromlaufplan)
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Kiirzel | Bezeichnung (Deutsch)

QF1 Leitungsschutzschalter / Hauptsicherung
SBes | Not-Aus-Schalter

K1 Hauptschalter / Netzschalter

K2 Schalter fiir Siegelheizung

K3 Liifterschalter (Kiihlgebladse)

K4 Schalter fiir Druckwerk

K5 Schalter fiir Begasung / Evakuierung

R1 Potentiometer fiir Geschwindigkeitsregelung
R2 Potentiometer fiir Druckpositionierung

HE1 Heizpatrone fiir Siegelbacken

HE2 Heizpatrone fir Tintenwalze 1

HE3 Heizpatrone fiir Tintenwalze 2

MD Regelbarer Antriebsmotor

FAN1 | Lifter 1

FAN2 | Lifter 2

TC1 Transformator (Trafo)

YC Elektromagnetische Kupplung (Baugruppe)
SQ1 Gabellichtschranke

SQ2 | Photoelektrischer Sensor fiir Druckwerk (Lichtschranke)
SQ3 N&herungsschalter

SQ4 Fullschalter / FulRtaster

THC1 | Temperaturregler fiir Siegelheizung

ST1 Thermoelement

AP1 Geschwindigkeitsregelplatine / Motorsteuerung
AP2 Hauptplatine / Hauptsteuerkarte

PCB1 | Temperaturregelplatine fiir Tintenwalze

YV1 Magnetventil fiir Begasung (Gaseinlass)
YV2 Magnetventil fiir Vakuum (Absaugung)

KJ1 Umschaltrelais fiir Vakuum/Begasung
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12.2 Pneumatischer Schaltplan
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13. Service und Problembehandlung

Sollte etwas nicht zu lhrer Zufriedenheit sein oder Fragen offen
bleiben, rufen Sie uns einfach an oder schreiben uns eine E-Mail.

Zusammen finden wir eine Losung.
Telefon: +49 4961 664990
E-Mail: service@allpax.de

14. Garantie und Gewahrleistung

Naheres zur Gewahrleistung finden Sie in den Allgemeinen
Geschaftsbedingungen unter:

www.allpax.de/allgemeine_geschaeftsbedingungen

15. CE und Normen

Dieses Produkt erfillt die Anforderungen der geltenden
EU-Richtlinien und tragt die CE-Kennzeichnung:

+ Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
+ Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU
+ Elektromagnetische Vertraglichkeit 2014/30/EU
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16. Transport, Handhabung und Lagerung
16.1 Verpackung und innerbetrieblicher Transport

+ Verpackungsart: Die Maschine wird in einem Karton geliefert
und ist im Inneren durch spezielles Fillmaterial gegen
Verrutschen gesichert.

+ Palettierung: Werden die Maschinen auf Paletten gestapelt,
darf eine maximale Héhe von 5 Lagen nicht tiberschritten
werden.

+ Transportsicherung: Stellen Sie beim Transport sicher, dass
die Maschine fest und zuverlassig mit Stretchfolie auf der
Palette fixiert ist.

+ Ausrichtung: Bewegen und lagern Sie den Karton
ausschlie3lich entsprechend den aufgedruckten Richtungs-
pfeilen. Die Maschine darf niemals auf dem Kopf stehend
transportiert werden.

+ Bewegen der Maschine: Nutzen Sie zum Versetzen einer
palettierten Maschine einen Gabelstapler oder Hubwagen.

(® HINWEIS: TRAGEN DER MASCHINE!

Das Gerat ist mit einem Fordertisch ausgestattet. Fassen Sie
die Maschine beim manuellen Anheben ausschliellich an
den dafiir vorgesehenen Griffen oder am Hauptgehause an.
Heben oder tragen Sie die Maschine niemals am Fordertisch,
da dies die Mechanik verbiegen oder abreil3en kann.

16.2 Kurzzeitige Lagerung

+ Schalten Sie den Hauptschalter aus, ziehen Sie den
Netzstecker und wickeln Sie das Netzkabel ordentlich auf.

+ Befreien Sie das Gerat vollstandig von Produktionsstaub und
Folienresten.
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+ Decken Sie das Gerat idealerweise mit einer sauberen
Kunststoffhaube ab, um es vor einfallendem Staub zu schiitzen.

+ Lagern Sie die Maschine in einem trockenen, staubfreien und
erschiitterungsfreien Raum.

16.3 Langfristige Lagerung (Einlagerung)

Das Gerateinnere wurde werkseitig bereits mit

einem Korrosionsschutz versehen. Unter normalen
Lagerbedingungen ist daher keine zusatzliche Behandlung mit
Schutzél notwendig.

Bei sehr ungiinstigen Raumbedingungen (korrosive
Umgebungsluft, extreme Hitze oder starke Temperatur-
schwankungen mit Kondensatbildung) sollten blanke Metallteile
jedoch mit einem geeigneten industriellen Schutzol konserviert
werden. Wenden Sie sich im Zweifelsfall an den Hersteller.

+ Schalten Sie die Maschine aus, ziehen Sie den Netzstecker
und verstauen Sie das Kabel.

+ Reinigen Sie das Gerat griindlich von Staub und Schmutz.
+ Hillen Sie die Maschine in eine schiitzende Kunststofffolie ein.

+ Verwenden Sie fiir die Einlagerung nach Moéglichkeit die
Originalverpackung (Karton und Fiillmaterial).

+ Der Lagerraum muss zwingend trocken, staubfrei und vor
starken Erschitterungen geschiitzt sein.

16.4 Wiederinbetriebnahme nach langerer Lagerung

Bevor Sie das Gerat nach einer langen Stillstandszeit wieder in
Betrieb nehmen, fiihren Sie alle Schritte gemaR den
Handbuch-Abschnitten zur Installation und zur Inbetriebnahme
vollstandig neu durch.
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17. Technische Daten
17.1 Vakuum-Durchlaufschweilgerat — Variante: Edelstahl
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Beuteloffnung

Artikelnummer 10025298;1963
Gehause Edelstahl
Netzspannung / Frequenz AC 230V /50Hz
Motorleistung 50 W

Leistung der Vakuumpumpe 250 W
Maximales Endvakuum 1 mbar
Saugvermogen der Vakuumpumpe | 8 m3/h
Heizleistung (Siegelwerk) 300Wx2
Heizleistung (Druckwerk) 40Wx2
Durchlaufgeschwindigkeit 0-12m/min
Schweillnahtbreite (Siegelbreite) | 10 mm
Siegeltemperaturbereich 0°C bis 300 °C
(stufenlos regelbar)

Min. / Max. Beutelldange 100-240 mm
Max. Zuladungsgewicht 10 kg
Druckverfahren / Kennzeichnung | Heil3tintenwalze
Abstand Siegelnahtmitte zu 10-40 mm
Forderebene

Abstand Grundplatte zu 68-85 mm
Forderebene (innen)

Max. Abstand Siegelnahtmitte zu | 38 mm

Abmessungen Forderband (L x B)

17054 mm x 203 mm

Max. Gesamtbelastung Forderband | < 10 kg
Anschlussdurchmesser 8 mm
Gaszufuhr (Schlauch-@)

Zulassiger Gas-Eingangsdruck 0,3 MPa

Zulassige Schutzgase

Inerte Gase (z. B. N,, CO,)

Geriateabmessungen (L x B x H)

17054 mm x 550 mm x 900 mm

Nettogewicht 67 kg
Gerauschemission (dB(A)) 85dB
Zulassige Umgebungstemperatur | +5 °C bis +30 °C
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17.2 Vakuum-Durchlaufschweiflgerat — Variante: lackiert
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Beuteloffnung

Artikelnummer 10025298;10291
Gehause lackiert
Netzspannung / Frequenz AC 230V /50Hz
Motorleistung 50 W

Leistung der Vakuumpumpe 250 W
Maximales Endvakuum 1 mbar
Saugvermogen der Vakuumpumpe | 8 m3/h
Heizleistung (Siegelwerk) 300Wx2
Heizleistung (Druckwerk) 40Wx2
Durchlaufgeschwindigkeit 0-12m/min
Schweillnahtbreite (Siegelbreite) | 10 mm
Siegeltemperaturbereich 0°C bis 300 °C
(stufenlos regelbar)

Min. / Max. Beutelldange 100-240 mm
Max. Zuladungsgewicht 10 kg
Druckverfahren / Kennzeichnung | Heil3tintenwalze
Abstand Siegelnahtmitte zu 10-40 mm
Forderebene

Abstand Grundplatte zu 68-85 mm
Forderebene (innen)

Max. Abstand Siegelnahtmitte zu | 38 mm

Abmessungen Forderband (L x B)

17054 mm x 203 mm

Max. Gesamtbelastung Forderband | < 10 kg
Anschlussdurchmesser 8 mm
Gaszufuhr (Schlauch-@)

Zulassiger Gas-Eingangsdruck 0,3 MPa

Zulassige Schutzgase

Inerte Gase (z. B. N,, CO,)

Geriateabmessungen (L x B x H)

17054 mm x 550 mm x 900 mm

Nettogewicht 67 kg
Gerauschemission (dB(A)) 85dB
Zulassige Umgebungstemperatur | +5 °C bis +30 °C
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