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Die Maschine ist nicht zur Verpackung giftiger, dtzender, reizender oder potenziell explosiver
Materialien geeignet.

Alle fur die Bedienung dieser Maschine verantwortlichen Personen missen mindestens die
Kapitel zu Betrieb und Sicherheit in dieser Betriebsanleitung vollstandig lesen und verstehen.
Alle fur die Montage, Installation, Wartung und/oder Reparaturen verantwortlichen Personen
missen diese Betriebsanleitung vollstandig lesen und verstehen.

Der Benutzer ist jederzeit und vollstandig fir die Interpretation und die Verwendung dieser
Anleitung verantwortlich. Wenden Sie sich bei Fragen oder Zweifeln hinsichtlich der korrekten
Interpretation an den Eigentlimer oder den Manager.

Dieses Handbuch sollte in der Nahe der Maschine und fir alle Benutzer leicht zugdnglich
aufbewahrt werden.

Alle groReren Wartungsarbeiten, Modifikationen der Maschine und Beobachtungen missen in
einem Logbuch festgehalten werden, vgl. Logbuch auf Seite 53.

Modifikationen der Installation bzw. der Maschine sind nur mit vorheriger schriftlicher
Zustimmung des Lieferanten gestattet.

Fir in diesem Handbuch nicht behandelte besondere Wartungsarbeiten wenden Sie sich an
den Lieferanten.

Halten Sie jederzeit alle in Sicherheit auf Seite 5 aufgefiihrten Sicherheitsanforderungen ein.
Die korrekte Funktion und die Sicherheit der Maschine kdnnen nur garantiert werden, wenn
die empfohlenen WartungsmafRnahmen zeitgerecht und korrekt durchgefiihrt werden.

Die lllustrationen kénnen sich von lhrer Maschine unterscheiden.



1 Vorwort

Dies ist das Benutzerhandbuch fiir Ihre Vakuum-Verpackungsmaschine von Combisteel. Dieses Handbuch
wendet sich an alle Personen, die mit der Maschine arbeiten oder sie warten.

Es enthalt Informationen und Anleitungen zu Installation, Betrieb und Wartung der Maschine. Wir empfehlen,
dieses Handbuch sorgfiltig zu lesen, bevor Sie die Maschine verwenden, und alle Verfahren und Anleitungen
streng zu befolgen. Dadurch stellen Sie sicher, dass Sie die Maschine optimal nutzen, und vermeiden Unfélle und
ernsthafte Verletzungen.

2 Sicherheit

Ihre Vakuumverpackungsmaschine wurde sorgfaltig entworfen und gefertigt, um in sicherer Weise verwendet
werden zu kdnnen. Dies wird durch die EG-Konformitatserklarung unterstrichen. Es gibt jedoch immer Gefahren
und Sicherheitsrisiken, die nicht vollstandig beseitigt werden kdnnen. Diese Gefahren und Risiken sind mit den
Gebrauchsfunktionen der Maschine und seiner Verwendung durch den Benutzer verbunden. Dieser Abschnitt
behandelt Sicherheitshinweise und malRnahmen, wie diese markiert sind und welche Anforderungen Benutzer
erfiillen miissen. Es ist sehr wichtig, dass Sie mit diesen Sicherheitshinweisen und -anforderungen vertraut sind
und sie jederzeit einhalten!

2.1 Liste der in diesem Handbuch verwendeten Symbole
Fur alle Bedienvorgange, bei denen Gefahren fir die Sicherheit des Bedieners und/oder Technikers bestehen,
und bei denen besonders vorsichtig vorgegangen werden muss, werden die folgenden Symbole verwendet.

Dieses Symbol verweist auf Erlauterungen oder Tipps zur Erleichterung bestimmter Aktionen.

A Dieses Symbol warnt vor gefdhrlichen Situationen, die zu Beschddigungen der Maschine oder zu
Verletzungen fiihren kénnen.

A Dieses Symbol warnt vor hoher Spannung.

2.2 Piktogramme an der Maschine
An der Maschine befinden sich Piktogramme und Warnungen, die Benutzer auf mogliche Gefahren aufmerksam
machen.

Warnzeichen "Hohe Spannung"
* An der Riickseite der Maschine

Warnzeichen "HeiR"
* An den Schweilleisten und an der Vakuumpumpe

Warnzeichen “Gasanschluss” (optional)
Anschluss von Sauerstoff nur an eine Maschine mit Sauerstoffpumpe
¢ An der Riickseite der Maschine

Warnzeichen “Gasanschluss” (optional)
j Maximal zuldssiger Gasdruck des Begasungssystems
¢ An der Riickseite der Maschine



Warnzeichen ,SchweiRdruckanschluss” (optional)
Maximal zuldssiger Gasdruck des Begasungssystems

* An der Riickseite der Maschine

Maschinenplakette

® An der Rickseite der Maschine

é Prufen Sie regelmaRig, ob die Piktogramme und Markierungen klar erkennbar und lesbar sind. Wenn
dies nicht der Fall ist, tauschen Sie sie aus.

2.3  Aligemeine Warnungen

A

Alle fir die Bedienung dieser Maschine verantwortlichen Personen miissen mindestens die
Kapitel Sicherheit auf Seite 5 und Bedienung auf Seite 18 vollstandig lesen und verstehen.

Die Nichtbeachtung der Sicherheitsanweisungen kann erhebliche Verletzungen nach sich
ziehen.

Verpacken Sie niemals Produkte, die durch das Vakuum beschadigt werden kénnen.
Vakuumieren Sie niemals lebende Tiere.

Garantie und/oder Haftung verfallen, wenn durch Reparaturen und/oder Modifikationen, die
nicht vom Lieferanten oder einem seiner Vertriebshandler autorisiert sind, Schiaden entstehen.
Wenden Sie sich bei Fehlfunktionen an den Lieferanten.

Eine Hochdruckreinigung ist nicht zuldssig. Dadurch kénnen die Elektronik oder andere
Komponenten beschadigt werden.

Achten Sie darauf, dass kein Wasser in den Liftungseinlass der Kammer oder in den

Auslass der Pumpe eindringt. Dies verursacht irreparable Beschadigungen der Pumpe.

Der Arbeitsbereich rund um die Maschine muss sicher sein. Der Eigentliimer der Maschine
muss die erforderlichen VorsichtsmaBnahmen treffen, um die Maschine in sicherer Weise
betreiben zu kénnen.

Die Maschine darf nicht in einer explosionsgefahrdeten Umgebung betrieben werden.

Die Maschine wurde so entwickelt, dass die Produktion unter normalen
Umgebungsbedingungen sicher ist.

Der Eigentimer der Maschine muss dafiir sorgen, dass die Anweisungen in diesem Handbuch
tatsachlich eingehalten werden.

Die vorhandenen Sicherheitseinrichtungen dirfen nicht entfernt werden.

Die korrekte Funktion und die Sicherheit der Maschine kénnen nur garantiert werden, wenn
die empfohlenen WartungsmafRnahmen zeitgerecht und korrekt durchgefiihrt werden.

Wenn Arbeiten an der Maschine durchgeflihrt werden miissen, muss diese von der
Stromversorgung getrennt und gegen versehentlichen erneuten Anschluss geschitzt werden.

Arbeiten an der Elektroinstallation diirfen nur von qualifizierten Experten durchgefiihrt werden.
Es miissen interne Prozeduren und Uberwachungseinrichtungen vorhanden sein, um
sicherzustellen, dass alle relevanten Stromanschliisse getrennt sind.

Die Maschine darf wahrend Reinigungs-, Inspektions-, Reparatur- und

Wartungsarbeiten nicht in Betrieb sein und muss durch Ziehen des Netzsteckers von der
Stromversorgung getrennt sein.

Fihren Sie niemals SchweilRarbeiten an der Maschine durch, ohne zuvor die Kabelverbindung
oder die Elektrokomponenten getrennt zu haben.

Verwenden Sie das Netzteil der Steuereinheit niemals zum Anschluss anderer Maschinen.
Alle elektrischen Anschliisse miissen gemaR dem Schaltdiagramm mit den Klemmleisten
verbunden werden.
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A

2.5

A

Warnungen bei der Verwendung

Stellen Sie vor dem Starten der Maschine sicher, dass keine Installationsarbeiten durchgefiihrt
werden, und dass die Maschine einsatzbereit ist.

Die Maschine darf nicht von dazu nicht berechtigten Personen bedient werden. Dies sollte von
dem/den Maschinenbediener(n) Giberwacht werden.

Wenden Sie sich sofort an den Servicetechniker Ihrer technischen Abteilung oder an lhren
Handler, wenn etwas nicht in Ordnung zu sein scheint — etwa wenn ungewdhnliche Vibrationen
oder Gerdusche auftreten.

Die Komponenten des SchweiRsystems konnen sehr heilf werden. Eine Beriihrung dieser
Komponenten kann zu Verletzungen fihren.

Warnungen fiir das Bedienpersonal

Alle Bediener miissen mindestens 18 Jahre alt sein.

Nur dazu berechtigte Personen dirfen an und mit der Maschine arbeiten.

Personen dirfen nur Arbeiten durchfiihren, fir die sie ausgebildet wurden. Dies gilt fir
Wartung und normale Verwendung.

Die Maschine darf nur von dazu ausgebildeten Personen bedient werden.

Die Bediener missen mit allen moglichen Umstdanden vertraut sein, damit bei einem Notfall
schnell und effektiv reagiert werden kann.

Wenn ein Bediener Fehler oder Risiken bemerkt oder mit den SicherheitsmalRnahmen nicht
einverstanden ist, muss dies sofort dem Eigentiimer oder dem Vorgesetzten mitgeteilt werden.
Es mussen Sicherheitsschuhe getragen werden.

Es muss geeignete Arbeitskleidung getragen werden.

Alle Mitarbeiter missen die Sicherheitsregeln befolgen, um Gefahren fir sich und andere zu
vermeiden. Befolgen Sie immer genauestens alle Arbeitsanweisungen.



3 Einfihrung

Combisteel BV ist ein Lieferant hochmoderner Vakuumverpackungsmaschinen. Unsere Maschinen werden zur
Erfillung der hochsten Standards entwickelt und gefertigt. Sie kombinieren ein elegantes und funktionales
Design mit optimaler Benutzerfreundlichkeit und grofter Langlebigkeit. Nach dem Anschluss an die
Stromversorgung ist der Verpackungsprozess ein Kinderspiel. Das intelligente Design sorgt jederzeit fiir die
Einhaltung aller Hygienevorschriften.

Die Giant- und Prime-Serie sind professionelle Tischmodelle mit hoher Benutzerfreundlichkeit und geringem
Wartungsbedarf.



4 Beschreibung der Maschine

Dieser Abschnitt enthilt eine Ubersicht tiber die wichtigsten Komponenten und Funktionen. Wenn in diesem
Handbuch detaillierte Informationen verfiigbar sind, wird auf die jeweiligen Abschnitte verwiesen.

4.1 Ubersicht iiber die Hauptkomponenten
Die nachfolgende Abbildung zeigt die Hauptkomponenten des Systems. Das abgebildete Modell kann sich von
lhrer Maschine unterscheiden.

Abbildung 1: Ubersicht iiber die Hauptkomponenten

1. Deckel

Der Deckel verschlieRt die Vakuumkammer wahrend der Vakuumierung. Ein Gummi im Deckel sorgt fiir korrekten
Verschluss. Bei Maschinen mit zwei Vakuumkammern kann der Deckel manuell von Position 1 zu Position 2
bewegt werden. Bei diesen Maschinen sind die Schweilleisten und der Saugeinlass fiir das Vakuum in den Deckel
integriert.

2. Vakuumkammer

Die zu verpackenden Produkte werden in der Kammer auf dem Maschinentisch platziert, die Offnungen der
Vakuumbeutel auf der SchweilRposition. Bei Maschinen mit zwei Vakuumkammern kénnen wdhrend des
Vakuumierungs- und des Schweillvorgangs das bereits verpackte Produkt entnommen und neue Produkte auf
den freie Maschinentisch gelegt werden.

3. Laufrolle mit Bremse
Die Maschinen sind mit vier Laufrollen mit Bremse ausgestattet. Die ermoglicht den einfachen Transport der
Maschine an einen anderen Standort.

4. Maschinengehause
Das Maschinengehiuse enthilt alle fur die Funktion der Maschine erforderlichen Komponenten.

5. Bedienfeld
Dies dient zur Bedienung der verfligbaren Steuerfunktionen. Je nach Modell verfiigt die Maschine (iber das 10-
Programme-Steuersystem oder Uber das Advanced Control System (ACS).

6. Schweisystem
Je nach Modell sind ein, zwei oder drei Schweilleisten in der Vakuumkammer angebracht.
Diese verschlieBen den Vakuumbeutel.



7. Vakuumpumpe
Die Vakuumpumpe erzeugt das Vakuum.

8. Stromstecker und -kabel
Diese dienen zum Anschluss der Maschine an die Stromversorgung. Die Maschine wird ohne Elektrostecker
ausgeliefert.

9. Begasungsanschluss (optional)
Nach der Vakuumierung wird ein Gas in die Verpackung eingeleitet, um eine modifizierte Atmosphare
herzustellen, die die Form des Produkts schiitzt oder seine Haltbarkeit verlangert.

10. SchweiRdruckanschluss (optional)

Wenn das Standardmodell den Atmosphdrendruck verwendet, um beim Schweillvorgang die Schweilileiste auf
den Vakuumbeutel zu driicken, ist es auch (optional) moglich, eine externe Quelle anzuschliefen, um einen
hoheren SchweiRdruck zu erreichen.

4.2 Beschreibung des Verpackungsvorgangs und der Maschinenfunktionen
Dieser Abschnitt enthilt eine Ubersicht iiber den Verpackungsvorgang und die verfiigbaren Maschinen-
funktionen.

Trennschweillung” und ,Softbeliiftung” missen spezielle Komponenten an lhrer Maschine installiert

IE Fir die Funktionen ,Dampfsensor” (und ,Dampfsensor+“), ,Gas” (und ,Begasung+“), ,1-2
sein, bevor sie aktiviert werden kdnnen. Wenden Sie sich fiir weitere Einzelheiten an lhren Lieferanten.

n Unter Andern der Programmeinstellungen auf Seite 24 finden Sie Informationen zur Einstellung der
korrekten Werte fir die Parameter.

4.2.1 Verpackungsvorgang/Maschinenfunktionen
Dieser Abschnitt beschreibt den Verpackungsvorgang und die Maschinenfunktionen. Vgl. Bedienung auf Seite 18
flr die Realisierung der einzelnen Schritte des Vorgangs.

Schritt Vorgangsphase Bedienung

1. Vorbereitung Der Bediener legt das Produkt in einen Vakuumbeutel und platziert es

auf dem Maschinentisch mit der Offnung auf der SchweiBposition.

2. Vakuumierung Der Vakuumierungsvorgang wird durch SchlieRen des Deckels gestartet.

Je nach den fiir die Maschine und das zu verpackende Produkt

ausgewahlten Optionen stehen die folgenden Funktionen
Verflgung:

Vakuum Wahrend des Zyklus wird die Luft aus der Kammer entfernt, bis der
eingestellte Druckwert erreicht ist (je nach dem ausgewahlten Modell).

Die Vakuumierung bis zum Erreichen eines eingestellten Werts ist nur
moglich, wenn die Maschine sensorgesteuert ist (optional fiir das 10-
Programme-Steuersystem). Dieser Wert kann als Prozentsatz eingestellt
werden. Der Prozentsatz gibt die Tiefe des Vakuums an. Diese steht im
Verhaltnis zu einer AuBenatmosphére von 0 %. Beim Advanced Control
System (ACS) wird der Wert als Prozentsatz bzw. in mbar oder hPa

angegeben.
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,Makuum+“ ist nur verfligbar, wenn der Vakuumprozentsatz auf den
Maximalwert eingestellt ist.

Die ,Vakuum+“-Option setzt den Vakuumierungsvorgang weiter fort,
damit eingeschlossene Luft aus dem Produkt entweichen kann.

Die ,Vakuum+“-Option ist nur an sensorgesteuerten Maschinen
verfugbar.

Begasung (optional)

@)

Nach der Vakuumierung wird ein Gas in die Verpackung eingeleitet, um
eine modifizierte Atmosphéare herzustellen, die die Form des Produkts
schitzt oder seine Haltbarkeit verlangert. Der Wert der ,Gas“-Funktion
kann in Prozent, mbar, hPa oder Zeit eingestellt werden (je nach
Steuerungstyp der Maschine).

Begasung+ (optional)

Bei der ,Begasung+“-Option wird wahrend der SchlieBung der Leisten
weiter Gas eingeleitet, um das Gasvolumen in der Verpackung zu
erhéhen. Vgl. Begasung+ (optional) auf Seite 26.

Dampfsensor (optional)

®

Die Funktion ,,Dampfsensor” ist nur verfiigbar, wenn Ihre Maschine mit
dem optionalen Dampfsensor-Sensor ausgestattet ist.

Mit der ,Dampfsensor”-Option wird das System von einem
hochempfindlichen Sensor gesteuert. Dieser Sensor kann den Zeitpunkt
erkennen, an dem Flissigkeiten aus dem Produkt oder das Produkt
selbst zu verdampfen (bzw. zu sieden) beginnen. In diesem Moment
schaltet das System zum nédchsten Schritt des Vorgangs weiter. Dies
verhindert, dass das Produkt dehydriert oder Gewicht verliert, und/oder
dass der Vakuumbeutel platzt, was zur Kontaminierung der SchweiRung,
der Kammer und des Ols in der Pumpe fithren wiirde. Vigl. Dampfsensor
(optional) auf Seite 26.

o
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Die Funktion ,Dampfsensor+“ ist nur verfligbar, wenn die Maschine mit
der ,,Dampfsensor“-Option ausgestattet ist.

Die ,Dampfsensor+“-Option ermdglicht das Fortsetzen des
Vakuumierungsvorgangs fiir einen bestimmten Zeitraum, nach dem der
Verdampfungspunkt erreicht wurde.

Frischfleisch (optional)

Diese Option ist besonders fiir die Verpackung von Frischfleisch gedacht.
Sie dient zusatzlich zur normalen Vakuumfunktion dazu, das Ausgasen
des Produkts wahrend und nach der Schweilphase zu verhindern.
Dieses Ausgasen kann Luftblasen in der Verpackung verursachen.

Vgl. Frischfleisch (optional) auf Seite 27.

Stufenvakuum

o
©
=3
o
>
[y}

Diese Funktion ist nur an Maschinen mit dem Advanced Control System
(ACS) verfligbar.

Mit der ,Stufenvakuum®-Funktion kénnen Sie Vakuumierungs- und
Pause-Schritte abwechseln lassen, damit in einem Produkt
eingeschlossene Luft vollstandig entweichen kann. Es kdnnen maximal
flinf Schritte programmiert werden.

Multizyklus-Vakuum
(optional)

Diese Funktion ist nur an Maschinen mit einem 10-Programme-
Steuersystem verfligbar. Vgl. 10-ProgrammeSteuersystem auf Seite 18.

Mit der ,Multizyklus-Vakuum“-Option kénnen Sie die Vakuumierung
und das Einleiten von Gas in Einzelschritten durchfiihren. Dies
ermoglicht eine weitere Reduzierung des Sauerstoffgehalts.
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Marinieren (optional)

Diese Funktion ist nur an Maschinen mit dem Advanced Control System
(ACS) verfiigbar.

Diese Funktion dient speziell dazu, das Marinieren eines Produkts zu
beschleunigen. Dieses Programm erlaubt die Definition von bis zu finf
Vakuumierungsschritten mit dazwischen liegenden Beliiftungsschritten.
Die Vakuumierungsschritte haben einen festen Vakuumwert von 80 %,
mit Ausnahme des letzten Schritts. Der letzte Vakuumierungsschritt hat
einen einstellbaren Wert von bis zu 99,8 %. Dies erlaubt auch die
Einstellung von ,Vakuum +“. Die Bellftungszwischenschritte haben
einen festen Wert von 40 %. Nach dem letzten Schritt wird die
SchweilBung durchgefiihrt.

Dampfsensor: Sie konnen auch ,Dampfsensor” aktivieren. Diese
Funktion ist dann nur wahrend des letzten Vakuumierungsschrittes
aktiv. Wenn beispielsweise drei Vakuumierungsschritte definiert
wurden, ist ,Dampfsensor” wahrend des dritten Schrittes aktiv.
,Nakuum+“ ist hier ebenfalls moglich; dies ware jedoch eine
,Dampfsensor+“Einstellung von 0,1 Sek. mit einem Maximalwert von
5,0 Sek.

Zermiirben (optional)

Diese Funktion ist nur an Maschinen mit dem Advanced Control System
(ACS) verfligbar.

Diese Funktion wurde entwickelt, um die Kammer fur eine bestimmte
Zeit auf einem voreingestellten Vakuumstand zu halten. Dadurch wird
das Produkt zart gemacht bzw. entgast.

Wahrend des Zyklus wird die Luft aus der Kammer entfernt, bis der
voreingestellte Wert erreicht ist. Sobald dieser Wert erreicht ist, bleibt
die Kammer fir die voreingestellte Zeit bei dieser Vakuumstufe.

Schweifung

Die SchweiBleisten werden gegen den Vakuumbeutel gedriickt und
schlieRen den Beutel durch einen Schmelzvorgang.

Wahrend des Schweillvorgangs wird das Material des Vakuumbeutels
erhitzt und zusammengedriickt, um eine hermetische Schweillung zu
erzielen. Die Programmierung dieser Funktion nimmt nur wenige
Sekunden in Anspruch.

Optional ist ein Trenndraht erhaltlich. Dieser dient dazu, die
Uberschissige Folie zu entfernen. Je nach dem gewahlten Modell wird
der Trenndraht gleichzeitig mit oder unabhangig von dem Schweidraht
gesteuert (1-2 TrennschweiRung).

Beliiftung

Das Vakuum wird durch die Einleitung von Luft aus der Vakuumkammer
entfernt.

Softbeliiftung

Diese Funktion erlaubt das langsame Eindringen von Luft von auflen in
die Kammer, damit sich der Vakuumbeutel langsam um das Produkt
legen kann. Dadurch wird verhindert, dass scharfe Kanten des Produkts
die Folie beschadigen und Lecks verursachen.

Offnen der
Vakuumkammer

Der Deckel wird gedffnet.

Entfernen des Produkts

Der Bediener kann das verpackte Produkt vom Maschinentisch
entfernen.

12



4.2.2 Allgemeine Funktionen

Funktion Piktogramm

Bedienung

Reinigung der
Olpumpe

®§o

Das Pumpenreinigungsprogramm stellt sicher, dass die Pumpe griindlich
gespiilt wird. Wahrend des Programms erreichen die Pumpe und das Ol die
Betriebstemperatur, so dass Ol und Feuchtigkeit getrennt und
Verunreinigungen ausgefiltert werden. Die hohe Temperatur fiihrt dazu, dass
alle Feuchtigkeit in der Pumpe verdampft, was das Korrosionsrisiko
verringert.

Schlaffunktion

Mit der Schlaffunktion wird die Maschine nach einer bestimmten Wartezeit
abgeschaltet. Die Standardeinstellung ist 10 Minuten. Wenn Sie diese Zeit
andern mochten, wenden Sie sich bitte an lhren Lieferanten.

Menii

Dieses Meni ist an Maschinen mit ACS-Steuerung verfiigbar. Damit werden
die Maschineneinstellungen, etwa Sprach- und Druckoptionen, geandert.

Druck

il

Diese Funktion ist an Maschinen mit ACS-Steuerung verfiigbar.

Sie ermdglicht die Erstellung eines oder mehrerer Etiketten pro Zyklus, die
an der Verpackung angebracht werden kénnen.

Auf die Etiketten kdnnen die folgenden Informationen gedruckt werden:
Name des Produzenten, Name des Produkts, Produktionsdatum, Haltbarkeit,
erreichtes Vakuum, Initialen des Benutzers, empfohlene Lagertemperatur
sowie ein Informationsfeld (etwa zur Angabe des verwendeten Gases).

Externes
Vakuumieren

Diese Funktion ist als Option verfiigbar, je nach Typ der Maschine.

Diese Funktion erlaubt die Vakuumierung spezieller Lebensmittelbehalter
aulerhalb der Maschine.

Die Optionen fiir die Einstellung des Vakuumwerts sind dieselben wie bei der
Standard-Vakuumierung (vgl. Externes Vakuumieren (optional) auf Seite 28
fiir das 10-Programme-Steuersystem bzw. Externes Vakuumieren (optional)
auf Seite 34 fiir die ACS-Steuerung).

4.3  SchweiRsystem

Das SchweiRsystem verschlieBt die Offnung(en) des Beutels, um das Vakuum und/oder das Gas im Beutel zu
bewahren. Das Ende des Beutels kann optional von der SchweiRleiste abgetrennt werden.

-

!Frm |

Abbildung 2: Ubersicht iiber das Schweifssystem Abbildung 3: Ubersicht iiber das Schweifsystem

(einschliefSlich Schweifszylinder)

(einschliefSlich Schweifsbeutel)
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1. SchweiBleiste
Die SchweiRleiste besteht aus den folgenden Komponenten:
e SchweilRdrahte: Wahrend des Schweilvorgangs werden die Schweilldrdhte fiir eine bestimmte Zeit
aufgeheizt, wodurch die Rander des Vakuumbeutels miteinander verschmolzen werden.
e Trenndradhte (optional): Ein Trenndraht wird so aufgeheizt, dass die Folie des Beutels teilweise
geschmolzen wird, damit die liberschiissige Folie des Vakuumbeutels einfach entfernt werden kann.
e Teflonband: Schweil- und Trenndrdhte sind mit Teflonband bedeckt, damit der Beutel nicht an der
SchweiRleiste haften bleibt.
Unter Austausch des Schweifsdrahts auf Seite 41 finden Sie ausfiihrlichere Informationen zur Wartung.

2. Silikonhalter
Gegenlber der SchweiBleiste befindet sich ein Silikonhalter, der Gegendruck auf die Zylinder (Austausch des
Silikongummis der Silikonhalter auf Seite 43) ausubt.

3. SchweiBmechanismus

Die SchweiRleisten werden von Federkorpern oder Zylindern gegen den Vakuumbeutel gedriickt. Durch die
Verbindung des Einlasses der Federkdrper oder Zylinder mit dem &uReren Atmosphdrendruck wird die
SchweiBleiste auf den Beutel gedriickt. Je nach Modell kann bei Bedarf (optional) zusatzlicher SchweiRdruck
ausgeliibt werden. Weitere Informationen finden Sie unter Technische Daten auf Seite 48 und Anschluss der
Maschine auf Seite 16 .

4.4  Vakuumpumpe

Die Vakuumpumpe erzeugt das Vakuum.

Pomp 40-300 m*

Abbildung 4: Ubersicht iiber die Pumpe

Vakuumpumpe - Erzeugt das Vakuum fiir den Prozess.

Olnebelfilter - Filtert die Luft durch Auffangen der Olddmpfe.

Olsichtglas - Zeigt den maximalen und den minimalen Olstand in der Vakuumpumpe an.
Olablasstopfen - Durch Entfernen des Olablassstopfens kann das Ol abgelassen werden.
Oleinfiillstopfen - Durch Entfernen des Oleinfiillstopfens kann das Ol nachgefiillt werden.
Offilter - Filtert das Ol.

aunhRwnNR

4.5 Elektroinstallation

Die Elektroinstallation versorgt die Vakuumpumpe und das SchweilRsystem mit Strom und ermoglicht den Betrieb
der Maschine. Informationen zu Struktur und Betrieb der Elektroinstallation finden Sie im Schaltdiagramm.
Wenden Sie sich dazu an lhren Lieferanten.
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C Arbeiten an der Elektroinstallation diirfen nur von qualifizierten Experten durchgefiihrt werden.

Die Maschine enthalt die folgenden elektrischen Komponenten:

Abbildung 5: Ubersicht iiber die Elektroinstallation

1. Stromstecker und -kabel
Diese dienen zum Anschluss der Maschine an die Stromversorgung. Die Maschine wird ohne Elektrostecker
ausgeliefert.

2. Hauptschalter
Dieser Schalter dient zum Ein- und Ausschalten der Maschine.

3. Trennschalter
Schiitzt gegen Uberlast und Kurzschliisse. Vgl. auch Problemlésung auf Seite 45.

4. Bedienfeld
Dies dient zur Bedienung der Steuerfunktionen. Je nach Modell verfiigt die Maschine liber eine der folgenden
Steuerungsoptionen:

e Bedienelemente des 10-Programme-Steuersystems auf Seite 18

e  Bedienelemente des ACS (Advanced Control System) auf Seite 19

5. USB-aansluiting (alleen bij ACS-besturing)
Der USB-Anschluss befindet sich an der Seite des Steuergerats hinter der Riickwand. Um den USB-Anschluss zu
erreichen, missen Sie die Riickwand abnehmen. Der USB-Anschluss erméglicht den Import und Export von

Daten.

Nach dem Offnen der Abdeckung des USB-Anschlusses ist die Maschine nicht mehr wasserdicht (IP65).
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5 Installation

Informationen zu den Spezifikationen der Maschine finden Sie unter Technische Daten auf Seite 48.

Lesen Sie vor der Installation der Maschine sorgfaltig die Sicherheitsanweisungen unter Sicherheit auf
Seite 5. Die Nichtbeachtung der Sicherheitsanweisungen kann erhebliche Verletzungen nach sich
ziehen.

5.1 Transport und Installation
Die Maschine muss in aufrechter Position bewegt und transportiert werden.

Die Maschine darf nicht mit einem Kran transportiert werden. Die Maschine kann mit einem Gabelstapler
transportiert werden, sofern es sich noch auf der Verpackungspalette befindet.

Das Verschieben der Maschine auf Radern liber unebene Flachen kann zur Beeintrachtigung der Stabilitat der
Maschine fihren. Bewegen Sie die Maschine stets langsam und vorsichtig.

1. Platzieren Sie die Maschine auf einer flachen und ebenen Oberfliche. Dies ist von entscheidender
Bedeutung fiir den problemlosen Betrieb der Maschine.

Stellen Sie Maschinen mit Kunststoffabdeckungen nicht in der Nahe von Warmequellen auf.

Achten Sie auf ausreichenden Raum (mindestens 15 cm) rund um die Maschine, um eine ausreichende

Belliftung zu gewahrleisten.

2. Stellen Sie sicher, dass die Bremsen der Maschine aktiviert sind.
3. Uberpriifen Sie, ob das Gehiuse der Maschine vorhanden und korrekt angebracht ist.

5.2 Anschluss der Maschine

1. Achten Sie darauf, dass die an der Maschine angegebene Spannung der Netzspannung entspricht.

2. Bringen Sie den korrekten Stecker gemaR den vor Ort geltenden Bestimmungen und den Anschlussdaten am

Kabel an. Vgl. Technische Daten auf Seite 48.

Bringen Sie das Anschlusskabel an der Maschine an. Vgl. Technische Daten auf Seite 48.

4. Verbinden Sie die Maschine mit einer geerdeten Wandsteckdose, um Brande oder Stromst63e zu vermeiden
(die Erdungsverbindung ist griin/gelb).

w

Das Stromkabel muss jederzeit frei sein, und es darf nichts darauf gelegt oder gestellt werden.
Tauschen Sie das Stromkabel bei Beschadigungen sofort aus.

5. Prufen Sie die korrekte Rotationsrichtung der Pumpe des Dreiphasenmodells. Vgl. Abbildung 6:
Rotationsrichtung der Vakuumpumpe auf Seite 17.

Pumpe, wodurch kein Vakuum mehr aufgebaut werden kann. Nach dem Anschluss der Maschine an ein
anderes Dreiphasen-Netzteil muss die Rotationsrichtung erneut gepriift werden. Wenn die Rotationsrichtung
nicht korrekt ist, miissen zwei Phasen im Stecker gegeneinander ausgetauscht werden.
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c Arbeiten an der Elektroinstallation diirfen nur von qualifizierten Experten durchgefiihrt werden.

Abbildung 6: Rotationsrichtung der Vakuumpumpe

6. Optional: SchlieBen Sie die Gaszufuhr fiir das Begasungssystem an.
7. Optional: SchlieRen Sie die Luftzufuhr fir zusatzlichen Schweildruck an.

5.3  Vor der ersten Verwendung
1. Priifen Sie am Schauglas, ob der Olstand in der Pumpe ausreicht.
2. Optional: Wenn der Olstand nicht ausreichend ist, fiillen Sie Ol nach. Vgl. Ablassen und Nachfiillen des Ols

auf Seite 40.
3. Fahren Sie mit Starten der Maschine auf Seite 24 fort, um die Maschine zu starten.
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6 Bedienung

Die Maschine verfligt Uber Beispielprogramme mit voreingestellten Parametern (vgl. Beispielprogramme auf
Seite 51).

Ein Programm kann fiir lhre Produkte durch Anderung seiner Parameter optimiert werden, vgl. Andern der
Programmeinstellungen auf Seite 24.

e Alle fir die Bedienung dieser Maschine verantwortlichen Personen missen mindestens die
Kapitel Sicherheit auf Seite 5 und Bedienung auf Seite 18 vollstdandig lesen und verstehen.

e Die Nichtbeachtung der Sicherheitsanweisungen kann erhebliche Verletzungen nach sich
ziehen.

6.1 Bedienelemente des 10-Programme-Steuersystems
Das 10-Programme-Steuersystem ermoglicht die Bedienung der Maschine und das Wechseln der Programme.
Unter Bedienung auf Seite 18 finden Sie Anleitungen zu Betrieb und Programmierung.

Abbildung 7: Bedienfeld des 10-Programme-Steuersystems

1. Programmbildschirm
zeigt das ausgewdhlte Programm.

2. Taste PROG0-9
Damit wird das gewiinschte Programm ausgewahlt.

3. Taste REPROG
Damit wird der Programmiermodus aktiviert. Die Parameter kdnnen mit den Pfeiltasten, der Taste — / STOP und
der Taste + / VACUUM STOP gedndert werden.

4. Pfeiltaste
Mit dieser Taste werden die Funktionen des Parameterbildschirms und des Funktionsbildschirms gewahlt.

5. Taste Pumpreinigungsprogramm

Damit wird das Pumpreinigungsprogramm aktiviert. Das Ol kann Feuchtigkeit absorbieren, wenn die Pumpe nur
kurze Zyklen durchfiihrt, oder wenn Sie Feuchtigkeit enthaltende Produkte verpacken. Dieses Programm entfernt
die Feuchtigkeit aus dem Ol der Vakuumpumpe. Vgl. Durchfiihrung des Pumpreinigungsprogramms auf Seite 40
fr eine Anleitung.

6. Parameterbildschirm

Diese Anzeige zeigt den aktuellen Wert der aktiven Funktion wahrend des Programmzyklus oder den
eingestellten Wert der ausgewahlten Funktion, wenn die Maschine inaktiv ist. Ein roter Punkt leuchtet unten
rechts auf, wenn die Option ,Vakuum+“ aktiviert ist.
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7. Funktionsbildschirm
Die LED-Leuchte vor der Funktion leuchtet auf, wenn die Funktion wahrend des Programmzyklus aktiv ist, oder
wenn sie im Programmiermodus ausgewahlt wird.

8. Taste — / STOP

Damit wird der gesamte Verpackungszyklus unterbrochen. Alle Funktionen werden tGbersprungen, und der Zyklus
wird beendet. Im Programmiermodus kann mit dieser Taste der Wert des ausgewahlten Parameters verringert
werden.

9. Taste + / VAKUUM STOP
Damit wird die aktive Funktion angehalten und zum ndchsten Programmschritt weitergeschaltet. Im
Programmiermodus kann mit dieser Taste der Wert des ausgewdhlten Parameters erhéht werden.

10. Vakuummessgerat
Zeigt den Druck in der Vakuumkammer an. Ein Wert von -1 bar entspricht einem Vakuum von 99 %.

11. Ein/Aus-Schalter
Dient zum Ein- und Ausschalten der Maschine.

6.2 Bedienelemente des ACS (Advanced Control System)
Das ACS-Bedienfeld ermdglicht die Bedienung der Maschine und das Wechseln der Programme.
Unter Bedienung auf Seite 18 finden Sie Anleitungen zu Betrieb und Programmierung.

Pr. 10
Vacuum

— 350 woe

Abbildung 8: Bedienfeld des ACS (Advanced Control System)

1. Taste STOP
Damit wird der gesamte Verpackungszyklus unterbrochen. Alle Funktionen werden tibersprungen, und der Zyklus
wird beendet.

2. Ein/Aus-Schalter
Dient zum Ein- und Ausschalten der Maschine.

3. Bildschirm

Der Bildschirm hat vier verschiedene Modi: Vgl. Abbildung 9: Mégliche Bildschirmmodi und Abbildung 10:

Mégliche Bildschirmmodi auf Seite 20.

e Hochfahren-Modus: Anzeige des aktuellen Datums und der Uhrzeit beim Starten der Maschine. AuRerdem
wird die installierte Softwareversion angezeigt. Der Benutzer kann hier nicht eingreifen.

e Navigationsmodus: Anzeige eines Programms und seiner Funktionen. Benutzer kdnnen durch die
verschiedenen Programme navigieren und die aktuellen Einstellungen jeder Funktion anzeigen.

e Einstellungsmodus: Benutzer kdnnen alle Einstellungen anzeigen und anpassen, sofern sie als Eigentlimer
angemeldet sind.

e  Zyklusmodus: Sobald die Maschine einen Verpackungszyklus startet, werden Animationen der Funktionen
zusammen mit den jeweils aktuellen Funktionswerten angezeigt.
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4, Pfeiltasten A, ¥, < und »
Mit diesen Tasten navigieren Sie zu den einzelnen Funktionen. Mit der Taste P halten Sie die aktive Funktion an

und schalten zur nachsten Stufe im Zyklus weiter. Vgl. Weiterschalten zum nédichsten Schritt im Zyklus auf Seite
24,

5. Enter
Damit wird der ausgewahlte Wert aktiviert bzw. bestatigt.

Pr. 10
Vacuum
VO.18 1 0 Mbar
16:19 =)
20-10-2011 =N\
Abbildung 9: Médgliche Bildschirmmodi
Pr.10 Vacuum Pr.10
Vacuum On Vacuum
Pressure 10 Mbar 3 Mbar
Vacuum+ off
Previous

Abbildung 10: Mégliche Bildschirmmodi

6.2.1 Andern der ACS-Einstellungen

Um die nicht autorisierte Anderung der Einstellungen und Anpassungen der Maschine zu verhindern, gibt es
verschiedene Berechtigungsebenen: Benutzer und Eigentlimer. Die Autorisierungskodes fir Benutzer oder
Eigentiimer erméglichen den Zugang zu den verschiedenen Ebenen. Der Zugriff von Benutzern zum Andern der
Einstellungen der Maschine ist eingeschrankt. Der Standard-Benutzerkode ist 0000. Benutzer kdnnen lediglich
im Navigationsmodus den Drucker tiber das Druckersymbol andern.

Die Eigentimer der Maschine kdnnen die Maschine- und die Funktionseinstellungen dndern. Fir die Auswabhl
des Meniisymbols im Navigationsmodus ist ein Eigentiimerkode erforderlich. Dieser Eigentlimerkode ist 1324.
Nach der Eingabe des Benutzerkodes wird das Meni fiir die Maschineneinstellungen gedéffnet. Nach der
Anmeldung konnen auch die Funktionseinstellungen gedndert werden. Driicken Sie <, um zurlick zum
Navigationsmodus zu wechseln.

Die Maschine erinnert sich an den zuletzt verwendeten Autorisierungskode, selbst wenn es
|I| ausgeschaltet wurde. Daher kann es erforderlich sein, die Autorisierungseinstellung manuell zu andern,
wenn Sie fertig sind.

Die unten aufgefiihrten grundlegenden Funktionen ermoglichen die Anpassung der Maschine und/oder
Funktionseinstellungen.
Wie geht dies? Aktion

Auswahl einer anderen Einstellung Driicken Sie 4 oder v.
Bearbeitung der ausgewahlten Einstellung = Driicken Sie die Eingabe-Taste.
Anpassung einer Variablen Driicken Sie 4 oder v.

Betdtigen Sie Eingabe-Taste, sobald Sie die gewiinschte Variable

Bestatigung einer Variablen gefunden haben.

L . . <
Riickkehr zum Navigationsmodus Nach der Einrichtung aller Einstellungen driicken Sie <, um zum

Navigationsmodus zuriickzukehren.

Abbildung 11: Ubersicht iiber die Meniis auf Seite 21 zeigt alle méglichen Einstellungen fiir alle Funktionen.
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Abbildung 11: Ubersicht iiber die Meniis
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6.2.2 Import/Export von Daten
Daten wie Programme und Etiketten kdnnen tiber eine USB-Verbindung importiert und exportiert werden.

6.2.3 PIN Datenbank
Das Steuersystem bietet die Option zur Speicherung der Produktionsinformationen. Das Datenprotokoll wird in
Form von Zeilen gespeichert. Jeder Eintrag besteht aus:

. Datum

o Uhrzeit

o Benutzerinitialen

o Ausgewahltes Programm und Einstellungen
o Etikett Nummer

. Anzahl der Zyklen

Ein neuer Eintrag wird gespeichert, wenn:
o Sich ein anderer Benutzer anmeldet.
o Das Programm oder die Programmeinstellungen geandert werden.

Das Datenprogramm wird als .txt-Datei gespeichert. Das Datenprotokoll kann dann auf einen USB-Stick exportiert
werden, vgl. Export des Datenprotokolls auf Seite 22.

6.2.3.1 Einstellung und Verwendung der PIN Datenbank
Diese Einstellung ist standardmaRig deaktiviert. Sie kann nach der Anmeldung mit dem Eigentlimercode aktiviert
werden. Es konnen finf Benutzer eingestellt werden:
o Eigentimer
. Vier weitere Benutzer:
o Benutzer 2: 3821
o Benutzer 3: 5718
o Benutzer 4: 6982
o Benutzer 5: 9217

1. Melden Sie sich mit dem Eigentliimerkode (1324) an.
Sie erhalten dann Zugang zu den relevanten Einstellungen.
2. In dem MenU gehen Sie zu Einstellungen > PIN Datenbank, und wahlen Sie EIN aus.
Von diesem Moment an werden die Daten protokolliert.
3. Weisen Sie den Benutzerkodes Initialen (maximal zwei Zeichen) zu.
a. Wahlen Sie unter Benutzer den gewilinschten Benutzerkode aus.
b. Geben Sie die Initialen des Benutzers unter Name ein.

Die Initialen des Benutzers werden im Datenprotokoll angezeigt.

c Die Initialen des Benutzers missen eingerichtet werden. Wenn dies nicht der Fall ist, kann nicht
nachverfolgt werden, wer die Maschine verwendet hat.

6.2.3.2 Export des Datenprotokolls

Der Speicher kann bis zu 100 Eintrage festhalten. Wenn der Speicher voll ist, erhalten Sie eine Meldung. Bevor
Sie die Arbeit fortsetzen kdnnen, muss das Datenprotokoll zunachst exportiert werden. Sie kdnnen die Daten
jederzeit exportieren. Nur der Eigentlimer kann Daten exportieren. Nach dem Export der Daten wird der Speicher
automatisch geleert.

Vermeiden Sie unnétige Verzogerungen bei der Produktion, indem Sie das Datenprotokoll zu festen
Zeiten exportieren.
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1. Melden Sie sich mit dem Eigentliimerkode (1324) an.
Sie erhalten dann Zugang zu den relevanten Einstellungen.

2. In dem Meni gehen Sie zu Dateniibertragung, und wahlen Sie Export aus.

3. Stecken Sie einen USB-Stick in den USB-Anschluss.
Auf dem Bildschirm werden verschiedene Optionen angezeigt.

4, Waihlen Sie Datenbank abrufen aus.
Das Protokoll wird auf den USB-Stick runtergeladen, und der Speicher wird geleert.
l User:hm started 2843-2013 16:42 i :
: Program 2=, Vac:360.5 mbar, Seal:0.3 sec, Labelnr.:1, Amount of cycles:2 !
1 1
i User:he started 28-3-2013 16:43 :
I Program 1=, Sequential Vac:2.0 mbar Seal:0.4 sec, Labelnr.:1, Amount of cycles:1 ﬁ—@
1 1
i User.hm started 28-3-2013 16:44 i
i Program 3=, Vac:2.0 mbar, Seal:2.5 sec, Labelnr.:1, Amount of cycles:2 1
1 1

1
i User: started 28-3-2013 16:45 :
1 Program 3=, Vac:2.0 mbar, Seal:2.5 sec, Labelnr.:1, Amount of cycles:1 !
1
i e S D 5 A S i v e 1
Abbildung 12: Beispiel fiir ein exportiertes Datenprotokoll
1. Benutzerinitialen

Die Initialen der angemeldeten Person. Wenn in den Einstellungen keine Initialen angegeben wurden, wird hier
nichts angezeigt. Vgl. das Beispiel auf der untersten Zeile von Abbildung 12: Beispiel fiir ein exportiertes
Datenprotokoll auf Seite 23.

2. Startzeit and Datum
Startzeit und -datum der Produktion.

3. Programm
Die Nummer des verwendeten Programmes.

4, Vakuum
Das maximal erreichte Vakuum des Pakets.

5. SchweiBzeit
Die verwendete SchweilRzeit.

6. Etikettnummer
Das Etikett, das fiir dieses Paket gedruckt wurde.

7. Anzahl Zyklen
Die Anzahl der seit der Startzeit durchgefiihrten Zyklen.
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6.3  Starten der Maschine

1. SchlieRen Sie die Maschine an die Stromversorgung an.

2. Drehen Sie den Hauptschalter in die Position EIN (vgl. Elektroinstallation auf Seite 14), um die Maschine
einzuschalten.

3. Betdtigen Sie den Ein-/Aus-Schalter am Bedienfeld, um den Betrieb zu aktivieren.

Im 10-Programme-Steuersystem werden beim ersten Start oder bei der Luftung moglicherweise drei Striche auf
dem Bildschirm angezeigt. Dies bedeutet, dass die Maschine beliiftet werden muss. Offnen Sie in diesem Fall den
Deckel, um die Maschine zu beluften.

6.4 Starten des Verpackungszyklus
Die Maschine muss gemal Starten der Maschine auf Seite 24 gestartet werden, bevor ein Verpackungszyklus
gestartet werden kann.
1. Waihlen Sie das gewiinschte Programm aus.
10-Programme-Steuersystem Betétigen Sie die Taste PROG 0 —9.
ACS Driicken Sie » oder V.
2. Legen Sie das/die Produkt(e) bereit.
a. Legen Sie das/die Produkt(e) in den Vakuumbeutel.
b. Legen Sie den Vakuumbeutel in/auf die Vakuumkammer. Achten Sie darauf, dass die
Offnung(en) hinsichtlich der SchweiBposition(en) korrekt platziert ist/sind.
3. SchlieRen Sie den Deckel.
Der Verpackungszyklus wird gestartet.

6.5  Weiterschalten zum nachsten Schritt im Zyklus
Bei manchen Produkten kann es erforderlich sein, zum nachsten Schritt im Verpackungszyklus weiterzuschalten,
bevor die Vakuumzeit oder die Vakuumstufe erreicht ist.

1. Weiterschalten zum nachsten Schritt im Zyklus.
10-Programme-Steuersystem Betatigen Sie die Taste + / VACUUM STOP.
ACS Driicken Sie die Taste ».

Der nachste Schritt wird gestartet.

6.6 Beenden eines Programms
Programme wie das Verpackungsprogramm oder das Pumpenreinigungsprogramm koénnen jederzeit beendet
werden.

1. Beenden Sie das Programm.
10-Programme-Steuersystem Betatigen Sie die Taste — / STOP.
ACS Betatigen Sie die Taste STOP.

Das Programm wird beendet, und die Vakuumkammer wird beliftet.

6.7  Andern der Programmeinstellungen

6.7.1 10-Programme-Steuersystem

Es stehen 10 Programme zur Verfligung. Die Programme 1 bis 9 kdnnen vom Benutzer angepasst werden. Das
Programm 0 dient nur zu Servicezwecken. Dieser Abschnitt beschreibt die Einheiten und Grenzwerte der
Parameter sowie ihre Einstellung. Vgl. Bedienelemente des 10-Programme-Steuersystems auf Seite 18 fiir eine
Ubersicht iber die Bedienelemente des 10-Programm-Steuersystems.

1. Betétigen Sie die Taste PROG 0 — 9, um das Programm auszuwdhlen, das Sie andern mochten.
Betédtigen Sie die Taste REPROG, um den Programmiermodus auszuwahlen.
Der Funktionsbildschirm beginnt zu blinken.

3. Wahlen Sie mit den Pfeiltasten den gewiinschten Parameter. Die LED-Leuchte vor der ausgewdhlten
Funktion leuchtet auf.

4, Betitigen Sie die Tasten — / STOP und + / VACUUM STOP, um den Wert anzupassen.

5. Betétigen Sie die Taste REPROG, um den neuen Parameter zu aktivieren.

Der Funktionsbildschirm hort auf zu blinken.
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6.7.1.1 Vakuum
Wiéhrend des Zyklus wird die Luft aus der Kammer entfernt, bis die eingestellte Zeit oder der eingestellte
Druckwert erreicht wird, je nach dem ausgewahlten Modell (zeit- oder sensorgesteuert).

1. Betdtigen Sie die Taste PROG 0 — 9, um das Programm auszuwahlen, fiir das Sie die ,Vakuum®“-Option
einstellen moéchten.

2. Betétigen Sie die Taste REPROG, um den Programmiermodus auszuwahlen.
Der Funktionsbildschirm beginnt zu blinken.

3. Wadhlen Sie mit der Pfeiltaste den Parameter ,Vakuum®.
Die LED-Leuchte vor der ausgewahlten Funktion leuchtet auf.

4. Betatigen Sie die Taste + / VACUUM STOP, um den Wert anzupassen.

5. Betdtigen Sie die Taste REPROG, um den neuen Parameter zu aktivieren.

Der Funktionsbildschirm hort auf zu blinken.

6.7.1.2 Vakuum+ (optional)

Wenn in dem Produkt Luft eingeschlossen ist, kann es wiinschenswert sein, die Vakuumierungszeit zu verlangern,
nachdem das maximale Vakuum erreicht wurde. Dadurch kann eingeschlossene Luft aus dem Produkt
entweichen.

Die ,Vakuum+“-Zeit wird in Sekunden eingestellt. Wenn eine ,Vakuum+“-Zeit eingestellt ist, wird unten rechts
auf dem Parameterbildschirm ein Punkt angezeigt.

1. Betdtigen Sie die Taste PROG 0 — 9, um das Programm auszuwahlen, fir das Sie die ,Vakuum+“-Option
einstellen moéchten.
2. Betétigen Sie die Taste REPROG, um den Programmiermodus auszuwahlen.
Der Funktionsbildschirm beginnt zu blinken.
3. Wahlen Sie mit der Pfeiltaste den Parameter ,Vakuum®”.
Die LED-Leuchte vor der ausgewahlten Funktion leuchtet auf.
4, Betatigen Sie die Taste + / VACUUM STOP, um den Maximalwert einzustellen.
5. Driicken Sie einmalig die Pfeiltaste, um den ,Vakuum+“-Parameter auszuwahlen.
Der Parameterbildschirm zeigt ,,OFF“ an. Die LED-Leuchte des Funktionsbildschirms bleibt bei ,Vakuum®”.
6. Betatigen Sie die Tasten — / STOP und + / VACUUM STOP, um den Wert ,Vakuum+“ anzupassen.
Beim Einstellen eines Werts wird unten rechts auf dem Parameterbildschirm ein roter Punkt angezeigt.
7. Betatigen Sie die Taste REPROG, um den neuen Parameter zu aktivieren.

Der Funktionsbildschirm hoért auf zu blinken.

6.7.1.3 Begasung (optional)

Zum Schutz des Produkts kann es wiinschenswert sein, nach der Vakuumierung ein Gas in die Verpackung
einzuleiten. Die Maschine kann optional mit einem Gassplilsystem ausgestattet werden.

Vgl. Technische Daten auf Seite 48 fiir die Einzelheiten zum Anschluss.

Verwenden Sie niemals ein Gasgemisch mit mehr als 20 % Sauerstoff oder eines anderen explosiven
Gases. Dies kann lebensgefédhrliche Explosionen verursachen.

muss 30 % (300 mbar/0,3 am Vakuummessgerat) betragen, damit die korrekte Schweifung
gewadhrleistet ist.

Betatigen Sie die Taste PROG 0 — 9, um das Programm auszuwahlen, fiir das Sie die Option
,Begasung” einstellen mochten.

Betatigen Sie die Taste REPROG, um den Programmiermodus auszuwahlen.

Der Funktionsbildschirm beginnt zu blinken.

Wihlen Sie mit der Pfeiltaste den Parameter ,,Begasung”.

Die LED-Leuchte vor der ausgewahlten Funktion leuchtet auf.

Betatigen Sie die Taste + / VACUUM STOP, um den Wert anzupassen.

Betatigen Sie die Taste REPROG, um den neuen Parameter zu aktivieren.

Der Funktionsbildschirm hoért auf zu blinken.

A

Die Einleitung von Gas senkt den SchweiRdruck. Der minimale Enddruck (nach der Einleitung von Gas)
1

2

3

4

5

25



6.7.1.4 Begasung+ (optional)

Die ,,Begasung+“-Option ist nur verfiigbar, wenn die Maschine mit der ,Gas“-Option ausgestattet ist. Fiir manche
Produkte kann es wiinschenswert sein, zusatzliches Gas in die Verpackung einzuleiten, um eine
»Ballonverpackung” herzustellen. Dies ermoglicht einen besseren Schutz zerbrechlicher Produkte. Der
empfohlene Wert fir ,Begasung+“ ist 0,7 Sekunden.

Ein roter Punkt leuchtet unten rechts auf, wenn die Option ,Begasung+“ aktiviert ist. Wenn die Option
,Begasung+” aktiviert ist, gilt dies fur alle Programme, fir die ,Gas” eingestellt ist.

Wenden Sie sich fiir die Aktivierung der Option ,Begasung+“ an Ihrer Maschine an lhren Lieferanten.

6.7.1.5 Dampfsensor (optional)

Die Option ,Dampfsensor” kann fiir jedes Programm aktiviert oder deaktiviert werden. Wenn die Option
,Dampfsensor” aktiviert ist, vakuumiert die Maschine, bis das maximale Vakuum (99 %) erreicht ist. Wenn das
Produkt den Siedepunkt erreicht, bevor das maximale Vakuum erreicht ist, fahrt die Maschine mit dem nachsten
Schritt des Zyklus fort.

1. Betdtigen Sie die Taste PROG 0 — 9, um das Programm auszuwahlen, fir das Sie die ,,Dampfsensor”-
Option einstellen mdchten.

2. Betdtigen Sie die Taste REPROG, um den Programmiermodus auszuwahlen.
Der Funktionsbildschirm beginnt zu blinken.

3. Betdtigen Sie die Taste PROG 0 -9, bis auf dem Parameterbildschirm ,H20" angezeigt wird.
Der Parameterbildschirm zeigt ,H20“ an.

4, Betétigen Sie die Taste REPROG, um den neuen Parameter zu aktivieren.

Der Funktionsbildschirm hort auf zu blinken.

Die Funktion ,,Dampfsensor” verhindert, dass dem Produkt GlberméaRige Mengen Flissigkeit entzogen werden.
Wenn das Produkt den Siedepunkt erreicht, wechselt die Maschine automatisch zur nachsten Stufe des Zyklus.
In Abhangigkeit vom Feuchtigkeitsgehalt, von der Art der Feuchtigkeitsbindung, von der verfiigbaren Oberflache
far Verdampfung und der Temperatur kann der End-Vakuumprozentsatz begrenzt sein. Méglicherweise verbleibt
dann zu viel Restsauerstoff in der Verpackung. Wenn das Produkt oder der Prozess trotz des hohen
Feuchtigkeitsgehalts einen niedrigen Restsauerstoffgehalt in der Verpackung erfordern, gibt es zwei Optionen:

1. Herabsetzung der Temperatur des Produkts. Dadurch kann ein starkeres Vakuum erzeugt werden,
bevor das Produkt den Siedepunkt erreicht.
2. Option ,Dampfsensor+“ verwenden.

6.7.1.6 Dampfsensor+ (optional)
Die ,Dampfsensor+“-Zeit wird in Sekunden eingestellt. Dabei handelt es sich um die Zeit, in der der
Vakuumierungsvorgang fortgesetzt wird, nachdem der Verdampfungspunkt erkannt wurde.

,Dampfsensor+“ kann nur eingestellt werden, wenn ,Dampfsensor” auf den Maximalwert gesetzt wurde. Gehen
Sie zur Einstellung der Option ,Dampfsensor+“ wie folgt vor:

1. Betétigen Sie die Taste PROG 0-9, um das Programm auszuwaéhlen, flr das Sie die ,,Dampfsensor+“-
Option einstellen mdchten.
2. Betédtigen Sie die Taste REPROG, um den Programmiermodus auszuwahlen.
Der Funktionsbildschirm beginnt zu blinken.
3. Betatigen Sie die Taste PROG 0 -9, bis auf dem Parameterbildschirm ,,H20“ angezeigt wird.
Der Parameterbildschirm zeigt ,H20“ an.
4, Dricken Sie einmal die Pfeiltaste, um den Parameter ,Dampfsensor+” auszuwdhlen. Der
Parameterbildschirm zeigt ,,OFF“ an. Die LED-Leuchte des Funktionsbildschirms bleibt bei ,Vakuum®.
5. Betitigen Sie die Tasten — / STOP und + / VACUUM STOP, um den Wert von

,Dampfsensor+“ anzupassen. Beim Einstellen eines Werts wird unten rechts auf dem
Parameterbildschirm ein roter Punkt angezeigt.

6. Betatigen Sie die Taste REPROG, um den neuen Parameter zu aktivieren.
Der Funktionsbildschirm hért auf zu blinken.
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6.7.1.7 Frischfleisch (optional)

Diese Option ist besonders fiir die Verpackung von Frischfleisch gedacht. Das Ausgasen des Produkts wahrend
des Vakuumierungsvorgangs kann zur Bildung von Luftblasen in der Verpackung fuhren. Die ,Frischfleisch”-
Option verhindert das Ausgasen des Produkts wahrend und nach der Schweif3phase.

Die , Frischfleisch“-Option kann fiir jedes Programm einzeln eingestellt werden. Wenn die , Frischfleisch“-Option
in einem Programm aktiviert ist, kann in diesem Programm die ,Softbelliftung“-Option nicht aktiviert werden.
Bei Auswahl dieser Option wird ein Parameter fir die Einstellung der ,Expansion Reduction
Time” (Expansionsreduktionszeit) angezeigt. Dies wird durch eine blinkende LED-Leuchte vor der
,Softbeliftung”-Option auf dem Funktionsbildschirm angezeigt. Es wird empfohlen, diese Einstellung nicht zu
andern. Wenden Sie sich dazu an lhren Lieferanten. Wenden Sie sich fiir die Aktivierung der Option
,Frischfleisch” an Ihrer Maschine an lhren Lieferanten.

6.7.1.8 Multizyklus-Vakuum (optional)

Mit der ,Multizyklus-Vakuum“-Option kénnen Sie die Vakuumierung und das Einleiten von Gas in bis zu funf
Schritten durchfiihren. Dies ermdoglicht eine weitere Reduzierung des Sauerstoffgehalts. Diese Funktion ist nur
far sehr spezifische Anwendungen sinnvoll, bei denen besondere Anforderungen an den Restsauerstoffgehalt
oder das maximal zuldssige Vakuum bestehen. Diese Option bringt keine besonderen Vorteile fir die
Lebensmittelindustrie mit sich.

Wenden Sie sich fiir die Aktivierung der Option ,,Multizyklus-Vakuum® an lhrer Maschine an lhren Lieferanten.

1. Betdtigen Sie die Taste PROG 0 — 9, um das Programm auszuwahlen, fiir das Sie die Option
,Multizyklus” einstellen mochten.

2. Betédtigen Sie die Taste REPROG, um den Programmiermodus auszuwahlen.
Der Funktionsbildschirm beginnt zu blinken.

3. Wahlen Sie mit der Pfeiltaste den Parameter ,Vakuum®.

Die LED-Leuchte vor der ausgewahlten Funktion leuchtet auf. Die rechte Seite des
Parameterbildschirms zeigt an, welchen Vakuumierungsschritt Sie programmieren.

4, Betitigen Sie die Tasten — / STOP und + / VACUUM STOP, um den Wert ,Vakuum* anzupassen.
5. Wihlen Sie mit der Pfeiltaste den Parameter ,, Begasung”.

Die LED-Leuchte vor der ausgewahlten Funktion leuchtet auf.
6. Betatigen Sie die Tasten — / STOP und + / VACUUM STOP, um den Wert , Begasung” anzupassen.
7. Wiederholen Sie die Schritte 3 und 4, wenn ein zusatzlicher Vakuumierungsschritt gewlinscht wird.
8. Betdtigen Sie die Taste REPROG, um den neuen Parameter zu aktivieren.

Der Funktionsbildschirm hort auf zu blinken.

6.7.1.9 Schweiung

Dabei handelt es sich um die Zeit, in der der SchweiR- und/oder der Trenndraht aufgeheizt werden/ wird. Je
langer diese Zeit ist, umso mehr Hitze wird auf den Beutel Gibertragen.

Die Maschine kann mit der Option ,SchweiRung 1-2“ ausgestattet werden. Der SchweiRdraht wird dann getrennt
vom Trenndraht aktiviert. Dadurch kann der Trenndraht etwas langer aktiviert bleiben, um starkere Tuten zu
schneiden.

Gehen Sie zur Einstellung der Option ,,SchweiSung” wie folgt vor:

1. Betdtigen Sie die Taste PROG 0 — 9, um das Programm auszuwahlen, das Sie andern mochten.
2. Betédtigen Sie die Taste REPROG, um den Programmiermodus auszuwdahlen.
Der Funktionsbildschirm beginnt zu blinken.
3. Wihlen Sie mit der Pfeiltaste den Parameter ,SchweilRung”.
Die LED-Leuchte vor der ausgewahlten Funktion leuchtet auf.
4, Betatigen Sie die Tasten — / STOP und + / VACUUM STOP, um den Wert anzupassen.
5. Betétigen Sie die Taste REPROG, um den neuen Parameter zu aktivieren.

Der Funktionsbildschirm hért auf zu blinken.
So dndern Sie die Trennzeit:
6. Driicken Sie erneut die Pfeiltaste. Die LED vor ,SchweiBung” leuchtet weiterhin. Wiederholen Sie
Schritte 4 und 5.
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6.7.1.10 Softbeliiftung
Dabei handelt es sich um die Zeit, in der nach der SchweilSung vorsichtig Luft in die Kammer gelassen wird.
Gehen Sie zur Einstellung der Funktion ,Softbeliiftung” wie folgt vor:
1. Betatigen Sie die Taste PROG 0 -9, um das Programm auszuwahlen, das Sie andern méchten.
2. Betdtigen Sie die Taste REPROG, um den Programmiermodus auszuwahlen.
Der Funktionsbildschirm beginnt zu blinken.
3. Wabhlen Sie mit der Pfeiltaste den Parameter , Softbeltftung”.
Die LED-Leuchte vor der ausgewahlten Funktion leuchtet auf.
4. Betatigen Sie die Tasten — / STOP und + / VACUUM STOP, um den Wert anzupassen.
5. Betétigen Sie die Taste REPROG, um den neuen Parameter zu aktivieren.
Der Funktionsbildschirm hort auf zu blinken.

6.7.1.11 Externes Vakuumieren (optional)

Die Funktion , Externes Vakuumieren” erlaubt die Vakuumierung spezieller Lebensmittelbehélter auBerhalb der
Maschine. Je nachdem, ob die Maschine zeit- oder sensorgesteuert ist, wird der Vakuumwert in Sekunden oder
in Prozent eingestellt.

Die Option , Externes Vakuumieren“ ist nur bei den Serien Giant verfligbar.
Mit dem ,Externes Vakuumieren“-Programm ist die Programmierung wie mit allen anderen Programmen
méglich. Vgl. Andern der Programmeinstellungen auf Seite 24. Priifen Sie im Voraus, ob der jeweilige

Lebensmittelbehélter einem Vakuum standhalten und dieses halten kann.

Gehen Sie zur Einstellung der Option ,Externes Vakuumieren” wie folgt vor.

1. Wihlen Sie das Programm , Externes Vakuumieren®.
a. Betéatigen Sie die Taste Pumpenreinigungsprogramm. Auf dem Bildschirm wird ,,C“ angezeigt.
b. Dricken Sie die Pfeiltaste. Auf dem Bildschirm wird ,E“ angezeigt.

2. Programmieren Sie das Programm , Externes Vakuumieren” nach den in 10-ProgrammeSteuersystem
auf Seite 18 erlduterten Schritten.

3. SchlieRen Sie den externen Vakuumschlauch an die Maschine an, indem Sie den Adapter liber den
Saugeinlass (1) in der Vakuumkammer platzieren.

4. SchlieRen Sie den externen Vakuumschlauch an den Behélter an.
a. Verbinden Sie den Adapter (3) des externen Vakuumschlauchs mit dem Ventil der Verpackung.
b. Schieben Sie das Schiebeventil (2) zum Schlauch (geschlossene Position).

Abbildung 13: Adaptersatz fiir Externes Vakuumieren (10-Programme-Steuersystem)

5. Betatigen Sie die Taste + / VACUUM STOP, um das Vakuumieren zu starten.
Die Verpackung wird vakuumiert, bis das maximale Vakuum erreicht ist.
6. Schieben Sie das Schiebeventil des Adapters zur Verpackung (offene Position), und entfernen Sie

den externen Vakuumschlauch von der Verpackung.
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6.7.1.12 Schlaffunktion

Ist die Schlaffunktion aktiviert, wird die Pumpe automatisch ausgeschaltet, wenn die eingestellte Zeit
abgelaufen ist und die Maschine wahrend dieses Zeitraums nicht verwendet wird. Die Pumpe wird automatisch
erneut gestartet, sobald ein neuer Vakuumzyklus beginnt.

StandardmaRig ist die Schlaffunktion auf 10 Minuten eingestellt. Wenn Sie diese Zeit andern mochten, wenden
Sie sich bitte an Ihren Lieferanten.

Die Schlaffunktion kann nicht auf weniger als 1 Minute eingestellt werden.

6.7.2 Advanced Control System (ACS)
Benutzer kénnen die Maschinenprogramme anzeigen und die Funktionen im Navigationsmodus aktivieren. Dies
ist der Modus, der unmittelbar nach dem Start angezeigt wird.

Pr.10 +{1)
Vacuum .

10 mbar :>G/'

Abbildung 14: Bildschirmfoto des Navigationsmodus und der Bedientasten des ACS

Nr. Element Erlduterung
1.  Programmnummer/-name  Das Programm zeigt das aktuell ausgewahlte, voreingestellte Programm an. Beim
Wechsel zu einem anderen Programm werden andere Funktionen aktiviert. Die
Programmauswahl hangt von dem Produkt ab, das verpackt wird.
2. Funktionen Diese Funktionen sind aktiv oder inaktiv. Wenn eine Funktion aktiv ist, wird sie
in einem Blauton angezeigt. Wenn eine Funktion inaktiv ist, wird sie in einem
Grauton angezeigt.
3. Funktion aktiv/inaktiv Die ausgewahlte Funktion wird durch einen griinen Kreis angezeigt. Auf dem
Bildschirm werden der Name und der aktuelle Wert dieser Funktion angezeigt.
Wenn die ,+“-Funktionen aktiviert sind, wird das ,+“Zeichen farbig angezeigt.
Wenn diese Funktionen nicht aktiv sind, werden sie in einem Grauton angezeigt.
4. Menii Die Maschineneinstellungen kdnnen iber das Men-Piktogramm auf der linken
Seite der Funktionslibersicht gedndert werden.
1. Wihlen Sie mit den Tasten A und ¥ das gewlinschte Programm.
2. Driicken Sie die Tasten « und P, um die verschiedenen Funktionen anzuzeigen.
3. Betdtigen Sie nach der Auswahl der gewilinschten Funktion die Eingabe-Taste, um die
Funktionseinstellungen anzuzeigen und anzupassen.
Benutzer kbnnen die voreingestellte Konfiguration anzeigen, und der Eigentlimer kann sie auch andern.
4, Wihlen Sie das Meni ,,Maschinen-Einstellungen” aus, und betéatigen Sie die Eingabe-Taste, um die

Maschineneinstellungen anzupassen. Nur der Eigentlimer kann auf dieses Meni zugreifen. Unter
Anleitung zu den Funktionswerten auf Seite 35 finden Sie die moglichen Grenzwerte fiir die
Funktionswerte.

6.7.2.1 Funktionen

Die eingebauten Funktionen der Maschine kdnnen unter , Einstellungen” aktiviert oder deaktiviert werden. Vgl.
Andern der ACS-Einstellungen auf Seite 20. Dann kénnen die Optionen der verschiedenen Programme
programmiert werden.
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6.7.2.2 Vakuum

Wiéhrend des Zyklus wird die Luft aus der Kammer entfernt, bis der eingestellte Druckwert erreicht wird
(sensorgesteuert). Gehen Sie zur Einstellung der Option ,Vakuum*“ wie folgt vor:

1. Wiéhlen Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ das Programm ,,Vakuum “ aus.

2. Driicken Sie die Eingabetaste, um das Menii anzuzeigen.

3. Wenn ,,Vakuum “ nicht aktiviert ist, aktivieren Sie es. Driicken Sie die Eingabetaste, und schalten Sie
mit den Pfeiltasten A und ¥ die Funktion ,,Vakuum “ EIN. Driicken Sie die Eingabe-Taste.

Wechseln Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ zum Wert ,,Vakuum “, und driicken Sie die Eingabetaste.
Wiahlen Sie den gewiinschten Wert mit den Pfeiltasten A und ¥, und driicken Sie die Eingabetaste.
Wechseln Sie mit der Pfeiltaste < zuriick zum Men.

Schliefen Sie den Deckel, um den Vakuumierungsvorgang zu starten.

Nou ks

6.7.2.3 Vakuum+ (optional)

Wenn das Produkt sehr viel Luft enthalt, kann es wiinschenswert sein, die Vakuumierungszeit zu verlangern,
nachdem das maximale Vakuum erreicht wurde. Dadurch kann eingeschlossene Luft aus dem Produkt
entweichen.

,NVakuum+“ kann nur eingestellt werden, nachdem ,Vakuum® auf den Maximalwert (99,8 %) gesetzt wurde.
Gehen Sie zur Einstellung der Option ,Vakuum+“ wie folgt vor:

1. Wihlen Sie den Wert fur ,Vakuum® auf den Hochstwert (99,8 %), wie in Vakuum auf Seite 30
beschrieben.

2. Aktivieren Sie ,,Vakuum+ “. Wechseln Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ zum Wert ,,Vakuum+ “, und
driicken Sie die Eingabetaste.

3. Wihlen Sie den gewiinschten Wert mit den Pfeiltasten A und ¥, und driicken Sie die Eingabetaste.

4, Wechseln Sie mit der Pfeiltaste <« zuriick zum Menii.

5. SchlieRen Sie den Deckel, um den Vakuumierungsvorgang zu starten.

6.7.2.4 Begasung (optional)

Zum Schutz des Produkts kann es wiinschenswert sein, nach der Vakuumierung ein Gas in die Verpackung
einzuleiten. Die Maschine kann optional mit einem Gassplilsystem ausgestattet werden.

Vgl. Technische Daten auf Seite 48 fir die Einzelheiten zum Anschluss.

Verwenden Sie niemals ein Gasgemisch mit mehr als 20 % Sauerstoff oder eines anderen explosiven
Gases. Dies kann lebensgefahrliche Explosionen verursachen.

Die Einleitung von Gas senkt den SchweiRdruck. Der minimale Enddruck (nach der Einleitung von Gas)
muss 30 % (300 mbar) betragen, damit die korrekte Schweillung gewahrleistet ist.

Gehen Sie zur Einstellung der Begasungsfunktion wie folgt vor:

1. Wihlen Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ das Programm ,,Begasung “ aus.
2. Driicken Sie die Eingabetaste, um das Menii anzuzeigen.
3. Wenn ,,Begasung “ nicht aktiviert ist, aktivieren Sie es. Driicken Sie die Eingabetaste, und schalten Sie

mit den Pfeiltasten A und V¥ die Funktion ,,Begasung “ EIN. Driicken Sie die Eingabe-Taste.

Wechseln Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ zum Wert ,,Begasung “, und driicken Sie die Eingabetaste.
Wihlen Sie den gewiinschten Wert mit den Pfeiltasten A und ¥, und driicken Sie die Eingabetaste.
Wechseln Sie mit der Pfeiltaste <« zuriick zum Mend.

SchlieRen Sie den Deckel, um den Vakuumierungsvorgang zu starten.

Nouwuvks
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6.7.2.5 Begasung+ (optional)

Die ,,Begasung+“-Option ist nur verfiigbar, wenn die Maschine mit der ,Gas“-Option ausgestattet ist. Fiir manche
Produkte kann es wiinschenswert sein, zusatzliches Gas in die Verpackung einzuleiten, um eine
»Ballonverpackung” herzustellen. Dies ermoglicht einen besseren Schutz zerbrechlicher Produkte. Der
empfohlene Wert fiir ,Begasung+“ ist 0,7 Sekunden.

Gehen Sie zur Einstellung der ,,Begasung+“-Option wie folgt vor:

1. Stellen Sie den Begasungswert gemal Begasung (optional) auf Seite 30 ein.

2. Aktivieren Sie ,,Begasung+“. Wechseln Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ zum Wert ,,Begasung+“, und
driicken Sie die Eingabetaste.

3. Wiéhlen Sie den gewiinschten Wert mit den Pfeiltasten A und ¥, und driicken Sie die Eingabetaste.

4, Wechseln Sie mit der Pfeiltaste < zuriick zum Men{i.

5. Schliefen Sie den Deckel, um den Vakuumierungsvorgang zu starten.

6.7.2.6 Dampfsensor (optional)

Die Option ,Dampfsensor” kann fiir jedes Programm aktiviert oder deaktiviert werden. Wenn das Produkt den
Siedepunkt erreicht, bevor das eingestellte Vakuum erreicht ist, fahrt die Maschine mit dem nachsten Schritt des
Zyklus fort.

Gehen Sie zur Einstellung der Option ,Dampfsensor” wie folgt vor:

1. Wihlen Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ das Programm ,,Dampfsensor “ aus.
2. Driicken Sie die Eingabetaste, um das Meni anzuzeigen.
3. Wenn ,,Liquid Control “ nicht aktiviert ist, aktivieren Sie es. Driicken Sie die Eingabetaste, und

schalten Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ die Funktion ,,Dampfsensor “ EIN. Driicken Sie die
Eingabe-Taste.

4, Wechseln Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ zum Wert ,,Dampfsensor “, und driicken Sie die
Eingabetaste.

5. Wahlen Sie den gewiinschten Wert mit den Pfeiltasten A und ¥, und driicken Sie die Eingabetaste.

6. Wechseln Sie mit der Pfeiltaste < zuriick zum Meni.

7. SchlieRen Sie den Deckel, um den Vakuumierungsvorgang zu starten.

Die Funktion ,,Dampfsensor” verhindert, dass dem Produkt GibermaRige Mengen Fliissigkeit entzogen werden.
Wenn das Produkt den Siedepunkt erreicht, wechselt die Maschine automatisch zur nachsten Stufe des Zyklus.
In Abhangigkeit vom Feuchtigkeitsgehalt, von der Art der Feuchtigkeitsbindung, von der verfiigbaren Oberflache
far Verdampfung und der Temperatur kann der End-Vakuumprozentsatz begrenzt sein. Méglicherweise verbleibt
dann zu viel Restsauerstoff in der Verpackung. Wenn das Produkt oder der Prozess trotz des hohen
Feuchtigkeitsgehalts einen niedrigen Restsauerstoffgehalt in der Verpackung erfordern, gibt es zwei Optionen:

1. Herabsetzung der Temperatur des Produkts. Dadurch kann ein starkeres Vakuum erzeugt werden,
bevor das Produkt den Siedepunkt erreicht.
2. Option ,Dampfsensor+“ verwenden.

6.7.2.7 Dampfsensor+ (optional)
Die , Dampfsensor+“-Zeit wird in Sekunden eingestellt. Dabei handelt es sich um die Zeit, in der der
Vakuumierungsvorgang fortgesetzt wird, nachdem der Verdampfungspunkt erkannt wurde.

,Dampfsensor+“ kann nur eingestellt werden, nachdem ,,Dampfsensor” auf den Maximalwert (99,8 %) gesetzt
wurde. Gehen Sie zur Einstellung der Option ,,Dampfsensor+“ wie folgt vor:

1. Stellen Sie den Wert fiir ,,Dampfsensor” auf den Hochstwert (99,8 %) ein, wie in Dampfsensor
(optional) auf Seite 31 beschrieben.

2. Aktivieren Sie ,,Dampfsensor+ “. Wechseln Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ zum Wert .,
Dampfsensor+ “, und driicken Sie die Eingabetaste.

3. Wihlen Sie den gewiinschten Wert mit den Pfeiltasten A und ¥, und driicken Sie die Eingabetaste.

4. Wechseln Sie mit der Pfeiltaste <« zuriick zum Men.

5. SchlieRen Sie den Deckel, um den Vakuumierungsvorgang zu starten.
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6.7.2.8 Frischfleisch (optional)

Bei der Verpackung groRer Stiicke Frischfleisch gast das Produkt wahrend der SchweilRphase weiter aus. Da die
Offnung des Vakuumbeutels bereits geschlossen ist, kénnen sich nach der Beliiftung in der Verpackung
Luftblasen bilden. Diese Funktion verhindert die Bildung dieser Luftblasen.

Gehen Sie zur Einstellung der Option ,Frischfleisch” wie folgt vor:

1. Wihlen Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ das Programm ,,Frischfleisch “ aus.

2. Driicken Sie die Eingabetaste, um das Meni anzuzeigen.

3. Wenn ,,Frischfleisch “ nicht aktiviert ist, aktivieren Sie es. Driicken Sie die Eingabetaste, und
schalten Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ die Option ,,Frischfleisch “ EIN. Driicken Sie die Eingabe-
Taste.

4, Wechseln Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ zum Wert ,,Beliiftungszeit “, und driicken Sie die

Eingabetaste.

Wihlen Sie den gewiinschten Wert mit den Pfeiltasten A und ¥, und driicken Sie die Eingabetaste.
Wechseln Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ zum Wert ,,Pause “, und driicken Sie die Eingabetaste.
Wihlen Sie den gewiinschten Wert mit den Pfeiltasten A und ¥, und driicken Sie die Eingabetaste.
Wechseln Sie mit der Pfeiltaste < zurick zum Mend.

SchlieRen Sie den Deckel, um den Vakuumierungsvorgang zu starten.

W NowU

Esist auch eine , Frischfleisch+“-Funktion verfligbar. Diese funktioniert genauso wie die Funktion ,Vakuum+“ (vgl.
Vakuum+ (optional) auf Seite 30).

6.7.2.9 Stufenvakuum (optional)

Die Option ,Stufenvakuum® ermdéglicht die Vakuumierung in bis zu finf Schritten, wobei sich
Vakuumierungsschritte mit Haltezeiten abwechseln. Jeder Schritt erhoht das im vorhergehenden Schritt
erreichte Vakuum.

Gehen Sie zur Einstellung der Option ,Stufenvakuum“ wie folgt vor:

1. Wihlen Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ das Programm ,,Stufenvakuum “ aus.
2. Driicken Sie die Eingabetaste, um das Meni anzuzeigen.
3. Wenn ,,Stufenvakuum “ nicht aktiviert ist, aktivieren Sie es. Driicken Sie die Eingabetaste, und

schalten Sie mit den Pfeiltasten A und V¥ die Funktion ,,Stufenvakuum “ EIN. Driicken Sie die
Eingabe-Taste.
4, Wechseln Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ zum Wert ,,Vakuum 1 “, und driicken Sie die
Eingabetaste.
Wahlen Sie den gewiinschten Wert mit den Pfeiltasten A und ¥, und driicken Sie die Eingabetaste.
Wechseln Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ zum Wert ,,Zeit 1 “, und driicken Sie die Eingabetaste.
Wahlen Sie den gewiinschten Wert mit den Pfeiltasten A und ¥, und driicken Sie die Eingabetaste.
Wiederholen Sie die Schritte 4 bis 7 fir weitere Vakuumschritte (2 bis 5) und Zeiten (2 bis 5).
In jedem Vakuumschritt muss der Wert héher als der des vorherigen Schritts sein.
9. Wechseln Sie mit der Pfeiltaste < zuriick zum Meni.
10. SchlieRen Sie den Deckel, um den Vakuumierungsvorgang zu starten.

PN W
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6.7.2.10 Marinieren (optional)
Diese Funktion dient speziell dazu, das Marinieren eines Produkts zu beschleunigen. Dieses Programm erlaubt
die Definition von bis zu finf Vakuumierungsschritten mit dazwischen liegenden Beluftungsschritten.

Die Vakuumierungsschritte haben einen festen Vakuumwert von 80 %, mit Ausnahme des letzten Schritts. Der
letzte Vakuumierungsschritt hat einen einstellbaren Wert von bis zu 99,8 %. Dies erlaubt auch die Einstellung
von ,Vakuum+“, Die Bellftungszwischenschritte haben einen festen Wert von 40 %. Nach dem letzten Schritt
wird die SchweiRung durchgefiihrt. Gehen Sie zur Einstellung der Option ,Marinieren” wie folgt vor:

1. Wihlen Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ das Programm ,,Marinieren “ aus.
Driicken Sie die Eingabetaste, um das Meni anzuzeigen.

[13

3. Wenn ,,Marinieren “ nicht aktiviert ist, aktivieren Sie es. Driicken Sie die Eingabetaste, und
schalten Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ die Funktion ,,Marinieren “ EIN. Driicken Sie die Eingabe-
Taste.

4, Wechseln Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ zum Wert fiir ,,Vakuum “ des letzten Schrittes, und
driicken Sie die Eingabetaste.

5. Wechseln Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ zur Anzahl der Schritte, und driicken Sie die
Eingabetaste.

6. Konfigurieren Sie mit den Pfeiltasten A und V¥ die Anzahl der Schritte, und driicken Sie die
Eingabetaste.

7. Wechseln Sie mit der Pfeiltaste < zuriick zum Mendi.

8. SchlieRen Sie den Deckel, um den Vakuumierungsvorgang zu starten.

Die Vakuumierung geschieht mit der eingestellten Anzahl von Schritten und 80 % Vakuum
sowie 40 % Beluftung. AnschlieBend wird die Vakuumierung fortgesetzt, bis das eingestellte
Vakuum des letzten Schrittes erreicht ist. Wenn beispielsweise drei Schritte mit einem
Endvakuum von 90 % eingestellt wurden, verlduft der Vorgang wie folgt: 80 % -> 40 % ->
80 % ->40 % ->80 % -> 40 % -> 90 %.

Sie konnen auch ,Dampfsensor” aktivieren. Diese Funktion ist dann nur wahrend des letzten
Vakuumierungsschrittes aktiv. Wenn beispielsweise drei Vakuumierungsschritte definiert wurden, ist
,Dampfsensor” wahrend des dritten Schrittes aktiv. An dieser Stelle ist auch ,Dampfsensor+“ moglich, siehe
Dampfsensor+ (optional) auf Seite 31.

6.7.2.11 Zermiirben (optional)
Diese Funktion wurde entwickelt, um die Kammer fiir eine bestimmte Zeit auf einem voreingestellten
Vakuumstand zu halten. Dadurch wird das Produkt zart gemacht bzw. entgast.

Gehen Sie zur Einstellung der Option ,Zermiirben” wie folgt vor:

1. Wihlen Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ das Programm ,,Zart plus “ aus.

2. Driicken Sie die Eingabetaste, um das Menil anzuzeigen.

3. Wenn ,,Zermiirben “ nicht aktiviert ist, aktivieren Sie es. Driicken Sie die Eingabetaste, und
schalten Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ die Funktion ,,Zart plus “ EIN. Driicken Sie die Eingabe-
Taste.

4. Wechseln Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ zum Wert ,,Zart plus “, und driicken Sie die
Eingabetaste.

5. Wihlen Sie den gewiinschten Wert mit den Pfeiltasten A und ¥, und driicken Sie die Eingabetaste.

6. Wechseln Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ zum Wert ,,Zart plus-Zeit “, und driicken Sie die
Eingabetaste.

7. Wihlen Sie den gewiinschten Wert mit den Pfeiltasten A und ¥, und driicken Sie die Eingabetaste.

8. Wechseln Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ zum Wert ,.Genauigkeit “, und driicken Sie die
Eingabetaste.

9. Wihlen Sie den gewiinschten Wert mit den Pfeiltasten A und ¥, und driicken Sie die Eingabetaste.

10. Wechseln Sie mit der Pfeiltaste < zurick zum Mend.

11. SchlieRen Sie den Deckel, um den Vakuumierungsvorgang zu starten.
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6.7.2.12 Schweiflung
Dabei handelt es sich um die Zeit, in der der Schwei- und/oder der Trenndraht aufgeheizt werden/ wird. Je
langer diese Zeit ist, umso mehr Hitze wird auf den Beutel libertragen.

Die Maschine kann mit der Option ,Schweiflung 1-2“ ausgestattet werden. Der Schweildraht wird dann getrennt
vom Trenndraht aktiviert. Dadurch kann der Trenndraht etwas langer aktiviert bleiben, um starkere Tuten zu

schneiden.

Gehen Sie zur Einstellung der Option ,,SchweiBung” wie folgt vor:

1. Wihlen Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ das Programm ,,SchweiBung “ aus.

2. Driicken Sie die Eingabetaste, um das Meni anzuzeigen.

3. Wechseln Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ zum Wert ,,SchweiRBungszeit “, und driicken Sie die
Eingabetaste.

4, Wihlen Sie den gewiinschten Wert mit den Pfeiltasten A und ¥, und driicken Sie die Eingabetaste.

Wenn ,Schweillung 1-2“ aktiviert ist, kann die Trennzeit nicht kirzer als die SchweiBungszeit
konfiguriert werden.

5. Wechseln Sie mit der Pfeiltaste < zurick zum Mend.
6. SchlieRen Sie den Deckel, um den Schweillvorgang zu starten.

6.7.2.13 Softbeliiftung

Dabei handelt es sich um die Zeit, in der nach der Schweiung vorsichtig Luft in die Kammer gelassen wird,
nachdem die Schweiflung abgeschlossen ist.

Gehen Sie zur Einstellung der Funktion ,Softbeliftung” wie folgt vor:

1. Wihlen Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ das Programm ,,Softbeliiftung “ aus.
2. Driicken Sie die Eingabetaste, um das Meni anzuzeigen.
3. Wenn ,,Softbeliiftung “ nicht aktiviert ist, aktivieren Sie es. Driicken Sie die Eingabetaste, und

schalten Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ die Funktion ,,Softbeliftung “ EIN. Driicken Sie die
Eingabe-Taste.

4, Wechseln Sie mit den Pfeiltasten A und ¥ zum Wert ,,Softbeliiftungszeit “, und driicken Sie die
Eingabetaste.

5. Wihlen Sie den gewiinschten Wert mit den Pfeiltasten A und ¥, und driicken Sie die Eingabetaste.

6. Wechseln Sie mit der Pfeiltaste <« zurick zum Mend.

7. SchlieRen Sie den Deckel, um den Schweilvorgang zu starten.

6.7.2.14 Externes Vakuumieren (optional)
Die Funktion ,Externes Vakuumieren” erlaubt die Vakuumierung spezieller Lebensmittelbehalter auRerhalb der
Maschine. Die Verpackung wird vakuumiert, bis ein Vakuum von 99,8 % erreicht ist.

Die Option ,Externes Vakuumieren” ist nur bei den Serien Giant verfiigbar.

Prifen Sie im Voraus, ob der jeweilige Lebensmittelbehdlter einem Vakuum standhalten und dieses halten kann.
Gehen Sie zur Einstellung der Option ,Externes Vakuumieren” wie folgt vor:

1. SchlieRen Sie den externen Vakuumschlauch an die Maschine an, indem Sie den Adapter tber den
Saugeinlass (1) in der Vakuumkammer platzieren.

2. SchlieRen Sie den externen Vakuumschlauch an den Behélter an.
a. Verbinden Sie den Adapter (3) des externen Vakuumschlauchs mit dem Ventil der Verpackung.
b. Schieben Sie das Schiebeventil (2) zum Schlauch (geschlossene Position).
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Abbildung 15: Adaptersatz fiir Externes Vakuumieren (ACS)

1. Betdtigen Sie die Pfeiltasten, und wahlen Sie das Programm ,,Externes Vakuumieren” aus, um die
Vakuumierung zu starten. Die Verpackung wird vakuumiert, bis das maximale Vakuum erreicht ist.
2. Schieben Sie das Schiebeventil des Adapters zur Verpackung (offene Position), und entfernen Sie

den externen Vakuumschlauch von der Verpackung.

6.7.2.15 Schlaffunktion

Ist die Schlaffunktion aktiviert, wird die Pumpe automatisch ausgeschaltet, wenn die eingestellte Zeit abgelaufen
ist und die Maschine wahrend dieses Zeitraums nicht verwendet wird. Die Pumpe wird automatisch erneut
gestartet, sobald ein neuer Vakuumzyklus beginnt. StandardmaRig ist die Schlaffunktion auf 10 Minuten
eingestellt. Wenn Sie diese Zeit &ndern méchten, wenden Sie sich bitte an lhren Lieferanten.

Die Schlaffunktion kann nicht auf weniger als 1 Minute eingestellt werden.

6.7.2.16 Lieferantendaten
Wenn Lieferantendaten eingegeben wurden, werden diese auf dem Startbildschirm angezeigt.

6.8  Anleitung zu den Funktionswerten

Sie kdnnen fir jede Funktion Werte einstellen, wenn Sie Giber die Berechtigungen eines Eigentiimers verfiigen.
Zum besseren Verstandnis der Konsequenzen eines eingestellten Werts erldutert die nachfolgende Tabelle die
jeweiligen Folgen der Einstellung eines niedrigen und eines hohen Wertes fiir die jeweilige Funktion.

Fiir die Werte in der nachfolgenden Tabelle gilt die folgende Faustregel fiir die Einstellung in mbar.
Diese Werte kdnnen je nach Feuchtigkeit leicht variieren.

. 99,8% = 2 mbar
o 0% = 1013 mbar
Funktion Bereich Bedingungen
Vakuum 0-99% (far 10- Faustregel: Je héher das Vakuum, umso weniger Sauerstoff
Programme-Steuerung) verbleibt in der Verpackung, und umso langer ist die
30 - 99,8% (fiir ACS) Haltbarkeit des Produkts. Es gibt Ausnahmen von dieser
Regel.
Vakuum+ 0—-99 Sekunden (fiir 10- | Dies ist die Zeit, fiir die der Vakuumierungsvorgang
Programme-Steuerung) fortgesetzt wird, nachdem das maximale Vakuum erreicht
0 - 20 Sekunden (fir wurde. Dadurch kann eingeschlossene Luft aus dem
ACS) Produkt entweichen. Beachten Sie, dass das Vakuum auf
den Maximalwert eingestellt sein muss.
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Begasung

Begasung+

Frischfleisch

Dampfsensor

Dampfsensor+

Stufenvakuum
(ACS)/Multizyklus-
Vakuum (10-
Programme-
Steuerung)

Marinieren

Zermiirben

SchweiBzeit
1- 2 Trennzeit

30-98% (fiir 10-
Programme-Steuerung)
1-69% (fir ACS)

0,1 -1 Sekunde

0,1 -1 Sekunde

0-99% (far 10-
Programme-Steuerung)
30 -99,8% (fiir ACS)

1 -99 Sekunden (fiir 10-
Programme-Steuerung)
0,1 -—5,0 Sekunden (fir
ACS)

0-99% (far 10-
Programme-Steuerung)
30— 99,8% (fiir ACS)

40 -99,8%

Schritte: 1 -5

30-99,8%

Zeit: 0 — 30 Minuten
0,1 —4,0 Sekunden

Fir manche Produkte kann es wiinschenswert sein, ein Gas
in die Verpackung einzuleiten, um die Haltbarkeit des
Produkts zu verlangern.

Fiir manche Produkte kann es wiinschenswert sein,
zusatzliches Gas in die Verpackung einzuleiten, um eine
,Ballonverpackung” herzustellen. Dies ermoglicht einen
besseren Schutz zerbrechlicher Produkte. Der empfohlene
Wert fur ,Begasung+“ ist 0,7 Sekunden.

Bei der Verpackung groRer Stiicke Frischfleisch gast das
Produkt wahrend der Schweillphase weiter aus. Da die
Offnung des Vakuumbeutels bereits geschlossen ist, kénnen
sich nach der Belliftung in der Verpackung Luftblasen bilden.
Diese Funktion verhindert die Bildung dieser Luftblasen.

Wenn der Druck reduziert wird, sinkt der Siedepunkt von
Flussigkeiten. Aufgrund dieses Naturgesetzes kann das
Produkt zu sieden beginnen. Dies fuhrt einerseits zur
Kontaminierung der Maschine und andererseits zu einer
Reduzierung von Qualitdt und Gewicht des zu
verpackenden Produkts. Bei Aktivierung der
,Dampfsensor“-Funktion erkennt dieser Spezialsensor den
Verdampfungspunkt, und das Programm halt die
Vakuumierung an und schaltet zum nachsten Schritt des
Verpackungsvorgangs weiter. Der einstellbare Wert ist der
maximale Vakuumwert. Beachten Sie, dass dieser maximale
Vakuumwert nur erreicht werden kann, solange das
Produkt noch nicht zu sieden begonnen hat.
Dabei handelt es sich um die Zeit, in der der
Vakuumierungsvorgang fortgesetzt wird, nachdem der
Verdampfungspunkt erkannt wurde. Aufgrund der
Verdampfung kann eine kleinere Schockwelle auftreten,
die alle verbleibende Luft aus dem Beutel driickt. Die
richtige Zeit wird am besten durch wiederholte Versuche
bestimmt.
Wenn der Wert fiir die ,Vakuum+“-Zeit nicht ausreicht, um
die eingeschlossene Luft entweichen zu lassen, muss der
Schritt ,, Stufenvakuum/Multizyklus-Vakuum® aktiviert
werden. In maximal fiinf Schritten wechseln sich dabei
Vakuumierung und Haltezeiten ab. Jeder Schritt erhdht das
im vorhergehenden Schritt erreichte Vakuum.
Nur bei der ACS-Steuerung. Dies ist der einstellbare Wert des
letzten Schritts. Wenn dieser auf 40 % gesetzt ist, findet
wahrend dieses Schrittes keine Vakuumierung mehr statt, und
der Prozess geht sofort zur Schweiung liber. Es kénnen 1 - 5
Schritte eingestellt werden. Das eingestellte Endvakuum kann
erst im letzten Schritt erreicht werden.
Nur bei der ACS-Steuerung. Dabei handelt es sich um den
Wert, der fir das Zartmachen verwendet wird. Die Dauer
dieses Vorgangs kann ebenfalls eingestellt werden.
Dabei handelt es sich um die Zeit, in der der
SchweiBund/oder der Trenndraht aufgeheizt werden/wird. Je
langer diese Zeit ist, umso mehr Hitze wird auf den Beutel
Ubertragen.
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Softbeliiftung

0-99 Sekunden
(far 10-Programme-

Dabei handelt es sich um die Zeit, in der nach der Schweillung
vorsichtig Luft in die Kammer gelassen wird. Die richtige Zeit

Steuerung) wird am besten durch wiederholte Versuche bestimmt.
0 - 20 Sekunden (fur
ACS)

Reinigung der Pumpe | 15 Minuten Fester Wert.

Schlaffunktion

1-100 minuten

(far 10-Programme-
Steuerung)

1 - 59 minuten (fir ACS)

Dabei handelt es sich um die Zeit, in der die Pumpe nach einem
Zyklus weiterlduft. Dadurch wird die Pumpe auf Betriebs-
temperatur gehalten und unnétiges Starten und Anhalten
vermieden, das zu zusatzlichem Verschleill der Pumpe fiihren

wirde.

A Das Vakuum in der Kammer muss zum Zeitpunkt der Schweiung mindestens bei 30% liegen.

Wenn der Druck reduziert wird, sinkt der Siedepunkt von Flissigkeiten, vgl. Abbildung 16: Dampfdruckkurve von
Wasser auf Seite 37. Aufgrund dieses Naturgesetzes kann das Produkt zu sieden beginnen. Dies fiihrt einerseits
zur Kontaminierung der Maschine und andererseits zu einer Reduzierung von Qualitdt und Gewicht des zu
verpackenden Produkts.

Bei der Verpackung von Produkten, die Feuchtigkeit enthalten, etwa von Suppen oder Saucen, muss der
Vakuumierungsvorgang genau liberwacht werden. In dem Moment, in dem sich Blasen bilden oder das Produkt
zu sieden beginnt, muss sofort zum nachsten Schritt im Zyklus weitergeschaltet werden. Vgl. Weiterschalten zum
ndichsten Schritt im Zyklus auf Seite 24.

Wenn Sie die Produkte vor dem Beginn des Vakuumierungsvorgangs ausreichend abkihlen lassen, kann ein
héheres Vakuum erreicht werden. Wenn die Maschine tber die ,Dampfsensor”-Option verfiigt, schaltet die
Steuerung automatisch zum nachsten Schritt weiter, wenn das Produkt zu sieden beginnt.

Bei der Verpackung von Produkten, die Feuchtigkeit enthalten, muss mindestens einmal pro Woche das
Pumpenreinigungsprogramm ausgefiihrt werden. Wenn taglich Produkte, die Feuchtigkeit enthalten, vakuumiert
werden, sollte das Pumpenreinigungsprogramm am Ende jedes Tages ausgefiihrt werden.
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Abbildung 16: Dampfdruckkurve von Wasser
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6.9 Etikettendrucker (nur ACS)

An die Maschine kann ein Drucker angeschlossen werden, der Verpackungsetiketten druckt.

Seit Softwareversion 90 wird der montierte Sensor automatisch erkannt. Wenn Sie die Abdeckung
schlieBen, und kein Sensor erkannt wird, wird ein Warnhinweis angezeigt.

6.9.1 Etikettendrucker anschlieBen

1. SchlieRen Sie den Etikettendrucker an die Stromversorgung an.
SchlieRen Sie den Drucker an den USB-Anschluss der Maschine an.
Schalten Sie den Drucker ein.

Wihlen Sie im Meni der Maschine den richtigen Drucker aus.
Offnen Sie das Mendi.

Melden Sie sich mit dem Eigentlimercode (1324) an.
Wechseln Sie zu Einstellungen.

Wechseln Sie zu 1.1 Etikettendrucker.

Wihlen Sie ZD410 aus.

Wechseln Sie mit der Pfeiltaste < zuriick zum Mendi.

Pwn
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6.9.2 Etiketten erstellen
Gehen Sie zum Erstellen von Etiketten wie folgt vor:

1. Offnen Sie das Meni.
2. Melden Sie sich mit dem Eigentlimercode (1324) an.
3. Wechseln Sie zu Einstellungen.
4, Wechseln Sie zu 1.1 Etikettendrucker.
5. Wechseln Sie zu Etiketten.
6. Geben Sie die gewiinschten Daten ein.
1. Kunde
2. Etikett-Nr.
3. Name
4. Info
5. Haltbarkeit
6. Lagertemperatur
7. Name des Kunden drucken J/N
8. Infos drucken J/N
9. Erreichtes Vakuum drucken J/N
10. Ablaufdatum drucken J/N
11. Benutzer drucken J/N
12. Lagertemperatur drucken J/N

Sobald der Drucker ausgewdhlt ist und die gewlnschten Daten fiir das Etikett eingegeben sind, kann der
Etikettendrucker in allen Programmen separat aktiviert werden. Wechseln Sie dazu im Meni ganz nach rechts.
Hier aktivieren/deaktivieren Sie den Drucker und wihlen die benétigte Etikettennummer aus. Sie kénnen auch
die Anzahl der bendétigten Etiketten pro Zyklus angeben.

Wenn Sie nach dem Abschluss des Zyklus ein zusatzliches Etikett bendtigen, wahlen Sie die Option Etikett
drucken aus. Das zuletzt gedruckte Etikett wird dann erneut gedruckt.

Hinweise zum Wechseln der Etikettenrolle finden Sie in Eine Papierrolle auswechseln auf Seite 54.

Hinweise zur Ausrichtung des Druckers vor dem Drucken des ersten Etiketts finden Sie in Etikettendrucker
ausrichten auf Seite 55.
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7 Wartung

Beachten Sie bei der Durchfiihrung von Wartungsarbeiten stets die folgenden Sicherheitsregeln.

e Nur ausgebildete Techniker diirfen die beschriebenen Wartungsaktivitaten durchfiihren.

e Trennen Sie die Maschine stets von der Stromversorgung, indem Sie den Hauptschalter auf ,,0“ setzen oder

den Stecker abziehen.
e Trennen Sie die Maschine stets von der Luftzufuhr (falls vorhanden).

e Testen Sie die Maschine nach Wartungs- oder Reparaturarbeiten, um sicherzustellen, dass sie in sicherer

Weise verwendet werden kann.

7.1 Wartungsplan

Das nachfolgende Diagramm zeigt die durchzufiihrenden Wartungsaktivitdten und ihre Intervalle.

Genauere Beschreibungen der Wartungsaktivitaten finden Sie im jeweiligen Abschnitt in Wartung auf Seite 39.

Activiteit *

1-D

1-
w

1-)

Reinigung

Reinigung der Maschine.

Inspektionen

Priifen Sie den Olstand.

Fihren Sie das Pumpenreinigungsprogramm durch.

Inspizieren Sie die Schweilleisten.

Inspizieren Sie das Silikongummi der Silikonhalter.

Inspizieren Sie die Deckeldichtung.

Uberpriifen Sie den Kunststoffdeckel auf Risse.

Inspizieren Sie die Gasdruckdampfer. Achten Sie besonders auf Beschadigungen
der Befestigungen der Gasdruckdampfer.

Schmierung

Schmieren Sie die Schmiernippel der parallelen Arme am Gelenkpunkt mit FDA-
zugelassenem Lagerschmierfett.

Wechseln Sie das Ol der Vakuumpumepe. Vgl. Technische Daten auf Seite 48 fiir die
Art des Ols.

Austausch

Tauschen Sie die SchweiRdrahte aus.

Tauschen Sie das Silikongummi der Silikonhalter aus.

Tauschen Sie die Deckeldichtung aus.

Tauschen Sie den Olnebelfilter aus.

Tauschen Sie den Olfilter aus.

Wenden Sie sich fiir eine professionelle Wartung an lhren Handler.

Tauschen Sie den Kunststoffdeckel aus.

* 1-D = Taglich, 1-W = Wochentlich, 6-M = Alle 6 Monate, 1-Y = Jahrlich, 4-Y = Alle 4 Jahre
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7.2 Reinigung der Maschine
Reinigen Sie die Maschine niemals mit einem Hochdruckreiniger.
A Verwenden Sie keine aggressiven oder giftigen Reinigungsmittel.
Verwenden Sie keine Reinigungsmittel, die Losungsmittel enthalten.

1. Reinigen Sie die Oberflaichen mit einem weichen, feuchten Tuch. Sie kénnen auch ein Reinigungsmittel
auf die Maschine auftragen und es mit sauberem Wasser reinigen.

7.3 Durchfiihrung des Pumpreinigungsprogramms

Das Pumpenreinigungsprogramm ldsst die Vakuumpumpe 15 Minuten lang laufen. Wahrend des Programms
erreichen die Pumpe und das Ol die Betriebstemperatur. Feuchtigkeit in der Pumpe wird vom Ol absorbiert. Die
hohe Temperatur fiihrt dazu, dass alle Feuchtigkeit in der Pumpe verdampft, was das Korrosionsrisiko verringert.

Es wird empfohlen, das Programm vor der ersten Benutzung der Maschine, nach langer andauernden
Stillstandszeiten und insbesondere vor Olwechseln laufen zu lassen. Lassen Sie das Pumpenreinigungsprogramm
einmal woéchentlich laufen. Wenn Sie wassrige Produkte wie Suppen oder Saucen verpacken, lassen Sie das
Pumpenreinigungsprogramm taglich laufen.

1. Wihlen Sie das Pumpenreinigungsprogramm.
10- Programme-Steuersystem Betdtigen Sie die Taste Pumpenreinigungsprogramm.
ACS Navigieren Sie mit den Tasten A und ¥ zum
Pumpenreinigungsprogramm.
2. SchlieRen Sie den Deckel, um das Pumpenreinigungsprogramm zu starten.

Das Pumpenreinigungsprogramm lduft etwa 15 Minuten lang.

7.4 Ablassen und Nachfiillen des Ols

Dieser Abschnitt beschreibt das Ablassen des Ols aus der Pumpe, den Austausch des Olfilters sowie das
Nachfiillen von Ol.

Unter Vakuumpumpe auf Seite 14 finden Sie eine Ubersicht Giber die Teile der Pumpe.

Wenn die Maschine fiir lingere Zeit nicht verwendet wird, muss das Ol aus der Pumpe abgelassen werden. Dies
ist erforderlich, weil Feuchtigkeit und Schmutz im Ol dazu fiihren kénnen, dass die Pumpe bei ihrer nichsten
Verwendung blockiert.

A Das Ol in der Vakuumpumpe kann heiR sein. Vermeiden Sie jeden Kontakt mit dem heiRen Ol, wenn
Sie es ablassen.

Gehen Sie zum Ablassen des Ols aus der Pumpe wie folgt vor:

Platzieren Sie einen Auffangbehilter unter dem Olablasstopfen.

Entfernen Sie den Olablassstopfen. Das Ol wird aus der Pumpe abgelassen.

Bringen Sie den Olablassstopfen wieder an. Gehen Sie zum Austausch des Olfilters wie folgt vor:
Entfernen Sie den alten Olfilter.

Setzen Sie einen neuen Olfilter ein.

Gehen Sie zum Fiillen von Ol in die Pumpe wie folgt vor: Befolgen Sie diese Schritte, nachdem das Ol
vollstandig entfernt wurde, aber auch zum Nachfiillen von Ol.

Entfernen Sie den Olablassstopfen.

Geben Sie Ol hinzu, bis der Stand zwischen der Minimal- und der Maximalmarkierung liegt.

8. Bringen Sie den Olablassstopfen wieder an.

ukhwn e
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7.5  Austausch des Olnebelfilters

Der Olnebelfilter verhindert, dass die Vakuumpumpe mit der Abluft Olddmpfe freisetzt. Wenn der Filter geséttigt
ist, kann die maximale Vakuumstufe nicht mehr erreicht werden. Tauschen Sie den Filter bei Vakuumierungs-
problemen oder gemaR Wartungsplan auf Seite 39 aus.
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7.5.1 Pumpe 40-300 m?
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Pomp 40-300 m*
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Abbildung 17: Austausch des Olnebelfilters (pomp 40-300 m?)
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Gehen Sie zum Austausch des alten Olnebelfilters wie folgt vor:

1. Entfernen Sie die Filterabdeckung (4) der Vakuumpumpe (1), und legen Sie sie zur Seite.
2. Entfernen Sie die Blattfeder (3), und legen Sie sie zur Seite.
3. Entfernen Sie den alten Filter (2).

Gehen Sie zum Installieren eines neuen Olnebelfilters wie folgt vor:

4, Setzen Sie den neuen Filter in die Vakuumpumpe.

Achten Sie darauf, dass der O-Ring korrekt auf dem Filtereinlass sitzt.
5. Bringen Sie die zur Seite gelegte Blattfeder wieder an.
6. Bringen Sie die zur Seite gelegte Abdeckung wieder an.

7.6 Austausch des Schweidrahts
Je nach den Spezifikationen Ihrer Maschine kénnen Sie einen der folgenden Schweildréhte (oder eine
Kombination davon) haben:

o Breite Schweillung: ein breiter Schweildraht

. Trennschweillung: ein Schweildraht und ein Trenndraht

. Doppelschweilung: zwei SchweilRdrdhte

. Bi-aktive SchweilRung: eine SchweiRleiste mit einem breiten Schweildraht auf beiden Seiten

Der Austausch der SchweilRdrahte geschieht fiir alle Typen auf die gleiche Weise.

|I| Achten Sie bei bi-aktiven SchweilRsystemen darauf, dass der obere und der untere SchweiRdraht beim
Schweilvorgang korrekt ausgerichtet sind.

Tauschen Sie die SchweiRdrahte aus, wenn der Draht und/oder die Teflonbdnder beschadigt sind bzw. gemaR
Wartungsplan auf Seite 39.

An Maschinen mit einem Kunststoffdeckel sind die Schweilileisten auf Zylindern angebracht (Abbildung 18:

Entfernen der SchweifSleiste (Kunststoffdeckel) auf Seite 42). Bei Maschinen mit Metalldeckel sind die
SchweiBleisten im Deckel angebracht (Abbildung 19: Entfernen der SchweifSleiste (Metalldeckel) auf Seite 42).
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Abbildung 18: Entfernen der Schweiflleiste Abbildung 19: Entfernen der SchweifSleiste

(Kunststoffdeckel) (Metalldeckel)
1. Entfernen Sie die Schweillleiste.
Kunststoffdeckel: Heben Sie die SchweiBleiste von den Zylindern ab. Vgl. Abbildung 18: Entfernen der
Schweiflleiste (Kunststoffdeckel) auf Seite 42.
Metalldeckel: Vgl. Abbildung 19: Entfernen der Schweiflleiste (Metalldeckel) auf Seite 42. Entfernen
Sie die SchweiBleiste von den Halterungen (4), indem Sie die beiden elektrischen
Stecker (2) trennen und die M6-Schraube (3) entfernen.
Abbildung 20: Austausch des Schweif3drahts
2. Entfernen Sie das Teflonband (1), das den Schweifdraht schitzt.
3. Entfernen Sie die Schrauben (2) an der Unterseite der SchweiRleiste sowie die Schweildrihte (3).
4, Tauschen Sie das Teflonband an der Schweil3leiste aus.
a. Ziehen Sie das Teflonband von der Oberseite der Schweilleiste (4) ab.
b. Reinigen Sie die Schweilileiste mit einem staubfreien Tuch.
c. Bringen Sie ein neues Stlick Teflonband mit derselben Lange an der SchweiRleiste an.
5. Tauschen Sie die SchweiRdrdhte aus.
a. Schneiden Sie ein neues Stlick SchweiR- oder Trenndraht auf die Lange der Schweillleiste
zuziglich ca. 15 cm zu.
b. Bringen Sie den Draht zuerst auf einer Seite der Schweilleiste an, indem Sie die Schrauben (2)
anziehen.
c. Platzieren Sie das andere Ende des Drahts korrekt, und spannen Sie ihn mit einer Zange.
Befestigen Sie ihn dann, indem Sie die Schrauben anziehen.
d. Schneiden Sie beide Enden des Drahts ab.
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7.7

Tauschen Sie das Teflonband an dem SchweiRdraht aus.

a. Schneiden Sie ein Stiick Teflonband auf die Lange der SchweiRleiste zuzlglich ca. 5 cm zu.

b. Bringen Sie das Band gleichmdfRig und ohne Falten iber den Schweifdrahten an der
Schweil3leiste an.

[ Schneiden Sie das Band ab.

Setzen Sie die Schweilileiste wieder in ihre Position.

Austausch des Silikongummis der Silikonhalter

Um eine hochwertige SchweiBung zu gewahrleisten, darf das Silikongummi keine Beschadigungen aufweisen,
und die Oberflache muss glatt sein. Das Gummi kann durch mechanischen Kontakt oder durch Verbrennung
durch den SchweiRdraht beschadigt werden.

Tauschen Sie das Silikongummi bei Beschadigungen oder nach den Angaben im Wartungsplan auf Seite 39 aus.

Abbildung 21: Austausch des Silikongummis der Silikonhalter

Ziehen Sie das alte Silikongummi vom Halter ab, vgl. Abbildung 21: Austausch des Silikongummis der
Silikonhalter auf Seite 43.

Schneiden Sie ein neues Stiick Silikongummi ab. Achten Sie darauf, dass es genau so lang wie der Halter
ist.

Wenn das Gummi zu kurz oder zu lang ist, kann dies zu Problemen mit der SchweiBung des Beutels
fuhren.

Driicken Sie das neue Stiick Silikongummi in die Aussparung des Silikonhalters.

Achten Sie darauf, dass das Silikongummi vollstandig und gleichmé&Rig in der Aussparung sitzt. Weiterhin ist
wichtig, dass die Oberflache des Silikongummis nach der Installation glatt ist und keine Zeichen von Spannung
aufweist.
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7.8

Austausch der Deckeldichtung

Die Deckeldichtung sorgt dafiir, dass die Vakuumkammer wahrend des Maschinenzyklus vollstdndig geschlossen
ist. Dies ist von entscheidender Bedeutung fiir das Erreichen der maximalen Vakuumstufe. Aufgrund extremer
Druckdifferenzen unterliegt die Dichtung VerschleiBprozessen und muss daher regelmaRig ausgetauscht werden.

Tauschen Sie die Deckeldichtung bei Verschlei oder nach den Angaben in Wartungsplan auf Seite 39 aus.

Abbildung 22: Austausch der Deckeldichtung

Ziehen Sie die alte Dichtung ab.
Schneiden Sie ein neues Gummistlick ab.

Schneiden Sie das neue Gummistiick vorzugsweise etwas langer als das alte Stlick.
Die Kanten miissen gerade abgeschnitten sein.

Wenn die Deckeldichtung zu kurz oder zu lang ist, kann dies zu Problemen beim SchlieRen des Deckels
oder zu Lecks fuihren.

Dricken Sie die neue Dichtung in die Dichtungsoffnung. Die Lippe der Dichtung muss nach unten und
aullen zeigen.

Die Dichtung muss gleichmiRig und ohne Spannung in der Offnung sitzen. Die Kanten miissen eng
zusammen platziert werden, um Lecks zu vermeiden.

Inspektion der Gasdruckdampfer
Prifen Sie die Befestigungen der Gasdruckdampfer auf Abnutzung, Korrosion und Beschadigungen.
Prifen Sie die Deckelfedern auf Abnutzung und Beschadigungen.

Wenden Sie sich bei UnregelméaRigkeiten an Ihren Servicehandler.
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8 Probleml6ésung

Die nachfolgenden Tabellen zeigen mogliche Fehlfunktionen und die dazugehoérigen Ursachen sowie die zu
treffenden Malnahmen.

Storung

Aktivitat

Weitere Informationen

Das Bedienfeld wird nicht
beleuchtet.

e SchlieBen Sie die Maschine an
die Stromversorgung an

Elektroinstallation auf Seite 14.

Das Bedienfeld ist eingeschaltet,
nach dem SchlieBen des Deckels
findet jedoch keine Aktivitat statt.

e  Priifen Sie den Schalter des
Deckels, oder passen Sie ihn an.

Wenden Sie sich an lhren
Lieferanten.

Unzureichendes Endvakuum.

e Prifen Sie die Vakuume-
instellungen des Programms,
und passen Sie sie an.

e Achten Sie darauf, dass die
Absaugoffnung nicht abgedeckt
ist.

e  Priifen Sie den Olstand in der
Pumpe.

e Priifen Sie den Olnebelfilter
bzw. tauschen Sie ihn aus.

e  Prufen Sie die Deckeldichtung
bzw. tauschen Sie sie aus.

Andern der Programmeinstellungen
auf Seite 24.

Vakuumpumpe auf Seite 14.
Austausch des Olnebelfilters auf
Seite 40.

Austausch der Deckeldichtung auf
Seite 44.

Der Vakuumierungsvorgang ist
langsam.

e Achten Sie darauf, dass die
Absaugoffnung nicht abgedeckt
ist.

e  Priifen Sie den Olstand in der
Pumpe.

e  Priifen Sie den Olnebelfilter
bzw. tauschen Sie ihn aus.

Vakuumpumpe auf Seite 14.
Austausch des Olnebelfilters auf
Seite 40.

Der Vakuumbeutel wird nicht korrekt
versiegelt.

e  Prufen Sie die SchweiRe-
instellungen des Programms,
und passen Sie sie an.

e  Prifen Sie das Teflonband und
die SchweilRdrahte bzw.
tauschen Sie sie aus.

e  Priifen Sie das Silikongummi der
Silikonhalter bzw. tauschen Sie
es aus.

o  Uberpriifen Sie die Innenseite
der Vakuumkammer auf
Verunreinigungen und
beseitigen Sie diese.

Andern der Programmeinstellungen
auf Seite 24.

Austausch des Schweifsdrahts auf
Seite 41.

Austausch des Silikongummis der
Silikonhalter auf Seite 43.

Der Deckel wird nicht automatisch
geoffnet.

e  Prufen Sie die Gasfeder(n) des
Deckels.

Wenden Sie sich an lhren
Lieferanten.
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Fehlermeldungen fiir das 10-Programme-Steuersystem

Storung

Aktivitat

Weitere Informationen

Der Bildschirm zeigt ,F1“ an.

Prifen Sie den Schalter des
Deckels, oder passen Sie ihn an.
Stellen Sie sicher, dass die
Vakuumpumpe lauft.

Wenden Sie sich an lhren
Lieferanten.

,F2“ auf dem Bildschirm des 10-
Programme-Steuersystems mit
Sensorsteuerung.

Priifen Sie, ob der Deckel offen
ist, und starten Sie die Maschine
neu.

Wenden Sie sich an lhren
Lieferanten, wenn die Meldung
erneut angezeigt wird.

Wenden Sie sich an lhren
Lieferanten.

Der Bildschirm zeigt ,,---“ an.

Priifen Sie, ob der Deckel offen
ist.

Fehlermeldungen fiir das Advanced Control System (ACS)

Storung

Aktivitat

Weitere Informationen

Auf dem Bildschirm wird der Hinweis

,Sensor fehlt

Priifen Sie, ob der Sensor offen
ist. angezeigt.

Auf dem Bildschirm wird der Hinweis

»Zyklus abgebrochen”

Prifen Sie, ob der Deckel offen
ist. angezeigt.
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9 Garantiebestimmungen

Die Garantie unterliegt den folgenden Einschrankungen. Der Garantiezeitraum der von Combisteel BV gelieferten
Produkte betragt 3 Jahre ab dem auf dem Kaufvertrag angegebenen Datum. Diese Garantie ist auf Fertigungs-
und Verarbeitungsdefekte beschrankt und deckt daher nicht Maschinenausfille ab, die durch Teile des Produkts
verursacht werden, die Verschleilprozessen ausgesetzt sind. Der normale Verschleil, der bei der Verwendung
dieses Produkts zu erwarten ist, fallt daher nicht unter die Garantie.

e Die Verantwortung von Combisteel BV beschrankt sich auf das Ersetzen defekter Teile; wir erkennen keine
Anspriche auf der Grundlage anderer Schaden oder Kosten an.

e Die Garantie verfallt bei zu spat oder nicht erfolgten WartungsmalRnahmen automatisch.

e Wenn Sie Zweifel hinsichtlich der WartungsmalRnahmen haben, oder wenn die Maschine nicht korrekt
funktioniert, wenden Sie sich stets an lhren Lieferanten.

e Die Garantie gilt nicht, wenn der Defekt durch inkorrekte oder nachlassige Verwendung der Maschine oder
durch nicht im Einklang mit den in diesem Handbuch gegebenen Anweisungen erfolgte
Wartungsmalnahmen verursacht ist.

e Die Garantie verféllt bei Reparaturen oder Modifikationen der Maschine durch Dritte.

¢ Durch externe Faktoren/Unfille verursachte Defekte fallen nicht unter die Garantie.

e Wenn wir im Rahmen der sich aus dieser Garantie ergebenden Verpflichtungen Teile ersetzen, gehen die
ersetzten Teile in unser Eigentum Uber.

Die Bestimmungen zu Garantie und Haftung sind Teil der Allgemeinen Geschaftsbedingungen fir den Verkauf,
die Sie auf Anfrage erhalten kénnen.

9.1 Haftung

e Jegliche Haftung, sofern nicht gesetzlich vorgeschrieben, wird ausdriicklich ausgeschlossen.

e Unsere Haftung liberschreitet in keinem Fall den Gesamtwert der jeweiligen Maschine.

e  Mit Ausnahme der giiltigen gesetzlichen Regelungen zur 6ffentlichen Ordnung sowie zu Treu und Glauben
haften wir nicht fiir Schaden jeglicher Art, die dem Vertragspartner oder einer Drittpartei direkt oder indirekt
entstehen kénnten, einschlieRlich entgangener Gewinne, Schdden an beweglichem und unbeweglichem
Eigentum oder Personenschédden.

e Wir Gibernehmen keinerlei Haftung fiir Schaden, die durch die Nutzung des Produkts oder durch seine
Nichteignung fir den Zweck, fiir den die Gegenpartei das Produkt erworben hat, verursacht werden

10 Entsorgung

-v% Entsorgen Sie Ol und Komponenten nicht mit dem Hausmiill. Achten Sie beim Wechsel von Ol oder
> ‘ Komponenten am Ende ihrer Lebensdauer darauf, dass alle Materialien in rechtlich einwandfreier

2 und umweltvertraglicher Weise gesammelt und entsorgt bzw. wiederverwendet werden.
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11 Anhdange

11.1 Technische Daten
11.1.1 Technische Daten Giant

Giant Giant 52 90
Allgemein
Umgebungstemperatur im Betrieb 5 bis 30 °C 5 bis 30 °C
Gerauschentwicklung <70 dB(A) <70 dB(A)
Maximale tagliche Produktion 8 Std./Tag 8 Std./Tag
Abmessungen der Maschine
Breite 695 mm 1066 mm
Lange 710 mm 480 mm
Hohe 1025 mm 970 mm
Gewicht 143 kg 142 kg

Maximale Produkthéhe 200 mm 100 mm

Begasung (optional)

Abmessungen Anschluss 6 mm 6 mm
Gaszufuhr 60-100 I/min 60-100 I/min
Maximaler Zufuhrdruck 1 bar 1 bar

Elektroanschluss

Versorgungsspannung * *

Verbundene Last * *
Vakuumpumpe
Kapazitat 63 m3/std. 63 m3/std.
ol 1 Liter 1 Liter
Mineralol-Typ VM100 VM100
Umgebungstemperatur Mineralol 5 bis 30 °C** 5 bis 30 °C**
Synthetikol-Typ Foodmax Air 100 Foodmax Air 100

Umgebungstemperatur Synthetikol -10 bis 40°C** -10 bis 40°C**

*Vgl. Typenschild an der Maschine.
**F{r andere Temperaturen wenden Sie sich bitte an lhren Handler.
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11.1.2 Technische Daten Prime
Prime

Aligemein

Umgebungstemperatur im Betrieb
Gerauschentwicklung

Maximale tagliche Produktion

Abmessungen der Maschine

Breite

Lange

Hohe

Gewicht
Maximale Produkthdhe
SchweiBdruck (optional)
Abmessungen Schlauchanschluss
Maximaler Zufuhrdruck
Maximaler Luftverbrauch
Begasung (optional)
Abmessungen Anschluss
Gaszufuhr

Maximaler Zufuhrdruck

Elektroanschluss

Versorgungsspannung
Verbundene Last

Vakuumpumpe

Kapazitat
o]
Mineralol-Typ

Umgebungstemperatur Mineraldl

Synthetikol-Typ

Umgebungstemperatur Synthetikol

*Vgl. Typenschild an der Maschine.
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5 bis 30 °C
<70 dB(A)
8 u/dag

700 mm
740 mm

1100 mm
183 kg
200 mm

8 mm
1 bar

1 l/cyclus

6 mm
60-100 I/min
1 bar

63 m3/u
1 Liter
VM100

5 bis 30 °C**
Foodmax Air 100

-10 bis 40°C**

80 110
5 bis 30 °C 5 bis 30 °C
<70 dB(A) <70 dB(A)
8 u/dag 8 u/dag
900 mm 1200 mm
790 mm 880 mm
1100 mm 1125 mm
241 kg 390 kg
200 mm 270 mm
8 mm 8 mm
1 bar 1 bar
3 I/cyclus 3 I/cyclus
6 mm 6 mm
60-100 I/min 60-100 I/min
1 bar 1 bar
* *
* *

100 m3/u 100/160 m3/u
2 Liter 2/5 Liter
VM100 VM100
5 bis 30 °C** 5 bis 30 °C**

Foodmax Air 100

-10 bis 40°C**

**F{ir andere Temperaturen wenden Sie sich bitte an lhren Handler.

Foodmax Air 100

-10 bis 40°C**

Prime 240

5 bis 30 °C
<70 dB(A)
8 u/dag

1400 mm
820 mm

1325 mm
310 kg
240 mm

8 mm
1 bar

2,5 I/cyclus

6 mm
60-100 I/min
1 bar

63 m3/u
1 Liter
VM100

5 bis 30 °C**

Foodmax  Air
100
-10 bis 40°C**
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Prime
Aligemein

Umgebungstemperatur im Betrieb
Gerauschentwicklung

Maximale tagliche Produktion
Abmessungen der Maschine
Breite

Lange

Hohe

Gewicht

Maximale Produkthdhe
SchweiRdruck (optional)
Abmessungen Schlauchanschluss
Maximaler Zufuhrdruck
Maximaler Luftverbrauch
Begasung (optional)
Abmessungen Anschluss
Gaszufuhr

Maximaler Zufuhrdruck

Elektroanschluss

Versorgungsspannung
Verbundene Last

Vakuumpumpe

Kapazitat
ol
Mineralol-Typ

Umgebungstemperatur Mineralol
Synthetikol-Typ

Umgebungstemperatur Synthetikol

*Vgl. Typenschild an der Maschine.

2-50

5 bis 30 °C
<70 dB(A)
8 Std./Tag

1400 mm
920 mm

1325 mm
345 kg
240 mm

8 mm
1 bar

2,5 I/cyclus

6 mm
60-100 I/min
1 bar

100 m3/Std.
2 Liter
VM100
5 bis 30 °C**

Foodmax Air 100

-10 bis 40°C**

2-75

5 bis 30 °C
<70 dB(A)
8 Std./Tag

1490 mm
1220 mm

1344 mm
537 kg
250 mm

8 mm
1 bar

3 I/cyclus

6 mm
60-100 I/min
1 bar

160 m3/Std.
5 Liter
VM100
5 bis 30 °C**

Foodmax Air 100 Foodmax Air 100

-10 bis 40°C**

**F{ir andere Temperaturen wenden Sie sich bitte an lhren Handler.

Prime 285

5 bis 30 °C
<70 dB(A)
8 Std./Tag

1900 mm
1295 mm

1450 mm
685 kg
255/300 mm*

8 mm
1 bar

3 I/cyclus

6 mm
60-100 I/min
1 bar

300 m3/Std.
6,5 Liter
VM100

5 bis 30 °C**

-10 bis 40°C**

2-95

5 bis 30 °C
< 70 dB(A)
8 Std./Tag

2425 mm
1240 mm

1607 mm
767 kg
280 mm

8 mm
1 bar

4,5 |/cyclus

6 mm
60-100 I/min
1 bar

300 m3/Std.
6,5 Liter
VM100

5 bis 30 °C**
Foodmax  Air

100
-10 bis 40°C**
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11.2 Beispielprogramme
Beispielprogramme fiir das 10-Programme-Steuersystem

Prog Vakuum Vakuum+ SchweiBung |Softbeliiftung Art des Produkts
1. 99 % AUS 2,2s 3s Festprodukte
5 97 % A 22 AUS Flissige oder Flussigkeiten
enthaltende Produkte
Zerbrechliche/
3. 99 % AUS 2,2 8
> > scharfkantige Produkte
a 99 % 4s 225 35 Produkte, die eingeschlossene Luft

enthalten konnen

Als sensorgesteuert einstellen

Prog.-Nr. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Vakuum 99 % 97 % 99 % 99 % 80 % 90 % 50 % 90 % 60 % 99 %
Vakuum+ AUS AUS 4s 15
Begasung AUS AUS AUS 60 % 50 % 80 % AUS 80 % 30% AUS
Schweiung 2,2s 2,2s 2,2s 2,2s 2,5s 2,5s 2,5s 2,5s 2,5s 2,5s
SchweiBung 2 3,5s 3,55 3,55 3,5s 3,5s 3,55 3,5s 3,5s 3,5s 3,5s
Softbeliiftung 3s AUS 8s 3s AUS AUS 2s AUS AUS 3s

Als vom Dampfsensor-Sensor gesteuert einstellen

Prog.-Nr. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Vakuum 99 % 97 % 99 % 99 % H20 90 % 50 % 90 % 60 % 99 %
Vakuum+ AUS AUS 4s 15
Begasung AUS AUS AUS 60 % 50 % 80 % AUS 80 % 30% AUS
Schweiung 2,2s 2,2s 2,2s 2,2s 2,5s 2,5s 2,5s 2,5s 2,5s 2,5s
Schweillung 2 35s 3,5s 3,5s 35s 35s 3,5s 35s 35s 35s 35s
Softbeliiftung 3s AUS 8s 3s AUS AUS 2s AUS AUS 3s

Als zeitgesteuert einstellen

Prog.-Nr. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Vakuum 25s 20s 15s 10s 30s 25s 20s 20s 15s 30s
Begasung AUS AUS AUS AUS 5s 5s 10s 15s 15s AUS
Schweiung 2,2s 2,2s 2,2s 2,2s 2,5s 2,5s 2,5s 2,5s 2,5s 2,5s
SchweiBung 2 3,5s 3,55 3,55 3,5s 3,5s 3,5s 3,5s 3,5s 3,5s 3,5s
Softbelliftung 3s AUS 8s 3s AUS AUS 2s AUS AUS 3s
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Beispielprogramme fiir das ACS-Steuersystem

Prog Vakuum Vakuum+ Schweifung Softbeliiftung Art des Produkts

1. 99,8 % AUS 2,2s 3s Festprodukte

5 97 % A 225 AUS Flissige oder Flussigkeiten

enthaltende Produkte

Zerbrechliche/

3. 99,8 % AUS 2,2 8 .

° > > scharfkantige Produkte

a 99,8 % 4s 225 3s Produkte, die eingesﬂchlossene Luft

enthalten kdnnen

Als sensorgesteuert oder vom Dampfsensor-Sensor gesteuert einstellen

Prog.-Nr. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Vakuum 99,8 % 97% 199,8% (99,8% [99,5% 199,5% [99,5% | 90% 95 % 90 %
Vakuum+ AUS AUS 4s 15
Begasung AUS AUS AUS AUS AUS 60 % AUS AUS AUS AUS
Schweillung 2,2s 2,2s 2,2s 2,2s 2,5s 2,5s 3,5s 3,5s 2,5s 2,5s
Schweilung 2 2,2s 2,2s 2,2s 2,2s 2,5s 2,5s 40s 3,5s 2,5s 2,5s
Softbellftung 3s AUS 8s 3s 5s AUS AUS 5s 5s 5s
Als sensorgesteuert oder vom Dampfsensor-Sensor gesteuert einstellen

Prog.-Nr. 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Vakuum 99,8% |99,8% [99,8% ([99,8% |99.5% [99,8% | 90% 95 % 95% |[99,8%
Vakuum+ AUS AUS 5s 5s 5s AUS
Begasung 50 % 40 % AUS 70 % 70 % AUS 68 % AUS AUS AUS
Schweillung 2,5s 2,5s 2,0s 2,0s 2,0s 2,0s 2,0s 2,0s 2,0s 2,0s
Schweillung 2 2,5s 2,5s 2,0s 2,0s 2,0s 4,0s 2,0s 2,0s 2,0s 4,0s
Softbeliiftung AUS AUS AUS 5s AUS AUS AUS AUS AUS AUS
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11.3 Logbuch
Dieses Logbuch muss Folgendes enthalten:
. Jahrliche Wartungsarbeiten
. Wichtige Austauschvorgdnge und groRRere Notfille
. Modifikationen
o Tests der Not-Aus-Tasten und Sicherheitsvorrichtungen
.. Beschreibung:
Datum: ARG L (Art der Aktivitdten, welche

(Behorde, Techniker)

Teile ausgetauscht wurden)
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11.4 Eine Papierrolle auswechseln
Gehen Sie wie folgt vor, um eine Papierrolle in den Drucker zu legen.

Obwohl der Innendurchmesser der Etikettenrolle gréRer als die Halterung ist, kann die Rolle problemlos
benutzt werden.

N

Abbildung 23: Die Papierrolle auswechseln
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11.5 Etikettendrucker ausrichten
1. Schalten Sie den Etikettendrucker ein. Vergewissern Sie sich, dass die Statusanzeige griin leuchtet.
2. Driicken Sie 2 Sekunden lang gleichzeitig die Tasten Pause und Abbrechen.

Abbildung 24: Etikettendrucker ausrichten

Der Etikettendrucker druckt mehrere Etiketten und ermittelt die korrekte Positionierung.
3. Driicken Sie 2 Sekunden lang gleichzeitig die Tasten Vorschub und Abbrechen.

Abbildung 25: Erstes Etikett drucken

Der Etikettendrucker druckt das erste Etikett.
4, Entfernen Sie das zuerst gedruckte Etikett, um die ndchsten Etiketten zu drucken.
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