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La machine n'est pas adaptée a I'emballage de matiéres toxiques, corrosives ou
potentiellement explosives.

Il est essentiel que toutes les personnes en charge de I'exploitation de cette machine
lisent attentivement et comprennent bien les chapitres inhérents a I'utilisation de la
machine et a la sécurité figurant dans la présent manuel.

Toutes les personnes responsables de I'assemblage, l'installation, I'entretien et/ou les
réparations doivent lire attentivement et bien comprendre le présent manuel.
L'utilisateur est en tout temps responsable de l'interprétation et de I'utilisation faites du
présent manuel. Contactez le fabricant ou votre distributeur si vous avez des questions
ou des doutes quant a l'interprétation de ce dernier.

Ce manuel doit étre conservé a proximité de la machine et doit étre accessible aux
utilisateurs.

L'ensemble des travaux de maintenance majeurs, des modifications apportées a la
machine et des observations doivent étre consignés dans un journal ; reportez-vous au
chapitre Journal a la page 73.

Il est interdit de modifier l'installation/la machine sans avoir obtenu I'accord préalable
écrit du fournisseur.

Pour les travaux de maintenance spécifiques non visés dans le présent manuel, veuillez
contacter le fournisseur.

Il convient de se conformer a tout moment aux consignes de sécurité énoncées au
chapitre Sécurité a la page 8.

Le bon fonctionnement et la sécurité du systéme ne peuvent étre garantis qu'en cas de
réalisation, en temps et en heure et de fagon appropriée, des activités de maintenance
recommandées.

Les illustrations présentées peuvent différer selon votre machine.
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1 Préambule

Ce document est le manuel de votre machine d'emballage sous vide Henkelman. Il est destiné a
toute personne travaillant avec la machine ou réalisant I'entretien de cette derniére.

Ce manuel contient les informations et instructions inhérentes a l'installation, a I'utilisation et a

la maintenance de la machine. Nous vous recommandons de lire attentivement ce manuel avant
toute utilisation et de suivre a la lettre les procédures et instructions qui y figurent. Cela vous
permettra d'exploiter au mieux la machine et d'éviter les éventuels accidents et blessures graves.
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2 Seécurité

Votre machine d'emballage sous vide a été soigneusement congue et fabriquée par des experts
afin de pouvoir étre exploitée en toute sécurité. Cela est confirmé au travers de la Déclaration CE
de Conformité Il est toutefois impossible d'éliminer totalement tous les dangers et les risques liés
a la sécurité. Ces risques et dangers résultent de I'utilisation des fonctions et de I'exploitation de la
machine par l'utilisateur. Ce chapitre énonce les consignes de sécurité et les précautions d'usage,
indique comment ces derniéres sont signalées dans le présent manuel et liste les exigences
auxquelles l'utilisateur doit répondre. Il est important que vous soyez parfaitement informé de ces
consignes de sécurité et exigences et que vous les respectiez en tout temps.

2.1 Liste des symboles utilisés dans ce manuel

Toutes les taches au cours desquelles la sécurité de I'opérateur et/ou du technicien est en jeu et
ou il convient de faire preuve d'une grande prudence sont signalées par les symboles suivants.

Ce symbole donne des informations ou des conseils afin de faciliter certaines actions.

Ce symbole identifie les situations a risque susceptibles d'endommager la machine ou de
causer des blessures corporelles.

2 Ce symbole prévient I'utilisateur de la présence d'une source haute tension.

2.2 Pictogrammes sur la machine

Des pictogrammes et des avertissements ont été placés sur la machine afin d'avertir I'utilisateur
des risques potentiels.

Avertissement « Haute tension »
A e Se trouve a l'arriere de la machine
Avertissement « Chaleur »
& e Se trouve sur les barres de soudure et sur la pompe a vide
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Avertissement « Raccordement au gaz » (optionnel)

Interdiction de brancher de I'oxygéne

e Se trouve a l'arriére de la machine

Avertissement « Raccordement au gaz » (optionnel)

Pression de gaz maximum autorisée pour le systeme d'injection de gaz

e Se trouve a l'arriere de la machine

R, Plaque signalétique de la machine

TYPE :

Macie . Tosn: e Se trouve a l'arriere de la machine

Year : Current : (amps)

Il convient de vérifier régulierement si les pictogrammes et les marquages sont toujours
clairement lisibles et reconnaissables. Si ce n'est pas le cas, remplacez-les.

2.3 Avertissements d'ordre général

lisent attentivement et comprennent bien les chapitres Sécurité a la page 8 et
Fonctionnement a la page 25.
* Le non-respect des consignes de sécurité peut entrainer des blessures graves.

2 * |l est essentiel que toutes les personnes en charge de I'exploitation de cette machine

* N'emballez jamais des produits susceptibles d'étre endommagés par la mise sous vide.

* N'utilisez jamais le systeme de mise sous vide sur des animaux vivants.

e La garantie est nulle et/ou la responsabilité exclue en cas de dommage causé par
des réparations et/ou modifications non autorisées par le fournisseur ou l'un de ses
distributeurs.

* En cas de dysfonctionnement, veuillez contacter le fournisseur.

* Le nettoyage haute pression n'est pas autorisé. Cela est susceptible d'endommager les
composants électroniques et autres pieces.

* Evitez que de I'eau ne pénétre dans I'entrée de ventilation de la cloche ou au niveau de
la sortie de la pompe. Cela risque de causer des dommages irréversibles a la pompe.

e L'espace de travail situé autour de la pompe doit étre sécurisé. Le propriétaire doit
prendre les précautions qui s'imposent afin d'exploiter la machine en toute sécurité.

e |l estinterdit de démarrer la machine dans un environnement explosif.

e La machine a été concue de sorte a pouvoir étre exploitée en toute sécurité dans des
conditions d'utilisation normales.
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Le propriétaire doit s'assurer que les instructions du présent manuel sont suivies a la
lettre.

Les dispositifs de sécurité en place ne doivent pas étre retirés.

Le bon fonctionnement et la sécurité du systeme ne peuvent étre garantis qu'en cas de
réalisation, en temps et en heure et de fagon appropriée, des activités de maintenance
recommandées.

Si des travaux doivent étre réalisés sur la machine, cette derniére doit étre débranchée
et verrouillée au regard de I'alimentation électrique et, le cas échéant, de I'alimentation
en gaz.

2.4

Seul un technicien expert est habilité a intervenir sur l'installation électrique.

Des procédures internes et un suivi doivent étre établis afin de s'assurer que toutes les
sources d'alimentation concernées sont déconnectées.

La machine ne doit pas étre utilisée durant les phases de nettoyage, d'inspection, de
réparation ou de maintenance et doit étre déconnectée de I'alimentation électrique en
débranchant la prise.

Ne réalisez jamais de travaux de soudure sur la machine avant d'avoir, au préalable,
débranché les cables de connexion des composants électriques.

N'utilisez jamais I'alimentation électrique de I'unité de commande pour brancher d'autres
machines.

Tous les branchements électriques doivent étre connectés aux barrettes de
raccordement conformément au schéma de céblage.

Avertissements inhérents a l'utilisation

Avant de démarrer la machine, assurez-vous qu'aucune intervention n'est en cours sur
l'installation et que la machine est préte a I'emploi.

La machine ne doit pas étre exploitée par des personnes non autorisées. Le respect de
cette régle reléve de la responsabilité de I'/des opérateur(s) machine.

Contactez immédiatement le technicien de maintenance de votre Service Technique ou
votre revendeur si quelque chose vous semble anormal, comme des vibrations ou des
bruits inhabituels.

Les composants du systéme de soudure peuvent étre trés chauds. Tout contact avec
ces composants peut causer des blessures.

2.5 Avertissements a l'attention de l'opérateur

A

L'opérateur doit utilisant la machine doit étre 4gé de 18 ans ou plus.

Seules les personnes diiment autorisées ont le droit d'intervenir sur la machine ou de
['utiliser.
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Les membres du personnel ne doivent effectuer que les travaux pour lesquels ils ont été
formés. Cela s'applique a la fois aux travaux de maintenance et a I'utilisation normale de
la machine.

La machine ne doit étre exploitée que par du personnel diment formé.

L'opérateur doit maitriser I'ensemble des situations pouvant se présenter de sorte a
pouvoir réagir de maniére rapide et efficace en cas d'urgence.

Si un opérateur identifie une anomalie ou un risque ou n'est pas d'accord avec les
mesures de sécurité, il ou elle doit en référer au propriétaire ou au responsable.

Le port de chaussures de sécurité est obligatoire.

Le personnel est tenu de porter des vétements de travail appropriés.

Tous les membres du personnel doivent respecter les régles de sécurité afin d'éviter
tout danger, pour eux-mémes et pour les autres. Suivez toujours les consignes de travalil
a la lettre.
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3 Introduction

Henkelman BV est un fournisseur de machines d'emballage sous vide ultramodernes. Nos
machines sont congues et fabriquées en vue de répondre aux normes les plus exigeantes. Grace
a leur design harmonieusement intégré et particulierement fonctionnel, elles offrent un confort
d'utilisation optimal et une longue durée de vie. Aprés avoir branché la machine, il vous suffit de
I'allumer et vous disposez d'une solution d'emballage opérationnelle. Le design intelligent de ces
machines permet de garantir la conformité au regard des normes d'hygiéne a tout moment.

Les séries Boxer, Lynx et Toucan proposent des modeéles de table avec différentes options
adaptées a une large gamme d'applications. Elles comportent plusieurs programmes et options
pour un emballage optimal.

Introduction 12



4 Description de la machine

Ce chapitre donne un apercgu des principaux composants et fonctions de la machine. Si des
informations détaillées sont disponibles dans le présent manuel, vous serez orienté vers les
chapitres concernés.

4.1 Apercu des principaux composants

La figure ci-dessous illustre les principaux composants du systéme. Le modeéle présenté peut
différer de votre machine.

Schéma 1: Apercu des principaux composants

1. Couvercle

Le couvercle ferme la chambre sous vide durant la mise sous vide. Un joint en caoutchouc est
inséré au niveau du couvercle afin d'assurer une bonne étanchéité. Des supports en silicone
sont fixés au couvercle en guise de contre-barres en paralléle de la/des barre(s) de soudure.
Chambre sous vide

Les produits devant étre emballés sont positionnés sur la surface de travail, les ouvertures des
sacs de vide en position de soudure.

Systéme de soudure

En fonction du modeéle, une ou deux barre(s) de soudure est/sont fixée(s) dans la cloche sous
vide. Elle(s) permet(tent) de sceller le sac sous vide.

Panneau de commande

Il permet d'accéder aux fonctions de contréle disponibles. En fonction du modéle dont vous
disposez, votre machine sera équipée soit d'un systtme de commande 10 programmes, soit
d'un Systéme de Contréle Avancé (ACS).
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5. Chassis de la machine
Le chéssis de la machine contient tous les composants nécessaires au fonctionnement de
cette derniére.

6. Pompe avide
La pompe a vide crée le vide.

7. Branchement secteur et cable électrique
lls servent a connecter la machine a I'alimentation électrique.

8. Connecteur du systéme Gaz (optionnel)
Aprés avoir appliqué le vide, du gaz est injecté dans I'emballage pour créer une atmosphére
modifiée afin de préserver la forme du produit et prolonger la durée de vie de ce dernier.

4.2 Description du processus d'emballage/des fonctions de
la machine

Ce chapitre donne un apercgu du processus d'emballage ainsi que des fonctions proposées par la
machine.

Il est nécessaire d'installer des composants spécifiques sur votre machine avant de
pouvoir activer les fonctions Contrdle Liquide (et Contréle Liquide+), Gaz (et Gaz+),
Soudure-coupe 1-2 et Soft-air. Contactez votre fournisseur pour obtenir plus d'informations.

Reportez-vous au chapitre Modification des paramétres du programme a la page
33 pour avoir plus d'informations afin de régler les parameétres sur la base de valeurs
correctes.

Informations complémentaires au sujet de la série Toucan :
L'option Vide extérieur ne s'applique pas a la série Toucan.

S'il s'agit de la Toucan Regular, le sac sous vide est directement placé debout sur la plateforme. La
hauteur de cette plateforme doit étre ajustée de sorte a ce que la barre de soudure se positionne
correctement par rapport au sac sous vide.

Le modéle Toucan Square est équipé d'un moule destiné aux sacs de type bloc. Seuls les sacs
spécialement congus pour ce moule peuvent étre utilisés.

Si vous disposez d'un modele Toucan Square, il est conseillé dans un premier temps de placer le
sac sous vide dans le moule puis de le remplir.

Assurez-vous que le sac est bien rempli.

4.2.1 Processus d'emballage/fonctions de la machine

Ce chapitre décrit le processus d'emballage ainsi que les fonctions de la machine. Reportez-
vous au chapitre Fonctionnement a la page 25 pour en savoir plus sur I'exécution des étapes
spécifiques de la procédure.
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Etape Phase du Fonctionnement
processus
1. Préparation L'opérateur met le produit dans un sac sous vide et le place
sur la surface de travail, I'ouverture du sac en position de
soudure.
2. Mise sous vide

Le processus de mise sous vide est lancé lors de la
fermeture du couvercle.

Selon les options que vous avez sélectionnées sur la
machine et le produit que vous emballez, les fonctions
suivantes sont disponibles :

Vide

Durant le cycle, I'air est extrait de la cloche jusqu'a ce que
la durée programmée soit écoulée ou que la pression soit
atteinte, selon le modéle sélectionné.

Il n‘est possible d'appliquer un vide jusqu'a ce qu'une valeur
définie soit atteinte que si votre machine dispose d'une
commande par capteur (fonction optionnelle pour le systeme
de commande 10 programmes). Cette valeur peut étre
réglée en %. Le pourcentage indique l'intensité du vide. Il

se base sur une atmospheére extérieure de 0 %. En cas de
Systeéme de Contréle Avancé (ACS), la valeur est indiquée
en pourcentage, mbar ou hPa.

Vide+

La fonction Vide+ est disponible uniquement si le
pourcentage de vide est réglé au maximum.

L'option Vide+ poursuit le processus de vide pendant un laps
de temps supplémentaire, ce qui permet a l'air emprisonné
dans le produit de s'échapper.

L'option Vide+ n'est disponible que sur les machines
disposant d'une commande par capteur.

Fonction Gaz
(optionnelle)

Aprés avoir appliqué le vide, du gaz est injecté dans
I'emballage pour créer une atmosphére modifiée afin de
préserver la forme du produit et prolonger la durée de vie
de ce dernier. La valeur de la fonction Gaz peut étre définie
en %, mbar, hPa ou de fagon temporelle, suivant le type de
panneau de commande de la machine.
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Etape

Phase du
processus

Fonctionnement

Fonction Gaz+
(optionnelle)

L'option Gaz+ continue a injecter du gaz durant la fermeture
des barres de soudure afin d'augmenter la quantité de gaz
présente dans I'emballage. Reportez-vous a Fonction Gaz+
(optionnelle) a la page 35.

Fonction Contréle
des Liquides
(optionnelle)

La fonction Contréle des Liquides est disponible uniquement
si votre machine est équipée d'un capteur Contréle des
Liquides (optionnel).

Dans le cadre de I'option Contréle des Liquides, le systéme
est commandé par un capteur trés sensible. Ce capteur

est capable de détecter le moment ou les liquides présents
dans le produit ou le produit lui-méme atteignent/atteint le
point d'ébullition. A ce moment précis, le systéme passe a
I'étape suivante du cycle. Cela permet d'éviter que le produit
ne s'évapore, que sa masse et/ou que le sac sous vide
n'éclate, salissant ainsi la soudure, la cloche et I'huile de la
pompe. Reportez-vous a Fonction Controle des Liquides
(optionnelle) a la page 35.

Fonction Contrdle
des Liquides+
(optionnelle)

La fonction Contréle des Liquides+ est disponible
uniquement si votre machine est équipée de l'option
Contréle des Liquides.

La fonction Contréle des Liquides+ permet de poursuivre le
cycle de vide pendant un certain laps de temps apres que le
point d'ébullition ait été atteint.

Fonction Viande
rouge (optionnelle)

Cette fonction est destinée a I'emballage de la viande
fraiche. Elle vient s'ajouter a la fonction standard de Vide
afin d'éviter le dégazage du produit pendant et apres I'étape
de soudure. Ce dégazage peut créer des bulles d'air a
l'intérieur de I'emballage. Reportez-vous a Fonction Viande
rouge (optionnelle) a la page 36.
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Etape Phase du Fonctionnement

processus
Fonction Vide Cette fonction est disponible uniquement sur les machines
séquentiel équipées du Systéme de Contrdle Avancé (ACS).

(optionnelie) Avec la fonction Vide séquentiel, vous pouvez alterner

les étapes de vide et de maintien afin de permettre a I'air
emprisonné au coeur du produit de s'échapper. Un maximum
de 5 étapes peuvent étre configurées.

Fonction Vide multi- Cette fonction est disponible uniquement sur les machines

cyles (optionnelle) équipées d'un systeme de commande 10 programmes.
Reportez-vous a Systéme de commande 10 programmes a
la page 33.

L'option Vide multi-cycles vous permet de séquencer la mise
sous vide et l'insertion de gaz en différentes étapes. Cela
permet de diminuer davantage le contenu d'oxygene.

Option Marinade Cette fonction est disponible uniquement sur les machines
équipées du Systeme de Contréle Avancé (ACS).
Cette fonction est destinée a accélérer le processus de
@ marinage d'un produit. Ce programme permet de définir
jusqu'a 5 étapes de vide avec des phases de ventilation

intermédiaires.

Les étapes de vide présentent une valeur de vide fixe de

80 %, a I'exception de la derniére phase. La derniere étape
de vide dispose d'une valeur ajustable de 99,8 % maximum.
Cela permet également de régler la fonction Vide+. Les
phases de ventilation intermédiaires ont une valeur de vide
fixe de 40 %. A l'issue de la derniére phase, la soudure
intervient.

Contréle des Liquides : Il est également possible d'activer

la fonction Contréle des Liquides. Cette fonction ne sera
active que durant la derniére étape de vide. Si, par exemple,
3 étapes de vide ont été définies, la fonction Controle

des Ligquides sera active au cours de la troisieme étape.

La fonction Vide+ peut également étre activée ici ; il

s'agira toutefois d'un réglage Contrdle des Liquides+ de

0,1 seconde avec un maximum de 5,0 secondes.
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Etape

Phase du
processus

Fonctionnement

Fonction
Maintien pression
(optionnelle)

Cette fonction est disponible uniquement sur les machines
équipées du Systéeme de Contrdle Avancé (ACS).

Cette fonctionnalité a été congue afin de garder la cloche
a un niveau de vide prédéfini pendant un certain laps de
temps. Cela permet d'attendrir ou de dégazer le produit.

Durant le cycle, I'air est extrait de la cloche jusqu'a ce

que la valeur prédéfinie soit atteinte. Une fois cette valeur
atteinte, la cloche reste a ce niveau de vide pendant la durée
prédéfinie.

Soudure

Les barres de soudure sont pressées contre le sac sous vide
et scelle ce dernier.

Soudure

Durant le processus de soudure, le sac sous vide est
chauffé puis pressé pour créer une fermeture hermétique. La
programmation de cette fonction prend quelques secondes.

Une résistance de coupure est disponible en option. Le
but de cette résistance de coupure est de retirer I'excédent
de film au niveau du sac. Selon le modéle sélectionné, la
résistance de coupure est actionnée en méme temps ou
indépendamment de la résistance de soudure (Soudure-
coupure 1-2).

Remise en
atmosphere

Le vide est extrait de la cloche en laissant pénétrer de I'air
dans cette derniére.

Soft-air

Cette fonction permet a l'air extérieur de pénétrer doucement
dans la cloche afin que le sac sous vide prenne lentement

la forme du produit. Cela évite que les bords aiguisés du
produit ne viennent percer le sac, créant ainsi des fuites.

Ouverture de la
cloche sous vide

Le couvercle s'ouvre.

Retrait du produit

L'opérateur peut retirer le produit emballé qui se trouve sur la
surface de travail.
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4.2.2 Fonctions générales

Fonction

Pictogramme Fonctionnement

Nettoyage de
la pompe a
huile

Le programme de nettoyage de la pompe permet de s'assurer
que la pompe est bien nettoyée. Durant le programme, la pompe
et 'huile atteignent la température d’utilisation ; ainsi, I'huile

et I'hnumidité sont séparées et toute trace de rouille est filtrée.
Grace a la température élevée, 'humidité qui se trouve dans la
pompe s'évapore, minimisant ainsi le risque de corrosion.

Menu

Ce menu est disponible sur les machines équipées du systeme
ACS. Il permet de modifier les paramétres de la machine, tels
que la langue et les options d'impression.

Impression

Cette fonction est disponible sur les machines équipées du
systeme ACS.

Elle permet la création d'une ou plusieurs étiquette(s) par cycle
afin de I'/les apposer sur I'emballage.

Les informations suivantes peuvent étre imprimées sur
I'étiquette : nom de la personne en charge de la production, nom
du produit, date de production, durée de vie du produit, niveau
de vide atteint, initiales de l'utilisateur, température de stockage
recommandée et un champ Informations (par exemple pour
indiquer le type de gaz utilisé).

Vide extérieur

Cette fonction est disponible en option, selon le type de
machine.

Cette fonction permet de mettre sous vide des récipients
alimentaires spécifiques a I'extérieur de la machine.

Les options permettant de définir la valeur de vide sont les
mémes que pour la fonction « Vacuum » standard (reportez-
vous au chapitre Fonction Vide extérieur (optionnelle) a la page
38 pour le systéme de commande 10 programmes ou au
chapitre Fonction Vide extérieur (optionelle) a la page 47

pour le systeme ACS).
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4.3

Systéme de soudure

Le systeme de soudure ferme I'/les ouverture(s) du sac afin de retenir le vide et/ou le gaz dans le
sac. L'extrémité du sac peut éventuellement étre coupée par la barre de soudure.

Schéma 2: Apercu du systeme de soudure

1. Barre de soudure
La barre de soudure se compose des éléments suivants :

Les résistances de soudure : durant le processus de soudure, les résistances de soudure
sont chauffées pendant un certain temps de sorte que les rebords du sac sous vide
fondent ensemble.

Résistances de coupure (optionnel) : Une résistance de coupure est chauffée de telle fagon
que le sac fonde partiellement, permettant ainsi de découper facilement I'excés de film au
niveau du sac sous vide.

Ruban de téflon : les résistances de soudure et de coupure sont recouvertes de ruban de
téflon afin d'éviter que le sac ne colle a la barre de soudure.

Consultez le chapitre Remplacement de la résistance de soudure a la page 57 pour obtenir
des informations plus détaillées sur la maintenance.

2. Contre-barres
A la paralléle a la barre de soudure se trouve une contre-barre qui applique une pression sur
les cylindres (Remplacement du silicone des contre-barres a la page 59).

3. Meécanisme de soudure
Les barres de soudure sont pressées contre le sac sous vide par l'intermédiaire de cylindres.
En raccordant I'entrée des soufflets ou des cylindres a la pression atmosphérique extérieure,
ces derniers viennent presser la barre de soudure contre le sac.
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4.4 Pompe avide

La pompe a vide crée le vide.

Schéma 4: Apercu de la pompe (Pompe 16 m3)

Pompe a vide — Crée le vide dans le cadre du processus.

Filtre & échappement d'air — Filtre I'air en capturant les vapeurs d'huile.

Voyant d'huile — Indique les niveaux d'huile maximum et minimum de la pompe a vide.
Bouchon de vidange d'huile — L'huile peut étre vidangée en retirant ce bouchon.
Bouchon de remplissage d'huile — L'appoint d'huile peut étre effectué en retirant ce
bouchon.

a s w DN PRE
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4.5 Installation électrique

L'installation électrique alimente la pompe a vide et le systéme de soudure et permet de faire
fonctionner la machine.

Reportez-vous au schéma électrique pour en savoir plus sur la configuration et le mode de
fonctionnement de l'installation électrique. Veuillez contacter votre fournisseur pour obtenir le
schéma électrique.

2 Seul un technicien expert est habilité a intervenir sur l'installation électrique.

La machine intégre les composants électriques suivants :

Schéma 5: Apercu de l'installation électrique

1. Branchement secteur et cable électrique
lls servent a connecter la machine a I'alimentation électrique.

2. Panneau de commande
Il permet d'accéder aux fonctions de contréle. En fonction de votre modéle, votre machine
sera équipée de l'une des options de commande suivantes :

» Eléments fonctionnels du systéme de commande 10 programmes & la page 25
» Eléments fonctionnels du Systéme de Contrdle Avancé (ACS) a la page 26

3. Connecteur USB (uniguement en cas de systeme ACS)
Le connecteur USB se trouve sur le c6té ou a l'arriére de la machine. Pour atteindre le
connecteur USB, vous devez enlever la facade arriére.

Le connecteur USB permet d'importer et d'exporter des données.
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5 Installation

Consultez le chapitre Informations techniques a la page 66 pour avoir plus d'informations sur
les spécifications de la machine.

Avant d'installer la machine, lisez attentivement les consignes de sécurité figurant au
chapitre Sécurité a la page 8. Le non-respect des consignes de sécurité peut entrainer de
graves blessures.

5.1 Transport et installation

La machine doit étre déplacée et transportée en position verticale.

1. Placez la machine sur une surface plane et élevée. Cela est essentiel afin de garantir un
fonctionnement correct de la machine.

Ne placez pas la machine a proximité d'une source de chaleur lorsqu'elle est
recouverte d'une bache en plastique.

Assurez-vous qu'il y a suffisamment d'espace (au moins 15 cm) autour de la machine
afin de garantir une bonne ventilation.

2. Vérifiez que le chéssis de la machine est présent et bien en place.

5.2 Branchement de la machine

1. Assurez-vous que la tension mentionnée sur la plaque de la machine correspond a la tension
secteur.

2. Branchez la machine dans une prise avec mise a la terre pour éviter tout risque d'incendie ou
de décharge électrique.

m Le cable d'alimentation doit étre libre a tout moment et rien ne doit étre posé sur ce
dernier.

Remplacez immédiatement le cable d'alimentation s'il est endommagé.

3. Facultatif : Branchez l'alimentation en gaz du systeme d'injection de gaz.

5.3 Avant la premiere utilisation

1. Contrdlez le voyant d'huile pour voir si le niveau d'huile dans la pompe est suffisant.

2. Facultatif : Si la quantité d'huile est insuffisante, faites I'appoint. Reportez-vous a Vidange de
I'huile et remplissage d'huile a la page 55.
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3. Procédez comme décrit au chapitre Démarrage de la machine a la page 32 pour démarrer
la machine.
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6 Fonctionnement

La machine dispose de programmes types comportant des parametres prédéfinis (pour plus
d'informations, reportez-vous au chapitre Exemples de programmes a la page 70).

Il est possible d'optimiser un programme en fonction de vos produits en modifiant ses paramétres
(pour plus d'informations, reportez-vous au chapitre Modification des parameétres du programme a
la page 33).

lisent attentivement et comprennent bien les chapitres Sécurité a la page 8 et
Fonctionnement a la page 25.

* Le non-respect des consignes de sécurité peut entrainer des blessures graves.

. * |l est essentiel que toutes les personnes en charge de I'exploitation de cette machine

6.1 Eléments fonctionnels du systéme de commande 10
programmes

Le systeme de commande 10 programmes permet d'exploiter la machine et de modifier les
programmes.

Reportez-vous au chapitre Fonctionnement a la page 25 pour prendre connaissance des
instructions inhérentes au fonctionnement et a la programmation.

Schéma 6: Panneau de commande du systéeme de commande 10 programmes

1. Affichage des programmes
Affiche le programme sélectionné.
2. Touche PROG0-9
Permet de sélectionner le programme souhaité.
3. Touche REPROG
Permet d'activer le mode programmation. Les parametres peuvent étre modifiés a l'aide de la
touche curseur, de la touche —/ STOP et de la touche + / VACUUM STOP.
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10.

11.

Touche curseur
Cette touche permet d'exploiter les fonctions de l'affichage des paramétres et des fonctions.

Touche Programme de nettoyage de la pompe

Cette touche permet d'activer le programme de nettoyage de la pompe. L'huile est susceptible

d'absorber de I'humidité lorsque la pompe n'exécute que des cycles courts ou lorsque vous
emballez les produits contenant des liquides. Ce programme permet de déshumidifier la

pompe. Reportez-vous au chapitre Fonctionnement du programme de nettoyage de la pompe

a la page 54 pour obtenir les instructions.
Affichage des paramétres

Cette affichage indique la valeur actuelle de la fonction active pendant le cycle du programme

ou la valeur préréglée de la fonction sélectionnée lorsque la machine ne fonctionne pas. Un
point rouge s'allume en bas a droite si I'option Vide+ est activée.

Affichage des fonctions

Un témoin LED allumé devant la fonction indique que celle-ci est en cours ou qu'elle a été
sélectionnée en mode programmation.

Touche -/ STOP

Elle permet d'interrompre le cycle entier durant un processus d'emballage. Toutes les
fonctions sont ignorées et le cycle est terminé. En mode programmation, la valeur du
parameétre sélectionné peut étre réduite a I'aide de cette touche.

Touche +/ VACUUM STOP

Elle interrompt la fonction en cours et passe a I'étape suivante du programme. En mode
programmation, la valeur du parameétre sélectionné peut étre augmentée a l'aide de cette
touche.

Vacuomeétre

Affiche la pression dans la chambre sous vide. Une valeur de -1 bar correspond a 99 % de
vide.

Bouton Marche/Arrét

Sert a allumer/éteindre le panneau de commande.

?.2 )Eléments fonctionnels du Systeme de Contrbéle Avancé
ACS

Le panneau de commande ACS permet d'exploiter la machine et de modifier les programmes.

Reportez-vous au chapitre Fonctionnement a la page 25 pour prendre connaissance des
instructions inhérentes au fonctionnement et a la programmation.
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Schéma 7: Panneau de commande du Systéme de Contrbéle Avancé (ACS)

Touche STOP

Elle permet d'interrompre le cycle entier durant un processus d'emballage. Toutes les
fonctions sont ignorées et le cycle est terminé.

Bouton Marche/Arrét

Sert a allumer/éteindre le panneau de commande.

Ecran d'affichage

L'écran dispose de quatre modes d'affichage possibles : Reportez-vous aux chapitres
Schéma 8: Modes d'affichage possibles a la page 27 et Schéma 9: Modes d'affichage
possibles a la page 28.

* Mode Démarrage : affiche la date et I'heure lors du démarrage de la machine. Ce mode
affiche également la version de logiciel installée. L'utilisateur ne peut réaliser aucune tache.

* Mode Navigation : affiche un programme et ses fonctions. L'utilisateur peut naviguer a
travers les différents programmes et afficher les paramétres actuels de chaque fonction.

* Mode Paramétres : |'utilisateur peut afficher et régler tous les parametres, sous réserve
d'étre connecté en tant que propriétaire.

* Mode Cycle : lorsque la machine démarre un cycle d'emballage, les fonctions sont
affichées avec leur valeur actuelle a mesure qu'elles sont exécutées.

Touches curseur 4, v, <et »

Elles permettent de naviguer a travers les différentes fonctions. La touche > interrompt la

fonction en cours et passe a I'étape suivante du cycle. Reportez-vous a Passage a I'étape

suivante du cycle a la page 33.

Touche Entrée

Elle active/confirme la valeur sélectionnée.
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Schéma 8: Modes d'affichage possibles
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Pr. 10 Vacuum Pr. 10
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Schéma 9: Modes d'affichage possibles

6.2.1 Modification des parametres du systeme ACS

Pour éviter toute modification non autorisée des paramétres et réglages, il existe différents niveaux
d'autorisation : utilisateur et propriétaire. Les codes d'autorisation affectés aux utilisateurs ou

aux propriétaires permettent d'accéder aux différents niveaux. L'accés utilisateur inhérent a la
modification des parameétres est limité. Le code utilisateur par défaut est le 0000. Les utilisateurs
peuvent uniquement activer l'imprimante via l'icbne imprimante en mode navigation.

Les propriétaires de la machine ont la possibilité de modifier les paramétres de la machine ainsi
que les réglages relatifs aux fonctions. Un code utilisateur est requis lorsque l'icbne de menu est
sélectionnée en mode navigation. Le code propriétaire par défaut est le 1324. Une fois le code
propriétaire saisi, le menu des parameétres de la machine s'ouvre. Lorsque vous étes connecté,
les parameétres de fonction peuvent également étre modifiés. Pour ce faire, retournez au mode
n