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SIMBOLI GRAFICI UTILIZZATI NEL MANUALE

Awvertenze di particolare importanza per la corretta esecuzione
delle operazioni descritte o di pericolo.

Operazioni che devono essere eseguite solo da personale
specializzato.
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COMPORTAMENTI

Conoscere bene le istruzioni contenute in questo manuale & importante per trarre il massimo pro-
fitto dall’uso della macchina ed & essenziale per la vostra sicurezza. Ogni operatore deve leggere e

capire bene tutto il manuale d’uso e manutenzione prima di cominciare ad usare questa macchina.

Se qualche parte del manuale non & chiara contattare subito il costruttore prima di cominciare ad
operare con la macchina. Per ogni problema relativo al funzionamento non esitate a contattare diret-
tamente la Ditta Costruttrice: uno staff di tecnici & a vostra disposizione per ogni problema relativo
al funzionamento e alla produzione. Specificare il modello e il numero di serie in ogni corrispondenza

relativa a questa macchina.

1. Non operare sotto I'influenza di alcool, droghe o medicine che possano alterare

le condizioni fisiche.

2. Tenere i capelli e le altre parti del corpo ben lontani dalle parti rotanti, cinghie ed ingranaggi.
3. Tenere ben pulite ed in ordine le etichette che segnalano un pericolo e quelle

con i dati di sicurezza.

ATTENZIONE!

TARGHE

Dati relativi alla produzione, immatricolazione, conformita alle norme e all’alimentazione elettrica:

-~

MODELLO
DATA
MATRICOLA
PESO
VOLTAGGIO
POTENZA
AMPERE

Model

Date

Serial Number
Weight

Voltage

Power

Ampere

Etichette relative alla segnalazione di pericolo o di divieto di particolari operazioni:

- R
AUF DIE HANDEN
Tovsun e
-

Y[R rovvoveres misposin o sicurezza
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T wovove sarery oevices
CEPLACER LES DISPOSITIFS DF SECURITE

VIETATO [riteafinehph it

T L] 7 EEMENTE DER MASCHINE PUTZEN SCHMIEREN
EINSTELLEW, WENN SIE IN BEWEOUND SIND
-u_ CLEAN GREASE OR ADJUST THE ELEMENTS OF
THE MACHIME WHEM THEY ARE IN ACTION
TRA T METIC(ER, ORAISSER OU REGLER LES ELENENTS
DI LA HACHINE GUANS 15 SONT EN MOUVEMENT
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GENERALITA

.Persone qualificate a svolgere le funzioni

Produzione: per operare con questa macchina & necessario possedere la normale preparazione di
un panettiere.

Manutenzione: le qualifiche necessarie sono esposte al capitolo manutenzione, pag. 16.

.Uso corretto
La macchina é destinata a personale qualificato e non deve essere posta in luoghi aperti a tutti. La
macchina pud essere usata solo per la lavorazione di prodotti di panetteria.

.Rischi residui

La macchina & stata progettata in conformita alle norme di sicurezza descritte nelle normative CE.
[utilizzo della macchina in situazioni e modalita diverse da quelle previste dal costruttore pud costi-
tuire rischi non prevedibili né quantificabili.

In particolare € assolutamente vietato all’utilizzatore manomettere dispositivi ed organi meccanici,
modificare la struttura interna ed esterna della macchina, allentare o svitare bulloni e viti.

A macchina in movimento tutti i coperchi, carter, ripari e protezioni devono essere
adeguatamente fissati alle rispettive strutture ed integri nella loro funzionalita.
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SOLLEVAMENTO DELLA MACCHINA

La macchina pud essere spedita imballata con pallet e cartone. La macchina imballata in questo
modo puo essere sollevata con muletto o transpallet infilando i rebbi negli appositi spazi predisposti
sotto I'imballo stesso. Oppure pud essere sollevata mediante gru facendo passare le funi o le fasce
sotto I'imballo. In questo caso rispettare I'angolo massimo di tensioni delle funi che deve essere di
45° come rappresentato in figura. Una volta tolto I'imballo la macchina pud essere sollevata con una
gru; in tal caso utilizzare due golfari da avvitare sulla parte superiore della struttura come indicato
nella figura. La macchina € dotata di ruote e puo essere spostata facimente in ogni direzione.

@ |1 sollevamento deve essere effettuato esclusivamente da personale qualificato.
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INSTALLAZIONE
.Ricevimento
.Rimuovere I'imballo e controllare che non vi siano danni.

.Liberare la macchina dai bloccaggi sulla base.
.Contestare eventuali danni al trasportatore, immediatamente.

.Livellamento

Collocare la macchina su un pavimento piano. Intor-
no alla macchina devono essere lasciati gli spazi suffi-
s . i : cienti per il lavoro e le operazioni di manutenzione. La
L:‘ - 1 LS macchina & dotata di ruote e pud essere faciimente
posizionata nel luogo desiderato. Il livellamento si ot-
- tiene regolando i piedini antivibranti (fig. 1), facendo in
modo che la macchina non appoggi sulle ruote du-

x\x rante il funzionamento. Montare la maniglia di pres-

sione nel contenitore degli ingranaggi sulla testata e
bloccarla con I'apposito volantino (fig.1a).

Lallacciamento elettrico deve essere
eseguito esclusivamente

da personale qualificato.

.Allacciamento elettrico

Assicurarsi che la linea abbia lo stesso voltaggio che € indicato sulla targhetta della macchina. Lali-
mentazione deve essere fatta attraverso un sezionatore di capacita adatta alla richiesta di potenza
della macchina, con una presa trifase a quattro contatti (3 fasi + terra). Collegarsi ai morsetti del qua-
dro elettrico. Prima di dare tensione alla macchina assicurarsi che non vi siano collegamenti allentati
a causa del trasporto. Il collegamento deve essere fatto in conformita alle norme vigenti nel Paese.

Le operazioni a seguire devono essere affidate al personale
che esegue I'allacciamento elettrico.

.Primo avviamento e test

Premere il pulsante di START (vedi pannello comandi
fig.4). Abbassare la maniglia di formatura e verificare
che il senso di rotazione del piatto sia quello della
«—X freccia(senso orario) come indicato a lato (fig.2). Se
= cid non avvenisse invertire i due fili delle fasi.Eseguire
almeno una volta I'intero ciclo di lavoro senza usare
I'impasto. Per fermare la macchina premere il pulsan-
- te di STOP (vedi pannello comandi fig.4).

eseguite durante il periodo coperto dalla garanzia, puo compromettere

2 Qualsiasi guasto procurato alla macchina da manovre errate o manomissioni
la validita della stessa.

08 SPA SA



DESCRIZIONE DELLA MACCHINA

Macchina particolarmente adatta alla spezzatura e formatura di pane arrotondato. Struttura in accia-
io elettrosaldata e verniciata a forno; coltelli in acciaio inox AISI 304; testata in alluminio anticorodal
alimentare; piatti in policarbonato alimentare per una lunga durata. Sistema di arrotondamento che
replica il movimento della mano dell’'uomo per trattare dolcemente I'impasto. Ciclo di lavoro pressa-
tura, taglio e arrotondamento azionati da leve.

1 1. Maniglia di pressione.
Premendola verso il basso si esercita lo
schiacciamento della pasta.

2. Maniglia spezzatrice

Spingendola verso destra la testata si alza e i
coltelli si abbassano, provocando la spezzatu-
ra del’'impasto.

3. Maniglia di formatura
Abbassandola si avvia e si mantiene il proces-
so di formatura (arrotondamento).

.Pannello comandi (Fig.4)

Il pannello comandi € composto dai
seguenti elementi:

4, Pulsante di START (nero)

5. Pulsante di STOP (rosso).

.
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USO SICURO E CORRETTO

Fasi da seguire per il buon funzionamento della macchina:
1. Premere il pulsante di START per awviare la macchina (fig.1);

2. Regolare la cloche di controllo del peso (fig. 2) in base al peso dell'impasto richiesto. La posizio-
ne della cloche determina il volume delle camere di formatura ed & perciod regolato sulla base del
peso dell'impasto che deve essere tagliato. Poiché la corretta regolazione dipende dalla consistenza
dell'impasto, la regolazione stessa & una questione di esperienza. Se il volume finale delle camere
di formatura & troppo esiguo, le palle di pasta risulteranno danneggiate. Se il volume & eccessivo, le
palle di pasta non verranno formate a sufficienza;

3. Mettere il pezzo d’'impasto nel mezzo del piatto di formatura e appiattirlo manualmente, allargan-
dolo sul piatto. Fare attenzione a non far uscire I'impasto dalle nicchie circolari. Spolverare la parte
superiore dell'impasto con un po’ di farina;

4, Inserire il piatto di formatura, assicurandosi che rimanga disteso sul tavolo di formatura (fig.3).
Fare attenzione che il perno di centraggio entri correttamente nel foro del piatto (fig.4);

Attenzione: se il piatto di formatura viene inserito in modo scorretto, la macchina
puo essere gravemente danneggiata.

5. Abbassare la maniglia di pressione e premerla, comprimendo cosi I'impasto. Una volta completata
I'operazione di compressione, non sollevare la maniglia, ma tenerla in quella posizione (fig.5);

6. Tagliare I'impasto spingendo la maniglia spezzatrice verso destra (fig.6); eseguendo questa opera-
zione si sgancera il coltello: abbassare ulteriormente la maniglia di pressione fino a fine corsa in modo
da avere la certezza di aver tagliato completamente I'impasto;

7. Per dare inizio alla formatura, abbassare leggermente la maniglia di formatura (fig.7). L operazione
di stampaggio continua finché la maniglia & abbassata. Il tempo di formatura ottimale viene stabilito
per esperienza e dipende dalla consistenza dell’impasto;

8. Finita la fase di arrotondamento, riportare la maniglia di formatura in posizione neutra (attendere
che il piatto di formatura si fermi) quindi sollevare e riportare in posizione neutra anche la maniglia di
pressione (fig.8);

9. Estrarre il piatto di formatura con i pezzi arrotondati (fig.9).

Attenzione! In qualunque momento e possibile fermare la macchina premendo il
pulsante di STOR
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VALUTAZIONE DEI RISULTATI

Le seguenti informazioni vi aiuteranno ad ottenere il risultato desiderato. Quando la macchina & in
funzione, usare sempre le tre opzioni di regolazione: volume, tempo di pressione e tempo di forma-

tura.
A Le palle di pasta non hanno peso uguale

Assicurarsi che I'impasto sia posto nel centro del piatto e appiattito manualmente. Allargarlo un po’
sul piatto, ma sempre uniformemente e non lasciandolo mai uscire dalle nicchie circolari. Se questo
dovesse succedere, ve ne accorgerete nel momento in cui I'anello di pressione si abbassa: i pezzi di
impasto esterni all’anello non vengono né pressati né formati. Controllare il tempo di pre-lievitazione
dell'impasto (che dipende dal tipo di impasto ma di solito si aggira intorno ai 15 minuti). Premere I'im-
pasto un po’ pit a lungo o premerlo con piu forza. Cid dara al’impasto uno spessore pit uniforme.

Spostare la cloche di controllo del peso in una posizione pit bassa. Aumentare il tempo di formatura

quando si aziona la maniglia di formatura, o utilizzare entrambi queste opzioni. L'impasto risultera
formato piu uniformemente.

Le palle di pasta non sono completamente formate

Le palle di pasta hanno una superficie irregolare

A Le palle di pasta non hanno una superficie liscia

Spostare la cloche di controllo del peso in una posizione piu alta. Controllare che il peso dellimpasto
da tagliare sia conforme alla capacita della macchina. Le palle di pasta sono state formate con trop-
pa forza; diminuire il tempo di formatura quando si aziona la maniglia di formatura.

A La macchina comprime I'impasto nella fessura tra I'anello e il piatto di formatura.

L'impasto & stato compresso troppo a lungo. Diminuire il tempo di pressatura o usate minor forza
quando si aziona la maniglia di pressione.
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PULIZIA DELLA MACCHINA
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PULIZIA DELLA MACCHINA

Le seguenti operazioni possono essere eseguite dal personale che utilizza
la macchina nel normale ciclo di lavoro.

Per pulire accuratamente i coltelli agire nel seguente modo:

Togliere il carter superiore (fig.1):
Svitare le viti di fissaggio lateral;
.Estrarre il perno di bloccaggio (fig.2 (2A));
Aprire la testa della macchina facendola ruotare di 90° fino a fine corsa (fig.3);

.Per una pulizia piu accurata:

.Togliere I'anello di pressione girandolo di un quarto di giro verso destra (fig.4);

.Fare uscire il coltello sganciando la maniglia spezzatrice e abbassando la maniglia di pressione
(fig.5).

Si pud usare un raschietto di plastica per I'operazione di pulizia.
Poi ungere leggermente la testa e i coltelli con olio alimentare. Non dimenticare di pulire anche
I'anello di pressione.

| pezzi di pasta che siano eventualmente rimasti attaccati alla macchina non devono
essere rimossi con la macchina in movimento.
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MANUTENZIONE

Per quanto concerne la sostituzione dei pezzi meccanici deve essere assolutamente effet-
tuata da personale competente.

Se la macchina & in garanzia ne deve essere dato immediato avviso al Costruttore stesso.

@ Operazioni che devono essere eseguite solo da personale qualificato.

TENSIONE DELLA CINGHIA

Togliere il carter posteriore della macchina svitando le
apposite viti di fissaggio. La cinghia si regola agendo
sulla vite mostrata in figura a lato; utilizzare una chiave
inglese per tenderla. A regolazione avvenuta, fissare
nuovamente il carter posteriore.

GUASTI ELETTRICI DEL MOTORE E DEL SISTEMA DI PROTEZIONE

Chiedere l'intervento di un elettricista o contattare la Ditta Costruttrice

ROTTAMAZIONE DELLA MACCHINA

La struttura della macchina & costruita in lamiera verniciata con vernice a polvere epos-
sidica oppure con vernice a bicomponenti. | coltelli sono costruiti in acciaio inox AlSI
304. i supporti, gli ingranaggi e i riduttori sono in ghisa. Ai fini della rottamazione la mac-
china deve essere separata nelle sue parti di diversa natura costruttiva da consegnare
alle strutture di smaltimento autorizzate.
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GRAPHIC SYMBOLS USED IN THE MANUAL

Particularly important warnings for the correct performance of the operation
described or danger warnings

‘ Operations that must be performed only by specialised personnel
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IMPORTANT INFORMATION

It is important to have a good knowledge of the instructions in this manual in order to make the most
profitable use of the machine; it is also essential for your safety. Each operator must read and fully
understand the whole use and maintenance manual before starting to use this machine. If any part of
the manual is not clear, contact the manufacturer immediately before starting to work with the machi-
ne. For any problem concerning operation, do not hesitate to contact the Manufacturer directly: our
staff of technicians is at your disposal for any problem concerning operation and production. Specify
the model and serial number in all correspondence concerning this machine.

ATTENTION!

1. Do not work under the influence of alcohol, narcotics or medicines that may alter your
physical condition.

2. Keep your hair and other parts of the body well away from the rotating parts, belts and gears.

3. Keep the danger warning labels and the safety data plates clean and in order.

IDENTIFICATION PLATES

Data concerning production, serial number, conformity with standards and the electric power supply:
ENG

(" N

MODELLO Model

DATA Date
MATRICOLA  Serial Number

VOLTAGGIO \Voltage
POTENZA Power
AMPERE Ampere

\ |
\ |
\ |
PESO Weight [ |
\ |
\ |
\ |

_J
Labels indicating danger or prohibiting particular operations:
4 )
MLE AN

ACHTUNG [EITETETrrs
TovouRMANGS
A

Y[R rovvoveres misposin o sicurezza
VERBOTENT
T wovove sarery oevices
CEPLACER LES DISPOSITIFS DF SECURITE

VIETATO [riteafinehph it

T L] 7 EEMENTE DER MASCHINE PUTZEN SCHMIEREN
EINSTELLEW, WENN SIE IN BEWEOUND SIND
-u_ CLEAN GREASE OR ADJUST THE ELEMENTS OF
THE MACHIME WHEM THEY ARE IN ACTION
TRA T METIC(ER, ORAISSER OU REGLER LES ELENENTS
k DI LA HACHINE GUANS 15 SONT EN MOUVEMENT
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GENERAL NOTICE

.Persons qualified to work with the machine
Production: operators on this machine must have normal training as a baker.
Maintenance: the necessary qualifications are listed in the chapter on maintenance, page 16.

.Correct use
The machine is intended for qualified personnel and must not be left in a place where it is accessible
to everyone. The machine may be used only for making bakery products.

.Residual risks

The machine has been designed in conformity with the safety regulations described in the EC stan-
dards. The use of the machine in situations and modes other than those contemplated by the ma-
nufacturer may involve unforeseen risks that cannot be quantified.

In particular it is absolutely forbidden for the user to tamper with mechanical devices and parts,
to modify the internal and external structure of the machine, and to slacken or unscrew bolts and
screws.

When the machine is running all the covers, casings, guards and protections must be
adequately secured to their respective structures, with all their functions intact.
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LIFTING THE MACHINE

When shipped the machine may be packed on a pallet with cardboard. Packed in this way, the ma-
chine may be lifted with a fork-lift truck or pallet truck, inserting the forks in the spaces provided for
the purpose under the packaging. Alternatively it may be lifted with a crane, passing the cables or
straps under the packaging. In this case respect the maximum angle of tension of the cables, which
must be 45° as shown in the figure. Once the packaging has been removed, the machine may be
lifted with a crane; in this case use two eyebolts, screwed onto the top of the structure as indicated
in the figure. The machine is equipped with wheels and can be easily moved in any direction.

@ The machine may be lifted exclusively by qualified personnel.
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INSTALLATION
.On delivery
.Remove the packaging and check that there is no sign of damage.

.Free the machine from the blocks on the base.
.Immediately report any damage to the carrier.

.Levelling and fixing

Place the machine on a flat floor surface. Sufficient
space must be left around the machine to allow work
. . L | and maintenance operations. The machine is equip-
-y = o Tt ped with wheels and can be easily positioned in the
desired place. It is levelled by regulating the vibration-
- damping feet (fig. 1), ensuring that the machine does
not rest on the wheels while operating. Fit the pressu-

¥ \& re handle in the gear container on the head and block

it with the handwheel provided (fig.1a).

The electrical connection must be
made exclusively by qualified per-

sonnel.

.Electrical connection

Ensure that the line has the same voltage indicated on the machine data plate. Power must be sup-
plied through a disconnecting switch with a capacity suitable for the machine power requirement,
using a three-phase socket with four contacts (3 phases + earth). Connect to the electric panel termi-
nals. Before powering the machine, ensure that no connections have worked loose during transport.
The connection must be made in conformity with the regulations in force in the country of use.

The following operations must be entrusted to the personnel making the electrical
connection.
.First start-up and test
Press the START button (see control panel, fig.4).
Lower the forming handle and check that the plate
is turning in the direction of the arrow (clockwise), as
«—< indicated at the side (fig.2). Otherwise invert the two
= phase wires. Perform the whole work cycle at least
once without using the dough. To stop the machine
- press the STOP button (see control panel, fig.4).
Any fault caused to the machine by incorrect manoeuvres or by tampering during the
period in which it is covered by the guarantee may affect its validity.
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MACHINE DESCRIPTION

Machine particularly suitable for dividing and forming round loaves. Electrowelded and stove-ena-
melled steel structure; blades made of AISI 304 stainless steel; head in anticorodal aluminium suita-
ble for foodstuffs; polycarbonate plates suitable for foodstuffs, to ensure long life. Rounding system
which repeats the movement of the human hand to treat the dough gently. Pressing, cutting and
rounding work cycles carried out by levers.

1 1. Pressure handle
Press it down to crush the dough.

3
2. Dividing handle
I f When pushed to the right, the head is raised
= I and the blades are lowered, dividing the dou-

gh.

3. Forming handle
Lower it to start and maintain the forming pro-
cess (rounding).

.Control panel (Fig.4)

The control panel is composed of the
following elements:

4. START button (black)

5. STOP button (red).

.
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SAFE AND CORRECT USE

Steps to follow for the proper functioning of the machine:
1. Press the START button to start the machine (fig.1);

2. Adjust the weight regulating rod (fig. 2) according to the desired dough weight. The regulating rod
position determines the volume of the forming chambers, so it is regulated according to the weight
of the dough that is to be cut. Since the correct adjustment depends on the dough consistency,
regulating is a matter of experience. If the final volume of the forming chambers is too small, the
balls of dough will be damaged. If the volume is excessive, the balls of dough will not be sufficiently
formed;

3. Put the piece of dough in the middle of the forming plate and flatten it by hand, spreading it over
the plate. Take care not to let the dough get out of the circular hollows. Dust the top of the dough
with a little flour;

4. Insert the forming plate, ensuring that it remains lying on the forming table (fig.3).
Make sure that the centring pin correctly enters the hole in the plate (fig.4);

Attention: if the forming plate is incorrectly inserted, the machine may be seriously
damaged.

5. Lower the pressure handle and press it, thus compressing the dough. Once the pressing opera-
tion has been completed, do not lift the handle but keep it in that position (fig.5);

6. Cut the dough, pushing the dividing handle to the right (fig.6); when this operation is performed,
the blade will be released: lower the handle further, as far as it will go, to ensure that the dough has
been completely cut;

7. To start forming, slightly lower the forming handle (fig.7). The moulding operation continues as
long as the handle is down. The optimum forming time is established by experience and depends
on the consistency of the dough;

8. When the rounding phase is finished, return the forming handle to neutral position (wait until the
forming plate stops), then raise also the pressure handle and return it to neutral position (fig.8);

9. Extract the forming plate with the rounded pieces (fig.9).

A Attention! The machine can be stopped at any time by pressing the STOP button.

SPA SA 25
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EVALUATING RESULTS

The following information will help you obtain the desired result. When the machine is operating,
always use the three regulating options: volume, pressure time and forming time.

A The balls of dough do not have the same weight.

Ensure that the dough is placed in the centre of the plate and flattened by hand. Spread it a little over
the plate, but always evenly and never let the dough get out of the circular hollows. If this should
happen, you will notice the moment the pressure ring is lowered: the pieces of dough outside the
ring are not pressed or formed. Check the pre-rising time of the dough (which depends on the type
of dough, but is usually around 15 minutes). Press the dough a bit longer or press it harder. This will
give the dough a more uniform thickness.

The balls of dough are not completely formed.

The balls of dough have an irregular surface.

> B

Shift the weight regulating rod into a lower position. Increase the forming time when activating the
forming handle, or use both these options. The dough will be more uniformly formed.

The balls of dough do not have a smooth surface.

>

Shift the weight regulating rod into a higher position. Check that the weight of the dough to be cut
conforms with the machine capacity. The balls of dough have been formed with too much force;
decrease the forming time when activating the forming handle.

The machine compresses the dough into the crack between the ring and the forming
plate.

>

The dough has been compressed too long. Decrease the pressing time or use less force when
activating the pressure handle.
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CLEANING THE MACHINE
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CLEANING THE MACHINE

The following operations may be performed by the personnel who use the machine
during the normal work cycle.

To clean the blades accurately, proceed as follows:

.Remove the top case (fig.1):
Unscrew the fixing screws at the side;
.Extract the blocking pin (fig.2 (2A));
.Open the machine head, turning it through 90° to end of travel (fig.3);

.For more accurate cleaning:
.Remove the pressure ring, turning it a quarter of a turn to the right (fig.4);
.Bring out the blade by releasing the dividing handle and lowering the pressure handle (fig.5).

A plastic scraper may be used for cleaning.
Then lightly oil the head and blades with edible oil. Do not forget to clean the pressure ring too.

ENG

Any pieces of dough that have been left stuck to the machine must not be removed
when it is moving.
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MAINTENANCE

The replacement of the mechanical parts must absolutely be carried out by skilled per-
sonnel.

If the machine is under guarantee, the Manufacturer must be notified immediately.

@ Operations that must be performed only by qualified personnel.

TIGHTENING THE BELT

Remove the rear case of the machine, unscrewing
the fixing screws. The belt is regulated by turning the
screw shown in the figure at the side; use a spanner to
tighten it. After completing regulation, secure the rear

b )
case again.
ELECTRIC FAULTS OF THE MOTOR AND OF THE PROTECTION SYSTEM

Ask for the intervention of an electrician or contact the Manufacturer

SCRAPPING THE MACHINE

The machine structure is made of sheet steel painted with epoxy powder paint or two-
component paint. The blades are made of AISI 304 stainless steel. The supports, gears
and reduction gears are made of cast iron. When the machine is to be scrapped it must
be dismantled, separating the parts according to the different materials and consigning
them to authorised facilities for disposal.
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SYMBOLES GRAPHIQUES UTILISES DANS LE MANUEL

Recommandations particulierement importantes pour I'exécution correcte
des opérations décrites ou de danger.

‘ Opérations qui sont réservées exclusivement au personnel spécialisé.
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COMPORTEMENTS

Bien connaitre les instructions contenues dans ce manuel est important pour tirer le profit maximum
de I'utilisation de la machine et est essentiel pour votre sécurité. Chaque opérateur doit lire et bien
comprendre toutes les instructions d’utilisation et de maintenance avant de commencer a utiliser
cette machine. Si une partie quelconque du manuel n’est pas claire, contacter immédiatement le
constructeur avant de commencer a opérer avec la machine. Pour tout probléme relatif au fonction-
nement, n’hésitez pas a contacter directement le constructeur : une équipe de techniciens est a
votre disposition pour tout probleme relatif au fonctionnement et a la production. Préciser le modele
et le numéro de série dans toute correspondance relative a cette machine.

ATTENTION !

1. Ne pas opérer sous l'influence d’alcool, de drogues ou de médicaments susceptibles

d’altérer les conditions physiques.

2. Maintenir les cheveux et les autres parties du corps loin des parties en rotation, des courroies

et des engrenages.

3. Maintenir bien propres et en bon état les étiquettes qui signalent un danger et celles qui

contiennent les données de sécurité.

PLAQUES

Etiquettes relatives & la signalisation de danger ou d’interdiction d’opérations particuliéres:

Données relatives a la production, a I'immatriculation, a la conformité aux normes

et a I'alimentation électrique :

MODELLO
DATA
PESO

POTENZA
AMPERE

MATRICOLA  Serial Number

VOLTAGGIO Voltage

CETH

Model

Date

Power

\ |
\ |
\ |
Weight [ |
\ |
\ |
\ |

Ampere
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GENERALITES

.Personnes qualifiées pour I’exécution des fonctions

Production: pour opérer avec cette machine il faut posséder la préparation normale d’un boulan-
ger.

Maintenance: les qualifications nécessaires sont indiquées dans le chapitre maintenance, page 16.

.Utilisation correcte
La machine est destinée au personnel qualifié et ne doit pas étre placée dans des endroits accessi-
bles a tous. La machine ne peut étre utilisée que pour la fabrication de produits de boulangerie.

.Risques résiduels

La machine a été congue en conformité avec les critéres de sécurité décrits dans les normes CE.
|utilisation de la machine dans des situations et des modalités différentes de celles prévues par le
constructeur peut constituer des risques non prévisibles ni quantifiables.

En particulier, il est absolument interdit a I'utilisateur d’intervenir sur les dispositifs et les organes
mécaniques, de modifier la structure interne et externe de la machine, de desserrer ou de dévisser
les boulons et les vis.

doivent étre correctement fixés aux structures respectives et leur fonctionnalité doit

C Avec la machine en mouvement, tous les couvercles, carters, écrans et protections
étre intacte.
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LEVAGE DE LA MACHINE

La machine peut étre expédiée emballée dans un carton sur palette. La machine ainsi emballée
peut étre levée par un chariot élévateur ou un transpalette en enfilant les fourches dans les espaces
prévus a cet effet sous I'emballage. En alternative, elle peut étre levée par une grue en faisant passer
les élingues ou les sangles sous I'emballage. Dans ce cas, respecter I'angle maximum de tension
des élingues qui doit étre de 45° comme indiqué sur la figure. Une fois déballée, la machine peut étre
levée par une grue ; dans ce cas utiliser deux ceillets a visser sur la partie supérieure de la structure
comme indiqué dans la figure. La machine est équipée de roues et peut étre facilement déplacé
dans n’importe quelle direction.

@ Le levage doit étre effectué exclusivement par du personnel qualifié.
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INSTALLATION

.Réception

.Enlever 'emballage et contrOler qu’il n’y a aucun dommage.
.Libérer la machine des blocages sur la base.
.Contester immédiatement les éventuels dommages au transporteur.

.Mise de niveau et fixation

Placer la machine sur un sol plat. Laisser autour de la
machine suffisamment d’espace pour le travail et les
. ) ! . opérations de maintenance. La machine est munie
- = o LS de roues et peut étre facilement positionnée & I'en-
droit désiré. La mise de niveau s’obtient en agissant
A sur les vérins réglables antivibratoires (fig. 1), en veil-
N lant que la machine ne soit pas en appui sur les rou-
k‘, es durant le fonctionnement. Monter la poignée de
¥ pression dans la boite des engrenages sur la téte et la

bloguer avec le volant prévu a cet effet (fig. 1a).

Le branchement électrique doit étre
exécuté exclusivement par du per-
RE] sonnel qualifié.

.Branchement électrique

Contrbler que la ligne a le méme voltage que celui qui est indiqué sur la plaquette de la machine.
"alimentation doit étre faite en intercalant un sectionneur d’une capacité adaptée a la demande de
puissance de la machine, avec une prise triphasée a quatre contacts (3 phases + terre). Se connecter
aux bornes du tableau électrique. Avant d’alimenter la machine, contréler qu’aucune connexion ne
s’est desserrée a cause du transport. La connexion doit étre effectuée conformément aux normes en
vigueur dans le pays.

Les opérations qui suivent doivent étre confiées au personnel qui effectue le bran-
chement électrique.
.Premiére mise en service et test
— Presser le bouton START (voir panneau de comman-
de fig.4). Abaisser la poignée de formage et vérifier
que le platgau tourne pierj da}nsl le sens olle la ﬂéphe
«—<K (sens horaire) comme indiqué ci-contre (fig.2). Si ce
= n'est pas le cas, inverser les deux fils des phases.
Exécuter au moins une fois un cycle de travail com-
plet sans pate. Pour arréter la machine presser le
2 bouton STOP (voir panneau de commande fig.4).
Tout dommage provoqué a la machine par des manceuvres erronées ou des mani-
A pulations effectuées durant la période couverte par la garantie peut compromettre la
validité de cette derniere.
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DESCRIPTION DE LA MACHINE

Machine particulierement adaptée pour la division et I'arrondissage de pains boules. Structure en
acier électrosoudée et laguée au four ; couteaux en acier inox AISI 304 ; téte en aluminium anti-
corodal alimentaire ; plateaux en polycarbonate alimentaire assurant une longue durée. Systéme
d’arrondissage reproduisant le mouvement de la main de ’homme pour traiter doucement la pate.
Cycle de travail pressage, coupe et arrondissage actionnés par leviers.

1 1. Poignée de pression.
Quand on la presse vers le bas, on obtient
I’écrasement de la pate.

2. Poignée de division

Quand on la pousse vers la droite, la téte re-
monte et les couteaux s’abaissent, en provo-
quant la division de la péate.

3. Poignée de formage

Quand on la baisse, on fait démarrer et on
maintient le processus de formage (arrondis-
sage).

.Panneau de commande (Fig.4)
Le panneau de commande est composé des
éléments suivants:

4. Bouton START (noir)
5. Bouton STOP (rouge).

® g
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UTILISATION SURE ET CORRECTE

Etapes & suivre pour le bon fonctionnement de la machine:
1. Presser le bouton START pour mettre en marche la machine (fig. 1);

2. Régler la tige de contrdle du poids (fig. 2) suivant le poids de pate désiré. La position de la tige
détermine le volume des chambres de formage et est donc réglée sur la base du poids de la pate
qui doit étre coupée. Dans la mesure ou le réglage correct dépend de la consistance de la péte, le
réglage proprement dit est une question d’expérience. Si le volume final des chambres de formage
est trop restreint, les boules de pate résulteront endommagées. Si le volume est excessif, les boules
de pate ne seront pas correctement formées;

3. Mettre le morceau de pate au centre du plateau de formage et I'aplatir manuellement en I'élargis-
sant sur le plateau. Faire attention a ne pas faire sortir la pate des niches circulaires. Saupoudrer un
peu de farine sur le dessus de la pate;

4, Positionner le plateau de formage, en veillant qu’il soit bien a plat sur la table de formage (fig. 3).
Veiller que le pivot de centrage entre correctement dans le trou du plateau (fig. 4);

Attention: si le plateau de formage est mal positionné, la machine peut étre grave-
ment endommagée.

5. Abaisser la poignée de pression et la presser, en comprimant ainsi la pate. Quand I'opération de
compression est terminée, ne pas relever la poignée, mais la maintenir dans cette position (fig. 5);

6. Couper la pate en poussant la poignée de division vers la droite (fig. 6) ; cette opération provoque
le décrochage du couteau : baisser ultérieurement la poignée de pression jusqu’a la fin de la course
de maniere a étre sr d’avoir coupé complétement la pate;

7. Pour commencer le formage, abaisser légérement la poignée de formage (fig. 7). L opération de
moulage continue tant que la poignée est abaissée. Le temps de formage optimal est établi par
expérience et dépend de la consistance de la pate;

8. Quand la phase d’arrondissage est terminée, reporter la poignée de formage en position neutre
(attendre que le plateau de formage s’arréte) puis relever la poignée de pression et la remettre en
position neutre (fig. 8);

9. Extraire le plateau de formage avec les boules de pate (fig. 9).

A Attention ! A tout moment, il est possible d’arréter la machine en pressant la touche
STOR

SPA SA 39

FRA



FRA

EVALUATION DES RESULTATS

Les informations qui suivent vous aideront a obtenir le résultat désiré. Quand la machine est en
fonction, utiliser toujours les trois options de réglage : volume, temps de pression et temps de for-
mage.

A Les boules de péte n’ont pas le méme poids.

Contrbler que la pate est bien placée au centre du plateau et aplatie manuellement. L'étendre un
peu sur le plateau, mais toujours de maniere uniforme et en ne la laissant jamais sortir des niches
circulaires. Si cela devait se produire, on s’en rend compte au moment ou I'anneau de pression
s’abaisse : les morceaux de pate débordant de I'anneau ne sont ni pressés ni formés. Controler le
temps de préfermentation de la pate (qui dépend du type de pate mais qui habituellement tourne
autour de 15 minutes). Presser la pate un peu plus longtemps ou la presser avec plus de force. Cela
donnera une épaisseur plus uniforme.

Déplacer la tige de contrdle du poids dans une position plus basse. Augmenter le temps de formage

quand on actionne la poignée de formage, ou utiliser ces deux options. Les boules de pate seront
formées de maniere plus uniforme.

A Les boules de péte n’ont pas une surface lisse

Déplacer la tige de contrdle du poids dans une position plus haute. Contréler que le poids de la pate
a couper est conforme a la capacité de la machine. Les boules de pate ont été formées avec trop de
force ; diminuer le temps de formage quand on actionne la poignée de formage.

Les boules de péte ne sont pas complétement formeées.

Les boules de péte ont une surface irréguliere.

La machine comprime la pate dans la fissure entre I'anneau et le plateau
de formage.

La pate a été comprimée trop longtemps. Diminuer le temps de pressage ou actionner la poignée
de pression avec moins de force.
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NETTOYAGE DE LA MACHINE

Les opérations qui suivent peuvent étre effectuées par le personnel qui utilise la ma-
chine dans le cycle normal de travail.

Pour nettoyer parfaitement les couteaux procéder de la fagon suivante:

.Enlever le carter supérieur (fig. 1):
Dévisser les vis de fixation latérales;
.Extraire le axe de blocage (fig. 2 (2A));

.Ouvrir la téte de la machine en la faisant tourner de 90° jusqu’a la fin de course (fig. 3).

.Pour un nettoyage plus approfondi:
.Enlever I'anneau de pression en le tournant d’un quart de tour vers la droite (fig. 4) ;

.Faire sortir le couteau en décrochant la poignée de division et en abaissant la poignée de pression
(fig. 5).

On peut utiliser un racloir en plastique pour I'opération de nettoyage.

Huiler ensuite légérement la téte et les couteaux avec de I’huile alimentaire. Ne pas oublier de netto-
yer aussi I'anneau de pression.

Les patons qui sont restés éventuellement collés a la machine ne doivent pas étre
enlevés quand la machine est en mouvement.
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MAINTENANCE

Le remplacement des piéces mécaniques doit étre effectué exclusivement par du person-
nel compétent.

Si la machine est sous garantie, le constructeur doit en étre averti immédiatement.

@ Opérations qui sont réservées exclusivement au personnel qualifié.

TENSION DE LA COURROIE

Enlever le carter arriere de la machine en dévissant les
vis de fixation. La courroie se regle en agissant sur la vis
indiquée dans la figure ci-contre ; utiliser une clé anglai-
se pour la tendre. Une fois le réglage effectué, fixer de
nouveau le carter arriére.

PANNES ELECTRIQUES DU MOTEUR ET DU SYSTEME DE PROTECTION

Demander I'intervention d’un électricien ou contacter le Constructeur

MISE HORS SERVICE DE LA MACHINE

La structure de la machine est construite en tole laquée avec peinture a poudre époxy
ou peinture bicomposants. Les couteaux sont en acier inox AlSI 304. Les supports, les
engrenages et les réducteurs sont en fonte. Lors de la mise hors service, la machine
doit étre démantelée en séparant les parties suivant les différents matériaux qui devront
étre remis aux structures de recyclage autorisées.
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SIMBOLOS GRAFICOS UTILIZADOS EN EL MANUAL

Advertencia particularmente importante para la correcta ejecucion de las
operaciones descritas o de peligro.

‘ Operaciones que debe efectuar exclusivamente personal especializado.
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COMPORTAMIENTOS

Un buen conocimiento de las instrucciones contenidas en este manual es importante para obtener
el maximo provecho de la maquina y es fundamental para su seguridad. Todo operador debe leer
y entender todo el manual de uso y mantenimiento antes de empezar a utilizar esta maquina. Si
alguna parte del manual no esta clara, péngase en contacto inmediatamente con el fabricante antes
de empezar a trabajar con la maguina. No dude en ponerse en contacto directamente con el fabri-
cante ante cualquier problema de funcionamiento: un equipo de técnicos esta a su disposicion para
resolver todo problema de funcionamiento y produccién. Especifique el modelo y el nimero de serie
en toda comunicacion que se refiera a esta maquina.

1. No trabaje bajo los efectos de alcohol, drogas 0 medicamentos que puedan alterar las
condiciones fisicas.

2. Mantenga los cabellos y las demas partes del cuerpo lejos de partes giratorias,
correas y engranajes.

3. Mantenga bien limpias y en orden las etiquetas que sefialan un peligro y las que contienen
datos de seguridad.

PLACAS

Datos correspondientes a produccion, matricula, conformidad con normas y suministro eléctrico:

(" N

MODELLO Model

DATA Date
MATRICOLA  Serial Number
PESO Weight

VOLTAGGIO \Voltage
POTENZA Power
AMPERE Ampere

Etiquetas con sehales de peligro o de prohibicion de determinadas operaciones:

~
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INFORMACION GENERAL

.Personas cualificadas para desarrollar las funciones

Produccion: para trabajar con esta maquina es necesario poseer la preparacion normal de un pa-
nadero.

Mantenimiento: la necesaria formacion se indica en el capitulo mantenimiento, pag. 16.

.Uso correcto
La maquina esta destinada a personal cualificado y no debe ponerse en sitios al alcance de todos.
La maquina puede ser utilizada exclusivamente para realizar productos de panaderia.

.Riesgos residuales

La maquina ha sido disefada en conformidad con las normas de seguridad descritas en las normas
CE. La utilizacion de la maquina en situaciones y modos diferentes de los previstos por el fabricante
puede acarrear riesgos no previsibles ni cuantificables.

En especial se prohibe terminantemente al usuario forzar dispositivos y érganos mecanicos, modifi-
car la estructura interior y exterior de la maquina, aflojar o destornillar tornillos y roscas.

tienen que estar adecuadamente fijados a las respectivas estructuras e integros para

C Con la maquina en movimiento todas las tapas, carter, resguardos y protecciones
su funcionamiento.
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ELEVACION DE LA MAQUINA

La méaquina se puede enviar embalada con palet y caja. La maquina embalada de esta manera se
puede levantar con carretilla elevadora o transpaleta introduciendo las horquillas en los especificos
espacios previstos bajo el embalaje. O bien se puede izar utilizando una grda haciendo pasar los
cables o las eslingas por debajo del embalaje. En este caso respétese el angulo maximo de tensio-
nes de los cables que debe ser de 45° como ilustrado en la figura. Una vez sacado el embalaje, la
maquina puede ser izada con una grua; en este caso utilizar dos armellas que se atornillaran en la
parte superior de la estructura como indicado en la figura. La maquina esté equipada con ruedas y
puede moverse facilmente en cualquier direccion.

@ La elevacion debe efectuaria exclusivamente personal cualificado.
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INSTALACION

.Recepcion

.Retirar el embalaje y controlar que no haya danos.

.Soltar la maquina de los bloqueos de la base.

.Contestar eventuales dafios al transportador, inmediatamente.

1a

.Conexion eléctrica

v+

.Nivelacién y fijacion

Colocar la maquina sobre un suelo plano. Alrededor
de la maquina se debe dejar espacio suficiente para
trabajar y para las operaciones de mantenimiento.
La maquina esta equipada con ruedas y se puede
colocar facilmente en el lugar deseado. La nivelacion
se obtiene regulando los soportes antivibratorios (fig.
1), de manera que la maguina no apoye sobre las
ruedas durante el funcionamiento. Montar la manilla
para hacer presion en el contenedor de los engra-
najes sobre el cabezal y bloquearla con la especifica
rueda de mano (fig.1a).

La conexidn eléctrica debe efectuarla
exclusivamente personal cualificado.

Comprobar que el voltaje de la linea sea igual al indicado en la plaquita de datos de la maquina. La
ESP acometida debe hacerse a través de un seccionador de capacidad adecuada al requerimiento de
potencia de la maquina, con una toma trifasica con cuatro contactos (3 fases + tierra). Conectarse
a los bornes del cuadro eléctrico. Antes de conectar la tension en la maquina, comprobar que no
haya conexiones aflojadas debido al transporte. La conexién se debe hacer en conformidad con las
normas vigentes en el Pais.

@

Las siguientes operaciones deben confiarse al personal que efectue la conexion elé-

ctrica.

.Primera puesta en marcha y prueba

Accionar el botén de START (véase panel de mandos,
fig. 4). Bajar la manilla para el formado y comprobar
que el sentido de rotacion del plato sea el de la flecha
(hacia la derecha) como se indica al lado (fig.2). De no
ser asi, invertir los dos hilos de las fases. Realizar una
vez, como minimo, el entero ciclo de trabajo sin utilizar
masa. Para detener la maquina, accionar el botén de
STOP (véase panel de mandos, fig. 4).

Cualquier averia provocada a la maquina debido a maniobras erréneas o a altera-
ciones efectuadas durante el periodo cubierto por la garantia, puede comprometer

su validez.
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DESCRIPCION DE LA MAQUINA

Méaquina particularmente apropiada para la division y la formacion de pan redondeado. Estructura
de acero electrosoldada y pintada en horno; cuchillas de acero inoxidable AISI 304; cabezal de
aluminio anticorodal para uso alimentario; platos de policarbonato para uso alimentario de larga du-
racion. Sistema de redondeo que reproduce el movimiento de la mano humana para un tratamiento
delicado de la masa. Ciclo de trabajo prensado, corte y redondeo accionados por palancas.

1 1. Manilla de presion
Al accionarla hacia abajo se efectla el apla-

3 stamiento de la masa.
I f 2. Manilla divisora
= I Al empuijarla hacia la derecha, el cabezal sube

y las cuchillas bajan, lo que provoca la division
de la masa.

3. Manilla de formado
Al bajarla, inicia y se mantiene el proceso de
formado (redondeo).

.Panel de mandos (Fig.4)

Componen el panel de mandos los
elementos siguientes:

4. Boton de START (negro)

5. Botodn de STOP (rojo).
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UTILIZACION SEGURA Y CORRECTA

Pasos a seguir para el buen funcionamiento de la maquina:
1. Accionar el boton de START para poner en marcha la maquina (fig.1);

2. Regular la palanca de control del peso (fig. 2) en funcion del peso de la masa requerida. La posi-
cién de la palanca determina el volumen de las camaras de formado y por ello se regula en funcion
del peso de la masa que se debe cortar. Como la correcta regulacion depende de la consistencia
de la masa, su regulaciéon es una cuestion de experiencia. Si el volumen final de las camaras de
formado es insuficiente, las bolas de masa resultaran danadas. Si el volumen es excesivo, las bolas
de masa no se formaran por completo;

3. Poner el trozo de masa en el centro del plato de formado y aplanarlo manualmente, ensanchan-
dolo sobre el plato. Prestar atencion para que la masa no salga de los espacios circulares. Distribuir
un poco de harina por la encima de la masa;

4. Introducir el plato de formado, comprobar que permanezca extendido sobre la mesa de formado
(fig.3). Prestar atencion a que el perno de centrado entre correctamente en el orificio del plato (fig.4);

Atencion: si el plato de formado se introduce incorrectamente, se puede dafiar
gravemente la maquina.

5. Bajar la manilla de presion y presionar, comprimiendo de esta manera la masa. Una vez comple-
tada la operacion de compresion, no elevar la manilla, mantenerla en esa posicion (fig.5);

6. Cortar la masa empujando la manilla divisora hacia la derecha (fig.6); al efectuar esta operacion
se desengancha la cuchilla: bajar todavia mas la manilla de presion hasta el tope para estar seguros
de haber cortado completamente la masa;

7. Para iniciar el formado, bajar un poco la manilla de formado (fig.7). La operacion de modelado
sigue mientras se mantiene la manilla bajada. El tiempo de formado dptimo se establece con la ex-
periencia y depende de la consistencia de la masa;

8. Acabada la fase de redondeo, volver a poner la manilla de formado en posicion neutra (esperar a
que el plato de formado se detenga) luego levantar y colocar de nuevo en posicion neutra también
la manilla de presion (fig.8);

9. Extraer el plato de formado con las porciones redondeadas (fig.9).

A jAtencion! Es posible detener la maquina en todo momento, accionando el boton
di STOR
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EVALUACION DE LOS RESULTADOS

La informacion siguiente le ayudara a obtener el resultado deseado. Para el funcionamiento de la
maquina, utilizar siempre las tres opciones de regulaciéon: volumen, tiempo de presion y tiempo de
formado.

A Las bolas de masa no tienen el mismo peso.

Comprobar que la masa haya sido colocada en el centro del plato y haya sido aplanada manual-
mente. Extender un poco sobre el plato, pero siempre uniformemente y no dejando que salga de
los huecos circulares. Si sucediera esto, se dara cuenta en el momento en gue baja el anillo de
presion: las porciones de masa por fuera del anillo ni se prensan ni se forman. Controlar el tiempo
de pre-fermentacion de la masa (que depende del tipo de masa pero que normalmente son unos
15 minutos). Presionar la masa por mas tiempo o presionar con mas fuerza. Esto dara mayor uni-
formidad a la masa.

Las bolas de masa no se forman completamente.

A Las bolas de masa tienen una superficie irregular.

Desplazar la palanca de control del peso a una posicion inferior. Aumentar el tiempo de formado tras
accionar la manilla de formado. Utilizando estas dos opciones, la masa resultard mas uniformemente
formada.

A Las bolas de masa no tienen una superficie lisa

Desplazar la palanca de control del peso a una posicién superior. Controlar que el peso de la masa
que se corta sea conforme con la capacidad de la maqguina. Las bolas de masa se han formado
ejerciendo demasiada fuerza; disminuir el tiempo de formado tras accionar la manilla de formado.

A La maquina comprime la masa en la ranura entre el anillo y el plato de formado.

La masa ha sido comprimida demasiado tiempo. Disminuir el tiempo de prensado o hacer menos
fuerza al accionar la manilla de presion.
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LIMPIEZA DE LA MAQUINA
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LIMPIEZA DE LA MAQUINA

Las siguientes operaciones pueden ser efectuadas por el personal que utiliza la
maaquina durante el ciclo de trabajo normal.

Para limpiar cuidadosamente las cuchillas, actuar en el modo siguiente:

.Sacar el resguardo superior (fig.1):
Destornillar los tornillos de fijacion laterales;
.Extraer los perno de bloqueo (fig.2 (2A));
.Abrir el cabezal de la maquina haciendo que gire 90° hasta el tope (fig.3);

.Para una limpieza mas profunda:

.Sacar el anillo de presion, girandolo un cuarto de vuelta hacia la derecha (fig.4);
.Hacer salir la cuchilla, desenganchando la manilla divisora y bajando la manilla de presion (fig.5).

Se puede usar una rasqueta de plastica para la operacion de limpieza.

Seguidamente untar un poco el cabezal y las cuchillas con aceite para uso alimentario. No olvidar
limpiar también el anillo de presion.

Las porciones de masa que eventualmente hubieran quedado pegadas a la maquina
no deben sacarse mientras la maquina esté en movimiento.
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MANTENIMIENTO

Por lo que concierne la sustitucion de las piezas mecanicas, exclusivamente personal
competente puede llevar a cabo esta operacion.

Si la maquina esta en garantia, ello se debe comunicar inmediatamente al fabricante.

@ Operaciones que debe efectuar exclusivamente personal cualificado.

TENSADO DE LA CORREA

Sacar el resguardo trasero de la maquina, destornillan-
do los especificos tornillos de fijacion. La correa se
regula actuando en el tornillo mostrado en la figura al
lado; utilizar una llave inglesa para tensarla. Una vez
efectuada la regulacion, fijar de nuevo el resguardo tra-
Sero.

AVERIAS ELECTRICAS DEL MOTOR Y DEL SISTEMA DE PROTECCION

Solicitar la intervencion de un electricista o interpelar al fabricante

ELIMINACION DE LA MAQUINA

La estructura de la maquina esta realizada con chapa pintada con pintura epoxi en
polvo o bien con pintura bicomponente. Las cuchillas estan realizadas en acero inoxi-
dable AISI 304. Los soportes, los engranajes y los reductores son de fundicion. Para
eliminar la maquina, ésta se debe desmontar separando los varios tipos de compo-
nentes que la constituyen para entregarlos a las autorizadas estructuras encargas de
su eliminacion.
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TPAOUYECKWE CMMBOJbI, UCTMOJb3YEMbIE B TEX. PYKOBOACTBE

lMpeaynpexaeHna 0coboii BaXXHOCTW AR MPaBUIIbHOTO BbIMONHEHUSA
OMUCaHHbIX PaboT Unu NpegynpexaeHna 06 onacHoCTy.

‘ Pa6oTbl, BbINONHAEMbIE TOIBKO KBaHI/I(I)I/ILl,I/IpOBaHHbIM nepcoHanom.
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MPABUIIA

[na Hanbonee 3pPeKTUBHOMN SKCMTyaTaL MM arperaTa BaXKHO XOPOLLO 3HAaTb MHCTPYKLMY, TPUBEAEHHble
B HaCTOALLEM TeX. PYKOBOACTBE, UTO TaKKe ABMAETCA KpalHe BaxXHbiM 1 Ans Bawen 6e3onacHocTy.
Kaxzbin pabounii AOMKEH NPOYNTaTh U XOPOLLIO YCBOUTb BCE MHCTPYKLMU HACTOALLEro pyKOBOACTBA
Mo 3KCnyaTauuy 1 Tex. 06CyK1BaHMIO Nepes Hauanom 3KcnayaTaumm gaHHoro arperata. Ecnm kakas-
TO YacTb TeX. PyKOBOACTBA MAJOMOHATHA, He3aMeaUTeNbHO 06paTMTECh K NMPOU3BOAMUTENIO Nepeq
Hauanom 3KcnnyaTauum arperata. [pu BO3HUKHOBEHUM Npobnem, CBA3aHHbIX C paboToii arperara,
He3ameanuTeNnbHO oOOpallanTecb HENocpeacTBeHHO Ha OuUpMy-NMpoun3BOAUTENDb: TEXHUYECKUIA
nepcoHan B Balem pacnopseHumn Ans peLeHns nobbix BONPOCOB, CBA3aHHbIX C paboToli arperara u
NpPOn3BOACTBOM. YKa3blBaliTe MOfe/b 1 3aBOLCKON HOMEpP BO BCEX COODOLLEeHNsX, Kacatowmxcs Bawero
arperara.

BH/MAHMWE!

1. He ncnonb3oBatb arperat B HETPE3BOM BUfE, MOJ BO3AECTBMEM HAPKOTUKOB WU NIEKapCTB,
BAVAIOLLMX Ha GU3NYECKOE COCTOSHNE.

2. He npu6nuaTbcs ronosoi 1 APYriM1 YacTAMU TeNa K BpaLLaloLnuMca AeTanamm, PEMHAM 1
3y6uaTbiM nepegavam.

3. JTUKeTKK, NpeaynpexaatoLme 06 onacHOCTH, ¥ TAGNNYKK C AaHHBIMU NO 6e30MacHOCTY JOMKHBI
6bITb BCErAA UNACTLIMU U LIENbIMU.

TABJINYKKN

[aHHble o paTte Bbinycka, 3aBOACKOM HOMep, COOTBETCTBME HOPMATMBaM 1 TUM NEKTPONUTaHUA:

[ CETH

MODELLO Model

DATA Date
MATRICOLA  Serial Number
PESO Weight

VOLTAGGIO \Voltage
POTENZA Power
AMPERE Ampere

|
\
\
\
\
\
D

ITUKETKK, Npeaynpexjatoine 06 onacHOCTY UK O 3anpeTe Ha Kakne-To paboTbl:

P
-~ )
AUF DIE HANDEN
—
-

Y[R rovvoveres misposin o sicurezza
VERBOTENT

REMOVE SAFETY DEVICES

[T coriacen ues osposines oe sacurme

VIETATO [riteafinehph it

T L] 7 EEMENTE DER MASCHINE PUTZEN SCHMIEREN
EINSTELLEW, WENN SIE IN BEWEOUND SIND
-I[_ CLEAN GREASE OR ADJUST THE ELEMENTS OF
THE MACHIME WHEM THEY ARE IN ACTION
TRA T ETTO(ER, ORAISSER OU REGLER LES ELEMENTS
\ OF LA MACHINE QUANS 115 SONT EN "‘"""‘"J
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OBLUME OMNCAHUA

.KBanudpuuympoBaHHbIil NepcoHan, ynonHOMOUEHHbIN BbINOMHATL cneaytowue paboTbl
MpOn3BOACTBO: ANA 3KCMAyaTauuum AAHHOTO arperata HEOGXOAMMO MMETb OGbIYHYI MOATOTOBKY
xneboneka.

Tex. 06cnyKmBaHve: Heobxoanman KBanurKaLusa yKasaHa B pasgene Tex. 06cyKmsaHve Ha cTp. 16.

.NMopagok akcnnyatayumn
Arperar pacunTaH Ha 3KCMlyaTaumio KBanmduuMpoBaHHbIM NEPCOHANIOM U HE A0SIKeH OblTb MOMELLEH B
06L1eOCTYNHOM MecTe. ArperaT npegHa3HaueH TOJbKO A NPOV3BOACTBA X1e606yN0UHbIX U34enui.

.OcTaToyHas onacHoOCTb

ArperaT CNPOEKTUPOBaH cornacHo npasuiam 6e30MacHOCTM, ONVICaHHbIM B HOpMaThBax CE.
3KCI'IJ'IyaTaL|VIﬂ arperata B cny4dyaax v B Uenax, OTINYHbIX OT NpeaAyCMOTPEHHbIX NPOU3BOAUTENEM, MOXET
COo34aTb HenpeaBMAEHHYIO N HEONMNCAHHYIO 34eCb ONAaCHOCTb.

B yacTtHOCTW, nonb3oBaTtenio Kateropunyeckn 3sanpeuiaetcAd BHOCUTb U3IMEHEHUA B yCTpOVICTBa n
MeXaHUn4yeCcKne opraHbl, USMeHATb BHYTPEHHIO N BHELWHIOK KOHCTPYKUUW arperaTta, ocnabnAtb nnm
OTBMHYMBATbL GONTbI Y BUHTBI.

66imb npukpenJieHol Habne»(awum O6p030M K coomseemcmeyrowum cmpykmypam u

2 Mpu pabomaiowem azpezame 8ce KpbIWKU, KOXYXU, KApmMepbl U NpedoXpaHeHUs 00/KHbI
66IMb UCNPABHBIMU.
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MOOBbEM ATPET,

ArperaT MoxeT ObiTb AOCTaBfleH YrMakoBaHHbIM B KapTOH Ha AepeBAHHOM nopAoHe. Arperar,
YNaKoBaHHbI TakuM 06Pa3oM, MOXHO MOAHMMATb aBTOMOrPY3UMKOM WAWN BUIOBbIM MOTPY3UMKOM,
BCTaBVB BWJ/Ibl B CNieLjMasnbHble NPoeMmbl NMog NoJA0HOM. ArperaT Tak e MOXHO NOAHATb MOABEMHbIM
KpaHOM, MPOrMyCTWB CTPOMbl AW TPOCbI NOJA YNakoBKOW. B 3Tom cnyyae cobniopaiite MakCUManbHbIii
Yron HaTAXeHNA CTPON - 45°, Kak MoKa3aHo Ha cxeme. CHAB yMaKoBKyY C arperata, MOXXHO MOAHATb ero
NOABEMHBIM KPaHOM; B 3TOM Cilyyae NCMosnb3yiTe ABa PbIM-601Ta, BBUHUMBAEMbIE B BEPXHIOIO YacTb
CTPYKTYpbI, Kak MOKa3aHo Ha cxeme. MalumHa oCHaLleHa Konecamm 1 MOTyT ObiTb JIErKo nepemMelleHbl
B NtoOyio CTOPOHY.

Ocywecmaname Nodsem 00sIKeH MOoJIbKO K8AAUGUUUPOBAHHBIL NEPCOHA.
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MOHTAX

lNMopagok npnemkun

.CHUMUTE YNaKOBKY 1 NPOBEPLTE OTCYTCTBUE MOBPEXAEHUNA.
.CH/MUTE 6NIOKMPOBKY arperata B OCHOBaHUN.
.Mpyv 06HapY>KeHMIN NOBPEXAEHWUI HE3aMEANUTENbHO 06PaLLANTECH C PeKNaMaLM el K rpy30nepeBo3unKy.

.HuBennposka v KpennexHne

PacnonoxwutearperatHapoBHoMnony.Bokpyrarperarta
Heo6X0MMO OCTaBUTb AOCTAaTOYHO NPOCTPAHCTBa ANs
paboTbl 1 Tex. 06CyKMBaHWA. ArperaT yKOMMieKToBaH
KonecrKamu, Ha KOTOPbIX ero MOXHO JIErKO Pa3MecTUTb
B HY)XHOM MecTe. HuBenupoBka npounsBoanTca
NoCPeACTBOM PEryNALMN aHTVBUOPALIMOHHbBIX HOXEK
(cx. 1) Takum obpa3om, YToObl arperaT He onupancs
Ha Konecmkm B npouecce ¢GYHKLUOHMPOBAHWA.
YCTaHOBUTb  MPWXKMMHYIO PYKOATKY Ha KOPOOKY
3ybuaTbix nepefay Ha rofoBke U 3aduKCMpoBaThb ee
crneumnanbHbIM MaxoBUKOM (cx. 1a).

Ocyu;ecmennmb 2/lekmpu4eckue

b NodcoeduHeHUs OMKEH MOJLKO

K8anuguyuposaHHolli NnepcoHarn.

DneKkTpuyeckoe nNogKaoyeHmne

MpoBepuTb, YTOObI NMHWA 3NEKTPOMNUTAHUA UMeNa TO »Ke HampsXKeHUe, KOTOPOe YKa3aHo Ha LIMbANKe
arperata.HanuHUM 3NeKTPONMTaHNA BOMKEH ObITb yCTaHOBJIEH Pa3MblKaTeNb MOLHOCTbIO, PacCYUTaHHOM
HaMOLLHOCTb arperara, c Tpexda3Hoi ceTeBo BUIKO €4 KoHTakTamu (3 da3bl + 3a3emneHne). BbinonHuTb
noacoefMHeH e K Knemmam 3neKTpuyeckoro wuTa. Mepep 3anuTbiBaHMeM arperata NpoBepuUTb, YTOObI
coefiMHeHVA He 6bin ocnlabneHbl B poLiecce TpaHCMopTUPoBKW. CoeAMHEHNA AOKHbI COOTBETCTBOBATb
HopMaTViBaM, AeNCTBYIOLMM B CTPaHe SKCMnyaTaLmy arperata.

b Cnedyrowjue onepayuu O0IKHb! 8bINOTHAMBCA 31EKMPOMOHMEPOM.

.MNepBbIli 3anycK 1 TecTUpoBaHne

HaxaTb kHonky START (cm. KOHCONb ynpaBfieHus, CX.
4). OnycTUTb PyKOATKY GOPMOBKU 1 MPOBEPUTD, UTOODI
HanpaBneHve BpaLleHs ArncKa COBMaaano co CTPenkon
(no yacoBoli cTpenke), Kak NokasaHo cboky (cx. 2). B
NPOTUBHOM CJlyyae NMOMeHATb MecTamu [1Ba NpoBofa
da3. BbIMONHUTL He MeHee OAHOIO pa3a MOJHbIN
pabounii Uukn 6e3 Tecta. [N OCTaHOBKW arperata
‘ HaxaTb KHonKy STOP (cm. KOHCOnNb ynpaBneHus, cx. 4).

[

Jllo6oe nospexdeHue azpeeama nNoO NpPUYUHe HENPABUNbHbIX onepayud  uau
8Mewdamesibcme, BbINOJIHEHHbIX 8 2dpdHMUUHLIU Nepuod, Moxem npusecmu K
AHHYNIUPOBAHUIO 2apaHMUU.
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MNCAHWE ATPET

Arperat 0CO6eHHO MpurofieH AN AeneHus n GOPMOBKM 3aKpyueHHOro xneba. dneKkTpocBapeHHas
CTPYKTypa M3 CTanu, NOKpalleHasa B Meuyun; HOXM K3 Hepxkasetowen ctanu AlSI 304; ronoska u3
AHTVKOPPO3VNHOTO aIlOMVHMA ANA MULLEBbIX NMPOAYKTOB; JIOTKM M3 nonvkapboHaTa AnA nyLieBbiX
NPOAYKTOB AAINTENbHOMO CPpoKa Cy6bl. CUCTeMa 3aBOpaUmBaHNA MOBTOPAET ABUXKEHMNE YeT0BEYECKUNX
PYK AN fenukaTHoro popmMmnpoBaHus Tecta. Pabounin Lnkn npeccoBaHms, oTpe3aHns v 3aBopaynBaHna

ynpasnAaeTca pblyaramu.

1. MpuxrmHana pykoaTKa.
Mpu ee Haxmme npowucxoguT npeccoBaHue
TecTa.

2, TecTopenuTtenbHan pyKosATKa

MoBopaunBaa pyKkoATKy BMpaBoO, rONOBKa
NOAHMMAETCA, U HOXW OMyCKaloTCA, paspesas
TecTo.

3. DopmoBOYHan pyKoATKa

Mpw ee onyckaHUN 3anyCcKaeTcA 1 BbINOJHAETCA
dopmoBKa (3aBopaurBaHue).

.Panel de mandos (Fig.4)

.KoHconb ynpasnenus (Cxema 4)
KoHconb ynpaBneHusa coctout us
cnefyruwmnx KoMnieTyruwmnx:

4. KHonKa START (4epHbli)

5. KHonka STOP (kpacHas).

® <=
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MPABUJIbHAA N BE3OMACHASA SKCTUTYA

MocnepoBaTenbHOCTb AENCTBUN ANA Hagnexallero GyHKLUMOHMPOBAHUA MALLUVHBbI:
1. Haxatb kHonky START ans 3anycka arperata (cxema 1);

2. OTperynvpoBaThb pbluar KOHTPOJIs Beca (Cxema 2) B 3aBUCMMOCTUN OTTpebyemoro BecaTecTa. [TonoxeHue
pbluara onpefenaeT o6bem GOPMOBOUHbIX KaMep 1 MO3TOMY perynampyeTca Nno Becy pas3pe3aeMoro
TecTa. Tak Kak NpaBuibHas Perynauma 3aBUCUT OT KOHCUCTEHLMM TecCTa, pe3ynbTaT perynaumm 3aBucuT
oT onbiTa. Ecnn okoHuaTenbHbIl 06beM GOPMOBOYHBIX Kamep CAMLIKOM Maf, LIapuK1 TecTa nosyyatca
nAedpopMrpoBaHHbIMU. ECi 06bem CNMLLKOM BENUK, LIAPUKKM TecTa He 6yAyT AOCTaTOYHO cHOPMOBaHbI;

3. MNomecTnTb KYyCOK TeCTa B LEHTP ¢OpMOBOHHOFO NIOTKa 1 NpuXaTb €ro BPy4yHYylo, pacnpenenas no
NIOTKY. CnegunTb, YTOObI TECTO HE BbIXOA4WNO 3a Kpaa KPYyriblX AYeeK. an/ICbII'IaTb TeCTOo CBepXYy MyKOI;I.

4, BcTaBuTb GOPMOBOUHDIN JIOTOK, MPOBEPWB, YTOBbI OH MPOYHO OCTaBasCA Ha GOPMOBOUYHOM CTOfE
(cxema 3).
MpoBepuTb, UTO6LI LLEHTPOBOUHBIN LWTUGT NPABUIbHO BOLLES B OTBEPCTUE B AUCKE (CXxeMa 4);

BHUMaHue: ecniu (opMOBOYHbIL JIOMOK YCMAHAB/IUBAemcs HenpasusibHo, azpezam
MOXem nodBepaHyMbCA Cepbe3HbIM NOBPEXOHUAM.

5. OI'IyCTVITb APVXNMHYIO PYKOATKY U HaXXaTb Ha Hee, NpeccyAa Taknm o6pa30M TecTo. Mo 3aBepleHnn
npeccoBaHNA He NOAHUMATb PYKOATKY, HO yAepPXKNBaTb €€ B TOM e NOJIOXKeHUN (cxema 5);

6. PaspesaTb TeCTO, NOBEPHYB PYKOATKY TeCTOAeNnuTensa BnpaBo (cxema 6); Npv BbINOMHEHNUM STON
onepauumy ocBOOOXKAAETCA HOX: elle CUibHee MNPWKaTb MPWKAMHYIO PYKOATKY A0 ynopa pAnA
obecneyeHs NONHOro pa3pe3aHuis TecTa.

7.[AnA Hauana GopMOBKY Crierka onycTTb GOPMOBOYHYIO PYKOATKY (cxema 7). DopMOBKa MPOAOIKATCA
[0 Tex nop, noka byaeT onyleHa pykoaTka. OnTnmanbHas NPOJOXUTENBHOCTb dopmoBKHM
onpepenAeTca Ha OCHOBAHVM OMbITa 1 3aBUCUT OT KOHCVCTEHLIN TeCTa;

8. Mo 3aBeplUeHUN 3aBOpPAYMBaHUA BepPHYTb (GOPMOBOUHYI PYKOATKY B WCXOQHOE MOJOXKeHUe
(noxpaTbca ocTaHOBKM GOPMOBOUYHOrO N10TKa), 3aTeM NMOAHATb U NepeBecTV B UCXO[HOE NOSIOXKeHNe
TaKXe NPWPKUMHYI0 PyKOATKY (cxeMa 8);

9. BblHYyTb $OPMOBOUHBIN TOTOK C 3aBEPHYTHIMM U3AENMAMM U3 TecTa (cxema 9).

BHumaHue! Azpezam moxem 6bime 0CMaxossieH 8 l06ol MoMeHM Npu NOMOUWU KHONKU
STOP.
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OLIEHKA PE3YJIbTATOB

anBeﬂeHHble HWXe cBefeHnA nomoryTt Bam nonyynTb ONTUManbHbIN pe3ynbrat. I'Ipvl pa60Ta|ou.leM
arperarte Bcerja UCnosb3oBaTb TPW acneKkTa perynaunn: obbem, NPOAOIKNTENBHOCTb NPeCcCcoBaHNA U
NPOAOKUTENbHOCTb d)OpMOBKI/I.

Lllapuku mecma He umerom 0OUHAKOBbIU 8eC

MpoBepuTb, UTOBLI TECTO MOMELLANOCH B LIEHTP JIOTKA U PacnpaBnanocb BpyuHyio. Cnerka pacnpasutb
TeCTo BJIOTKE OJHOPOAHO, He laBas TeCTY BbIATY 3a Npefenbl Kpyrmbix AYeek. ECnv tecto BbINAET U3 AYeek,
370 bGyfeT 3aMETHO B MOMEHT OMNYyCKaHUA MPeCcoBaIbHOTO KOMbLA: BbiLEALIME HAPYXKY KYCKK TecTa He
6yayT HI NpeccoBaHbl, HU GopMOBaHbI. [IPOBEPUTL NPOACIKUTENBHOCTb NPEABAPUTENBHO PACCTONKN
TecTa (3aBMCUT OT TWMa TECTa, HO 0BbIYHO COCTABAAET NPUMEPHO 15 MUHYT). MprKaTb TECTO B TeueHne
60/bLLEro BpeMeHU nnu ¢ 6onblueit CUoil. 3To NPMAACT TONLMHE TecTa 60/bLLYI0 OAHOPOAHOCTD.

MepeBectn pbiyar ynpaBneHuA BecCa B CaMO€ HUXKHEE MONIoXKeHue. YBennunTb NPOAOIIKUTENIbHOCTb

$HOPMOBKM MpU NCMONb30BaHUN GOPMOBOYHON PYKOATKU UMW NCMONb30BaTh 06e 3Tv onepaumn. Tecto
nonyuntca cpopmoBaHHbIM 6onee ofHOPOAHO.

A Lllepoxosamas nogepxHOCMb WAPUKO8 mecma

MepeBecTy pblyar ynpasneHyis Beca B Camoe Bepxee nosoxeHve. lMpoBepuTb, 4Tobbl BeC paspe3aemoro
TecTa COOTBETCTBOBA/ BMECTUMOCTU arperata. LLapuku tecta Gbinm chopMoBaHbl C U3NULWIHEN CUNOW;
COKpaTUTb NPOAOKNTENBHOCTb GOPMOBKIU NPU NCMOMNb30BaHNMN GOPMOBOUHOI PYKOATKM.

Lllapuku mecma HedogopmosaHsl

HepoeHaﬂ No8epxHOCMb WAapukoge mecma

A Azpezam npeccyem mecmo 8 npope3b Mex0y KOSTbUOM U hoOpMOBOYHbLIM OUCKOM.

TecTo npeccosanock camwKkom aosnro. CoKpaTUTb BPeMA NPeCCOBaHWA UN NPUMEHATb MeHbLUYIo CUTy
Npu NCMONb30BaHNM MPVKMMHON PYKOATKN.
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YNCTKA ATPET
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Criedytoujue onepayuu Mozym 8eliN0IHAMbCSA NEPCOHAIOM, IKCNYamupyowum dzpezam
0719 06bIYHO20 NPOU3B0OCMEA.

[MopAROK TWaTeNbHOWM YACTKIN HOXEN:
.CHATb BepxHUiA KapTep (Cxema 1):
OTKpYTUTb 6OKOBbIE KpenexHble BUHTBI;
. Ynanute cTonopHbln wtndT (puc. 2 (2A));
. OTKkpbITb Machine Head, noeepHys ero Ha 90 rpagycoB fo ynopa (puc. 3);

.4na 6onee TWaTenbHON YNCTKM:
.CHATb NPVIKMMHOE KOJbLIO, MOBEPHYB €ro Ha OAHY YETBEPTYIO NOBOPOTA BNpaso (cxema 4);

.BbIABMHYTb HOX, OTLIENMB TECTOAENMUTENBHYIO PYKOATKY 1 OMYCTUB NPYXKMUMHYI0 PYKOATKY (Cxema 5).

[InA YNCTKM MOXHO NCNONb30BaTb MNNACTMKOBBIN CKp66OK.
3aTem cnerka cmasaTtb FONOBKY U HOXWN NMULLEBbIM PAaCTUTENbHbIM MaC/IOM. Cne,qyeT NMOMHWUTb TaKXe O

UYNCTKE NPUMKMMHOIO Konbla.

PYC

He sbiHUMatime Kycku mecma, npusnunuiue K azpezamy, 8 npoyecce e2o paéomei.
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TEX. OBCJTYKMBAHUE

3ameHy MexaHUYecKUX pfeTaneil [OMKEH BbIMOMHATL WCKAIOYUTENIBHO KOMMETEHTHbIN
nepcoHan.

Ecnu rapaHTWiAHbIN CPOK elle He UCTEK, He3ameaIUTeNbHO coobwute 06 3TOM MpowussoguTtento.

@ Pabomel, 8binosIHAEMble MOJLKO KBaﬂUdJUL(UpOGGHHbIM nepcoHasiom.

HATAXKEHWE PEMHA

CHATb 3afHWIA KapTep arperata, OTBUHTUB CrieluasnbHble
KpenexHble BUHTbI. HaTs)KeHne pemHs perynupyetca
BVMHTOM, MOKa3aHHbIM Ha cxeme CGOKY; WCMonb3ymnTe
pa3BOAHON KoY ANsA HaTAKeHUA peMHA. o 3aBepLueHnn
perynauumn BHOBb 3adrKCMpPOBaTb 3afHWIi KapTep.

SNMEKTPUYECKME HEWNCMPABHOCTI ABUTATENA U 3ALLUTHOWM CUCTEMbI

Bbi3BaTb aneKkTprKa unm 06paTVITbCﬂ K MpownssoguTenio.

YTWIU3ALINA ATPETATA

CTpyKTypa arperata U3roToBfieHa 13 MeTasnyYeckoro IMCTa, MOKPALLEHOrO SMOKCUAHOM
NOPOLLKOBOW KpPackow WAM e [ABYKOMMOHEHTHOW Kpackow. HoXu n3rotoBneHbl 13
HeprKaBetoleii ctanu AlSI 304. CynnopTbl, 3y6uaTtble nepeaaum 1 pefyKTopbl U3roToBMEHbI
n3 uyryHa. lMpu yTnnmsaumm arperat HeoOGXOAMMO pPa3fenuUTb Ha KOMMMIEKTYoLWme 13
pa3HbIX MaTepurasioB 1 CAATb B LIEHTP NpriemMa yTUIbCbIPbA.
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Dati tecnici / Technical data

Dimensioni / Dimensions

SPASA 15 15 1007260 gr 4Kg 0 400x65h 0.55 Kw 64x64x145 cm
SPA SA 22 22 50/180 gr 4Kg 0 400x65h 0.55 Kw 64x64x145 cm
SPASA30's 30 25/90 gr 2,7Kg 0 340x65h 0.55 Kw 64x64x145 cm
SPA SA 30 30 40/135 gr 4Kg 0 400x65h 0.55 Kw 64x64x145 cm
SPA SA 36 36 34/110 gr 4Kg 0 400x65h 0.55 Kw 64x64x145 cm
SPA SA 52 52 12/40 gr 2,08 Kg 0 340x65h 0.55 Kw 64x64x145 cm

Ingombri generali della macchina / General cluttered of the machine
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Ricambi / Spare Parts

TAV. 1
Gruppo Basamento / Base Group
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Ricambi / Spare Parts

TAV. 1
Gruppo Basamento / Base Group

POS. “ Descrizione / Description

1 1 BASAMENTO / BASE

3 1 CARTER LATERALE DESTRO / RIGHT SIDE CASE

5 1 CARTER SUPERIORE / UPPER CASE

7 1 PANNELLO COMANDO / CONTROL PANEL

9 4 RUOTA / WHEEL

11 1 SUPPORTO DESTRO / RIGHT SUPPORT

13 1 PIOLO BATTUTA TESTA / HEAD REST PEG

15 1 TAPPO / STOPPER

17 1 MANIGLIA PERNO MOBILE / MOBILE PIN HANDLE
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Ricambi / Spare Parts

TAV. 2
Gruppo Arrotondamento / Rounding Group
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Ricambi / Spare Parts

POS. n Descrizione / Description

1 1 FORCELLA / FORK

3 1 IMPUGNATURA LEVA COMANDO ARROTONDAMENTO / ROUNDING CONTROL GRIP HANDLE

5 1 RULLO FORCELLA / FORK ROLLER

7 1 SUPPORTO PORTA FORCELLA / FORK HOLDER SUPPORT

9 1 MOLLA / SPRING

11 2 CUSCINETTO 6008 2RS / BEARING 6008 2RS

13 1 PULEGGIA / PULLEY

15 1 MOTORE / MOTOR

17 1 LAMIERA FISSAGGIO MOTORE / MOTOR PLATE

19 1 PERNO INFERIORE BIELLA / LOWER PISTON ROD PIN

21 1 PERNO SUPERIORE BIELLA / UPPER PISTON ROD PIN

23 2 BLOCCHETTO PORTA ASTE GUIDA / STROKE BAR HOLDER BLOCK

25 4 SUPPORTO CON MANICOTTI / SUPPORT WITH SLEEVE

27 1 CARRELLO PORTA MANICOTTI / SADDLE HOLDER SLEEVES

29 2 GUIDA PATTINO / RUNNER GUIDE

31 1 FLANGIA PORTA CUSCINETTO / BEARING HOLDER FLANGE

33 1 PIASTRA ARROTONDAMENTO / ROUNDING SLAB
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Ricambi / Spare Parts

TAV. 3
Gruppo Taglio / Cutting Group
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Ricambi / Spare Parts

TAV. 3-3A
Gruppo Taglio / Cutting Group

POS. “ Descrizione / Description

1 1 PIATTO DI FORMATURA / MOLDING PLATE

3 1 COLTELLO / KNIFE

5 1 CARTER TESTATA ANTERIORE / FRONT HEAD CASE

7 1 TESTATA / HEAD

9 2 SUPPORTO SCORREVOLE / SLIDING SUPPORT

11 1 TAMPONE FINE CORSA / END OF STROKE STOPPER

13 2 ASTA GUIDA ANELLO / RING GUIDE BAR

15 1 MANIGLIA LEVA INNESTO TAGLIO / LEVER HANDLE SOCKET CUTTING

17 1 PERNO LEVA INNESTO TAGLIO / CUT CONNECTION LEVER PIN
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Ricambi / Spare Parts

TAV. 3
Gruppo Taglio / Cutting Group
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Ricambi / Spare Parts

TAV. 3B
Gruppo Taglio / Cutting Group

POS. “ Descrizione / Description

18 1 SUPPORTO TESTA / HEAD SUPPORT

20 2 TAPPO MANIGLIA / HANDLE STOPPER

22 2 MOLLA A GAS TESTATA / HEAD GAS SPRING

24 2 VOLANTINO / HAND WHEEL

26 1 NONIO / VERNIER

28 2 SUPPORTO ATTACCO CARTER / CASE CONNECTION SUPPORT

30 2 PERNO SOSTEGNO LEVA / PIN LEVER SUPPORT

32 2 LEVA ANELLO / LEVER RING

34 2 ATACCO ASTA / BAR CONNECTION

36 1 SUPPORTO NONIO / VERNIER SUPPORT
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Ricambi / Spare Parts

Schema elettrico / Outline electrical worker
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Schema elettrico / Outline electrical worker

z 119d VYIN130 NN NOTAN / NOTAN 0Q¥aQ
€ XYW T19d YIN130 ANY19 3180 NOTAN / NOTAN OAYOYSSIdd
1 TEOMEYEZ INDINYOIWITIL “0°N NOILDINNOD SNONIWNT / OSONIWNT OL¥3dY OLI¥INOD TH
1 £EEMBYEZ INDINYOIWITIL NOLLNE L¥VLS / VID¥YW 10 3LNYSINd 28s
1 201z8v82 INDINYOIWITIL *O'N NOILOINNOD / OSNIHI OLLYINOD
1 v558v8z INDINYOIWITIL NOLLNE AONID¥IW3 / VZNIDYIW3 10 ILNYSINd 188
91 2v€20 V9INO LINO¥ID A3LNI¥d 403 NOLSYA / OLYJIWYLS OLINJYID ¥a NOLSYA
1 QVAYZ d-0T-08-£8 EER HOLIMS T04LNOD 3LON3Y / 3¥0LLNY¥I 3L Ty
1 €224 VINA3L $2°0/007°0E2°0 YA ¥IWHOASNYYL / ¥20/00t"0€Z'0 BA 8 JHOLYWHOASYAL 1oL
z OYL3A NI 3 V¥ 02%G V9INO0 3SN4 39VL10A / 118ISN4
1 £€010 V9INO0 ¥3Q70H 3SN4 3DVLI0A ¥Y10dINN / IUYI0LINN 118ISNYLIH0d 2nd
1 £9£50 0720d¥0 1IN0YI0 QILNIYd / OLYWYLS OLINOYID
9 19 YOI 8€X0T VOINO0 3SN4 39VL10A / 118ISN4
1 £08ETD VOINO Y3QT10H 35N 3DYLTON ¥Y10dI¥L / JYYI0dINL 1118ISNAVLYOd N4
1 60ZvYMD SSIM3D X08 / Y1L3ISSVO

alopnAso)

Zu0saq

83

SPA SA



Le illustrazioni e i dati tecnici si intendono a titolo indicativo e non sono vincolanti. La Ditta Costruttrice si riserva il diritto di modificare, senza preavviso, i dati tec-
nici e le caratteristiche dei prodotti in qualsiasi momento al solo scopo di migliorare le caratteristiche. / Pictures, explanations and technical details are supplied
in indicative mood and without any time bond. Consequently the Machine Manifaturer has the right to make changes, without notice, for the sake of improving
the products or for any constructive or commercial requirement.




