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1. Wstep

Dziekujemy za zakup pakowarki CAS CVP.
Dzieki Scistej kontroli jakosci procesu produkcyjnego zakupione przez Panstwa urzgdzenie
jest produktem niezawodnym o najwyzszych standardach uzytkowych.

Wierzymy, ze bedziecie Panstwo zadowoleni z naszego produktu.

Niniejsza instrukcja pomoze Panstwu w instalacji i obstudze pakowarki CAS CVP.
Instrukcje obstugi prosimy przechowywa¢ w miejscu fatwo dostepnym dla personelu.
Zdjecia i rysunki zawarte w instrukcji moga nieznacznie rézni¢ sie od rzeczywistego
wygladu zakupionego urzgdzenia i majg charakter pogladowy.

2. Wazne informacje i ostrzezenia

W niniejszej instrukcji symbolem

A

oznaczono wazne informacje, ktore maja

na celu zwrécenie uwagi oséb obstugujacych urzadzenie na mozliwos¢ wystapienia
sytuaciji niebezpiecznej dla ich zdrowia badz zycia lub na mozliwos¢é spowodowania

usterki

urzadzenia. Symbol

z uzytkowaniem oraz konserwacjga urzadzenia.

Niezbedne jest,
eksploatacji i znaczeniem
uzytkowania urzadzenia.

symboli

ten wskazuje na konkretne zalecenia zwigzane

aby osoby obstugujace urzadzenie zapoznaly sie zasadami
poszczegolnych

przed rozpoczeciem

W czasie eksploatacji nalezy bezwzglednie przestrzega¢ podanych nizej zasad.

A

Nie rozkrecaj samodzielnie pakowarki!
W przypadku jej uszkodzenia nalezy skontaktowac sie
z autoryzowanym przedstawicielem firmy CAS.

Nie uzywaj pakowarki w poblizu
materiatéw tatwopalnych,
ani do ich pakowania,
gdyz moze to spowodowac pozar.

Nie uzywaj pakowarki miejscach
o silnym nastonecznieniu,
ani w bezposredniej bliskosci
zrodet ciepta.

Pakowarka nie moze pracowac
w miejscach o duzej
wilgotnosci, gdyz grozi to
niebezpieczenstwem
porazenia prgdem
lub uszkodzenia urzgdzenia.

W czasie wytgczania wtyczki
nie ciagnij za kabel zasilajgcy!
Moze to spowodowac porazenia
pradem.

W czasie wylgczania wtyczki,
trzymaj jg za obudowe.

Dokladnie zapoznaj sie
z warunkami bezpiecznej
instalacji, uruchomienia
i eksploatacji pakowarki

prézniowej!
Regularnie kontroluj stan
oleju w pompie
prézniowej i pamieta;j
0 jego okresowej
wymianie.




A Uwaga:

Przed pierwszym uzyciem prosimy o doktadne zapoznanie si¢ z trescia

instrukcji oraz uwazne przestrzeganie zawartych w niej wskazéwek.
Zawsze przed rozpoczeciem eksploatacji pakowarki nalezy sprawdzi¢ czy pompa
prézniowa jest napetniona olejem. W przypadku braku oleju lub jego zbyt niskiego
poziomu, przed uruchomieniem pakowarki wymagane jest napetnienie pompy
olejem do pomp prézniowych, zgodnie opisem zawartym w rozdziale 10.3.
Producent oraz importer nie ponosza odpowiedzialnosci za obrazenia poniesione
przez ludzi lub zwierzeta, oraz za straty materialne powstate w wyniku
niezastosowania sie do wskazéwek dotyczacych bezpiecznej eksploatacji
urzadzenia, zawartych w niniejszej instrukcji.

3. Srodowisko pracy i warunki bezpieczenstwa

Uwaga:

A W celu zapewnienia bezpiecznej i prawidtowej eksploatacji urzadzenia

nalezy przestrzega¢ warunkéw bezpieczenstwa wymienionych ponizej:

1. Urzadzenie nalezy eksploatowa¢ wylgcznie w sposob zgodny z jego
przeznaczeniem.

2. Przed podfgczeniem do sieci zasilajgcej nalezy sprawdzi¢, czy napiecie dostepne
w sieci zasilajgcej zgadza sie¢ z napigciem wyszczegdlnionym na tabliczce
znamionowej umieszczone] jest w tylnej czesci urzadzenia. Podczas pracy
urzgdzenia napigcie zasilajgce musi sig miesci¢ w obrebie + 10% wartosci podanej
na tabliczce znamionowej.

3. Nieprawidlowa obstuga urzadzenia moze by¢ przyczyng jego powaznego
uszkodzenia.

4. Gdy urzadzenie jest potgczone do sieci zasilajgcej, nie wolno demontowaé
elementow obudowy eksploatowanego urzadzenia, ze wzgledu
na niebezpieczenstwo porazenia prgdem.

5. Nie wolno wktada¢ przez otwory wentylacyjne jakichkolwiek przedmiotéw do wnetrza
obudowy urzgdzenia.

6. W czasie eksploatacji nalezy obserwowaé prace pakowarki. W przypadku
stwierdzenia jakichkolwiek nieprawidtowosci nalezy niezwlocznie przerwac prace
urzadzenia i skontaktowac¢ sie z autoryzowanym serwisem CAS Polska.

7. Nalezy nadzorowa¢ prace urzadzenia. Nie wolno kontynuowaé uzytkowania
urzadzenia, w ktérym stwierdzono jakiekolwiek objawy uszkodzenia.

8. Nie wolno podejmowac prob samodzielnej naprawy urzadzenia. W celu naprawy
nalezy skontaktowa¢ sie z autoryzowanym serwisem CAS.

9. Nie stosowaé¢ czesci zamiennych innych niz dostarczane przez producenta
urzgdzenia.

10. Urzadzenie nalezy zasila¢ wytacznie z gniazda wyposazonego w bolec uziemiajgcy.

11. Nie uzywaé urzadzenia w $rodowisku o wysokiej wilgotnosci i zagrazajgcym kondensacja

wilgoci.

12. Nie polewa¢ urzadzenia wodg, nie my¢ urzgdzeniami ciSnieniowymi, nie dotyka¢ mokrymi
dtormi.

13. Nie uzywa¢ urzadzenia w atmosferze pyléw lub oparéw fatwopalnych i agresywnych
chemicznie.

14. Nie uzywaé¢ urzadzenia do pakowania artykutow fatwopalnych, niebezpiecznych
i agresywnych chemicznie. Zakazuje sie¢ bezwzglednie pakowania produktéw, ktore
moga narazi¢ operatora na niebezpieczenstwo wypadku oraz uszkodzi¢ pakowarke,
takich jak:

- materiaty tatwopalne lub wybuchowe oraz butle ze sprezonym gazem

6



- produkty sproszkowane i sypkie (maka, cukier, itp.)

15. W czasie zamykania pokrywy urzadzenia nie wktadaé rak pod pokrywe, ze wzgledu
na niebezpieczenstwo przyciecia dtoni.

16. Nie eksploatowa¢ urzadzenia, gdy zostanie stwierdzony niewtasciwy poziom oleju
w pompie prozniowej lub gdy stan oleju wskazuje na koniecznos¢ wymiany
(np. emulgacja, rozwarstwienie, zmiana barwy itp.).

17. Wytaczac zasilanie urzadzenia, gdy nie jest ono uzywane.

18. Niedopuszczalna jest obstuga urzadzenia przez dzieci.

Wszystkie powyzsze czynniki majg decydujgcy wplyw na bezpieczenstwo uzytkowania
urzadzenia.

Uwaga: Nie nalezy instalowa¢ pakowarki CAS CVP:

« Na powierzchni nie zapewniajacej mozliwosci stabilnego ustawienia
urzadzenia.

« W poblizu wirujagcych maszyn powodujacych wibracje podioza.

e« W pomieszczeniach o duzym zapyleniu.

Prawidtowe uzytkowanie urzgdzenia polega na:

e stosowaniu ze zrozumieniem wszystkich ostrzezen i uwag zawartych w niniejszej
instrukcji.

e terminowym przeprowadzaniu przeglagdéw urzgdzenia, co 6 miesiecy, a przy
intensywnym uzytkowaniu — czesciej, zaleznie od warunkéw eksploataciji.

e regularnej kontroli stanu i wymianie materialéw eksploatacyjnych:
- oleju - zawsze, gdy stan oleju wskazuje na konieczno$é¢ wymiany (np. gdy
pojawi sie emulgacja, rozwarstwienie, zmiana barwy oleju). Czas eksploatacji
oleju zalezy od intensywnosci eksploatacji pakowarki i zwykle wynosi od
1 miesigca (przy normalnej eksploatacji), do 6 miesiecy (przy sporadycznym
uzytkowaniu),
- filtrow - co 12~18 miesiecy, a w przypadku koniecznosci czescie;j.
- listwy zgrzewajacej — kontroli podlega stan tkaniny teflonowej oraz tasmy
grzewczej. Sg to elementy ulegajace naturalnemu zuzyciu w czasie eksploataciji
pakowarki. W przypadku stwierdzenia zuzycia , elementy te nalezy wymieni¢.

e utrzymaniu wiasciwej czystosci i higieny urzgdzenia.

Uwaga:

W przypadku stwierdzenia awarii urzadzenia, lub koniecznosci wymiany
materialow eksploatacyjnych, nalezy przerwa¢ dalsze uzytkowanie
do momentu usuniecia usterki, albo do czasu wymiany materialow
eksploatacyjnych.

Wszelkie wady i uszkodzenia urzadzenia nalezy zglaszaé
do autoryzowanego punktu serwisowego CAS.  Jakiekolwiek
zaobserwowane nieprawidiowosci w funkcjonowaniu urzadzenia moga
stanowi¢ przyczyne zagrozenia zdrowia lub zycia oséb obstugujacych
urzadzenie.

4. Przeznaczenie i charakterystyka pakowarek CAS CVP

Pakowarki CAS CVP sg przeznaczone sg do prozniowego pakowania produktéw
spozywczych i przemystowych, przy uzyciu dostosowanych do wymogéw pakowania
prézniowego workéw foliowych wykonanych ze zgrzewalnej folii barierowej. Praca
urzgdzenia jest w petni zautomatyzowana. Cykl pakowania sktada sie z nastepujgcych
faz: wytworzenie prézni, zgrzewanie zamykajgce opakowania, napetnienie komory
urzgdzenia powietrzem, otworzenie pokrywy. Zastosowana wydajna pompa prozniowa
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zapewnia krotki czas cyklu pakowania.

Zakres zastosowan pakowarek CAS CVP:

e pakowanie artykutdw spozywczych w sklepach, hurtowniach, gastronomii, zaktadach
produkcyjnych i przetworczych branzy zywnosciowe;.

e pakowanie artykutdbw medycznych,

e pakowanie czesci i podzespotow elektronicznych,

e Pakowanie innych produktéw, np. pojemnikéw z tuszem do drukarek atramentowych,
a takze plikéw dokumentow, banknotéw w celu zmniejszenia objetosci.

e pakowanie artykutéw chemicznych.

Uwaga:
Uzytkowanie urzadzenia z przeznaczeniem innym niz prézniowe
pakowanie wyzej wymienionych produktéw jest niedozwolone.

Uwaga:

Pakowarki nie wolno stosowaé¢ do pakowania artykutow tatwopalnych,
agresywnych chemicznie i niebezpiecznych, lub mogacych wydzielaé
takie substancje w czasie procesu pakowania préznioweqo.

5. Wyjecie pakowarki z opakowania

Pakowarki CAS CVP dostarczane sg do odbiorcy w opakowaniu zabezpieczajgcym
urzadzenie przed powstaniem ewentualnych uszkodzeh w czasie transportu. Urzadzenie
jest dostarczane w drewnianej skrzyni z naniesionymi oznaczeniami okreslajgcymi
wymagane potozenie w czasie transportu.

Uwaga:

Transport pakowarki musi odbywac¢ sie zawsze w potozeniu zgodnym
z oznaczeniami na opakowaniu!. Nie wolno odwracaé, przewracac,
ani rzuca¢ opakowania zawierajacego pakowarke!

Aby rozpakowa¢ opakowanie transportowe, skrzynie¢ zawierajacg pakowarke nalezy
ustawi¢ na podiodze, w miejscu zapewniajgcym swobodny dostep z kazdej strony
opakowania.

Nastepnie nalezy wykreci¢ wkrety mocujgce gorne wieko opakowania. Po odkreceniu
wkretéw otworzy¢ opakowanie zdejmujgc wieko.

Wewnatrz skrzyni znajduje si¢ pakowarka prézniowa umieszczona w styropianowych
naktadkach ochronnych.

Wokét pakowarki przebiegajg dwa pasy przeznaczone do jej uniesienia i wyjecia
ze skrzyni.
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Akcesoria dotaczone do pakowarki sg umieszczone w jej komorze.

Uwaga:
Ze wzgledu na ciezar urzadzenia, nie wolno wyjmowac go z opakowania
samodzielnie! Do wyjecia pakowarki niezbedne sg dwie osoby.

Aby wyja¢ pakowarke, osoby dokonujgce tej czynnosci powinny stangé po przeciwlegtych
stronach opakowania, od strony krétszych bokéw skrzyni. Nastepnie powinny one chwyci¢
oburgcz pasy, wyja¢ urzadzenie ze skrzyni przez uniesienie na pasach do géry i postawic¢
je na podtodze. W czasie podnoszenia nalezy utrzymywaé pakowarke poziomo, unikajgc
przechylania jej w ktoéragkolwiek strone.

Nastepnie nalezy zdjg¢ ochronne nakfadki styropianowe, przenie$¢ urzgdzenie do
docelowego miejsca eksploatacji. Wybierajgc miejsce ustawienia pakowarki CAS CVP,
nalezy stosowaé sie do warunkéw opisanych w rozdziale ,Srodowisko pracy i warunki
bezpieczenstwa. Powierzchnia robocza powinna zapewnia¢ mozliwos¢ stabilnego ustawienia
urzadzenia

Uwaga:
Nalezy zachowaé¢ oryginalne opakowanie pakowarki CVP, w celu
zapewnienia jej w przysztosci, mozliwosci bezpiecznego transportu

i przechowywania.



6. Zawartos¢ opakowania

Pakowarka CAS CVP jest dostarczana do odbiorcy, wraz z dodatkowym wyposazeniem,
znajdujgcym sie w opakowaniu umieszczonym sie w komorze pakowarki.

Dostarczany komplet sktada sie z nastepujgcych elementéw:

Kompletacja:

1. | Pakowarka CAS CVP..

2. | Przewdd zasilajacy.

3. | Zestaw czcionek.
Zestaw stuzy do wyttaczania napisow w linii zgrzewu.

4. | Klucz szesciokgtny — rozmiar 3
Klucz stuzy jest dopasowany wkretéw dociskowych
elementu grzejnego listwy grzewczej

5. | Wkretak specjalny.

Koncowka krzyzowa PH2 stuzy do odkrecenia wkretow
mocujgcych obudowy pakowarki do podstawy.

Ich odkrecenie jest wymagane m/in. przy wymianie oleju.
Koncéwka specjalna z nacieciem stuzy do wstepnego
naciggniecia tasmy grzewczej podczas jej wymiany.

Zapasowe materiaty eksploatacyjne:

1. | Butelka zawierajgca olej do napetnienia pompy proézniowe;.
Produkt jest materiatem eksploatacyjnym dostepnym w
ofercie CAS Polska

2. | Zapasowa uszczelka pokrywy pakowarki.
Produkt jest materiatem eksploatacyjnym dostepnym w
ofercie CAS Polska

3. | Teflonowa tasma ochronna — zapas tasmy osfaniajgcej
tasme grzewcza..

Produkt jest materiatem eksploatacyjnym dostepnym
w ofercie CAS Polska

4. | Tasma grzewcza — zapasowy element listwy zgrzewajace;j.
Produkt jest materiatem eksploatacyjnym do wskazanego
modelu pakowarki dostgpnym w ofercie CAS Polska, jako
Zestaw naprawczy listwy grzewcze;j.

Wyzej wymieniane materiaty eksploatacyjne sg dostepne
w ofercie CAS Polska na stronie www.wagiCAS.pl
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7. Widok ogélny pakowarki

Widok pakowarek CAS CVP

Model

CVP-260/PD
CVP-260/PD GAS

CVP-300/PJ

CVP-350/MS
CVP-350MS GAS

CVP-400/2F

CVP-450/A
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Elementy obstugowe pakowarki prézniowej CAS CVP.

Widok z przodu: Widok ztgcza do podtgczeni mieszanki
gazowej MAP

(dotyczy pakowarek w wersji GAS umozliwiajgcej
pakowanie w atmosferze modyfikowanej MAP).

CVP-260/300 CvP-400 CVP350/400

Widok z tytu.

Opis elementéw obstugowych pakowarek CVP.

1. Pokrywa.

2. Komora.

3. Panel sterowania.

4. Otwor odptywu powietrza z komory pakowarki.

5. Otwory wentylacyjne.

6. Listwa zgrzewajgca.

7. Tabliczka znamionowa.

8. Gtéwny wytgcznik zasilania.

9. Przytacze przewodu zasilajgcego.

10. Tylna $cianka pakowarki.
W modelach CVP260 i CVP300 po odkreceniu wkretéw mocujgcych i zdjeciu tylnej Scianki uzyskuje sig dostep
do korka wlewu oleju.

11. Woziernik kontroli poziomu oleju.

12. Zigcze zaciskowe P10 - do podigczenia zrodta mieszanki gazowej MAP.
Dotyczy tylko pakowarek w wersji umozliwiajacej pakowanie w gazowej atmosferze modyfikowanej MAP.

13. Dysze wylotowe gazu MAP.
Dotyczy tylko pakowarek w wersji umozliwiajgcej pakowanie w atmosferze modyfikowanej MAP.

14, Whkrety mocujgce obudowe pakowarki do podstawy.
Wkrety nalezy wykrecié, aby mozliwe byto otwarcie obudowy przez odchylenie przedniej czesci do gory,
np. do celu wymiany oleju (dotyczy modeli CVP350 i CVP450 - opis w rozdziale 10.3), albo aby uzyskac¢ dostep
do wewnetrznego bezpiecznika automatycznego (wszystkie modele - opis w rozdziale 10.5).
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Widok panelu kontrolnego sterownika pakowarek prézniowych CAS CVP.

Przycisk zatgczajgcy pakowarke z trybu ,Stand by”.

Przycisk wytaczajacy pakowarke do trybu ,Stand by”.

Przycisk natychmiastowego przerwania operacji.

sTOoP

.
@

Przycisk trybu ustawien parametréw cyklu pakowania.
SET

Przycisk zwigkszajgcy wartos¢ ustawianego parametru.

Z
3
g
@

Przycisk zmniejszajgcy warto$¢ ustawianego parametru.
DECREASE

Przycisk wyboru poziomu temperatury zgrzewania.

SEALNG

Wyswietlacz.

Lampki kontrolne wskazujgce nastawiony poziom temperatury
zgrzewania.

Lampki kontrolne wskazujgce w czasie pracy pakowarki aktualnie
realizowang faze cyklu pakowania.

W czasie ustawiania parametrow dla kolejnych faz cyklu pakowania
lampki kontrolne wskazujg aktualnie wybrang faze cyklu.

Manometr okreslajgcy poziom prézni w komorze pakowarki.
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8. Przed pierwszym uruchomieniem - przygotowanie
pakowarki

8.1 Przygotowanie pompy prozniowej do pracy

Uwaga: Przed przystgpieniem do pracy nalezy przeczyta¢ niniejsza
instrukcje obstugi, zapoznajac sie z zasadami obstugi pakowarki
i zaleceniami dotyczacymi zachowania zasad bezpieczenstwa w czasie
jej eksploataciji.

Uwaga: Zawsze przed rozpoczeciem eksploatacji pakowarki nalezy
sprawdzi¢, czy pompa prézniowa jest napetniona olejem w wymaganej
ilosci.

Poziom oleju jest wskazywany we wzierniku widocznym przez otwér w obudowie
pakowarki. Prawidtowy poziom oleju powinien
zawierac sie w przedziale od 2/3 do 1/3 wysokos$ci okienka wziernika.

W przypadku stwierdzenia zbyt niskiego poziomu lub braku oleju, wymagane jest
uzupetnienie jego niedoboru, przez dolanie oleju do pomp prézniowych, zgodnie opisem
w rozdziale 10.3.

Eksploatowanie __pakowarki ~w__ przypadku, gdy pompa _jest
fif niedostatecznie napetniona olejem, grozi powaznym uszkodzeniem

pompy prézniowej, ktére nie jest objete gwarancja!

8.2. Podtaczenie pakowarki

Po rozpakowaniu, urzadzenie powinno by¢ ustawione na stabilnym podtozu, w potozeniu
poziomym.

Moze ono by¢ eksploatowane wylgcznie w pomieszczeniu o dobrym oswietleniu i dobrej
wentylacji, wolnym od zapylenia i atmosfery tatwopalnych lub agresywnych chemicznie oparéw.
Przewod zasilajacy pakowarki nalezy podiaczyé do gniazda sieciowego ~230V
z bolcem ochronnym, nie stosujagc dodatkowych przedtuzaczy.

Uwaga
A Przed wiaczeniem zasilania pakowarki zawsze nalezy upewni¢ sie,
ze pokrywa komory pakowarki jest otwarta.

Modele pakowarek CVP-260 i CVP-350 w wersji GAS, umozliwiajgcej pakowanie
w gazowej atmosferze modyfikowanej (MAP), ktére wyposazone sg w urzgdzenie
do wtrysku mieszanki gazowej, wymagajg podtgcznia do ztacza zaciskowego
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znajdujgcego sie na tylnej sciance pakowarki,
0znaczonego numerem 12, przewodu
cisnieniowego o $rednicy ®10mm, tgczacego
pakowarke z instalacja do podawania miesznki
gazowej (MAP) o cisnieniu <0,2MPa

Podtaczenie kazdego z przewodu ci$nieniowego
polega na wcisnieciu  kotnierza  zigcza
zamontowanego w pakowarce, wsunieciu
przewodu ci$nieniowego w otwor ztgcza - maksymalnie do konca, a nastepnie zwolnieniu
nacisku na kotnierz ztgcza, co spowoduje zaci$niecie przewodu w gniezdzie.

9. Obstuga pakowarek CVP
9.1 Wigczenie pakowarki

Przed wigczeniem pakowarki. sprawdzi¢ poziom napelnienia pompy prézniowej olejem,
wskazywany we wzierniku widocznym przez otwér w obudowie pakowarki.

Poziom oleju jest wskazywany we wzierniku widocznym przez otwoér w obudowie
pakowarki. Prawidtowy poziom oleju powinien zawiera¢ sie w przedziale od 2/3 do 1/3
wysokosci okienka wziernika.

W przypadku stwierdzenia zbyt niskiego poziomu lub braku oleju, wymagane jest
uzupetnienie jego niedoboru, przez dolanie oleju do pomp prézniowych, zgodnie opisem
w rozdziale 10.3.

komory pakowarki jest otwarta.
Sprawdzi¢ czy prawidlowo podiaczono przewdd zasilajacy urzadzenie
do przytacza pakowarki oraz do gniazda sieci zasilajacej ~230V z bolcem
ochronnym.
Uwaga:
Pakowarke CAS CVP nalezy zasila¢ zawsze ze sprawnego gniazda sieci ~230V
wyposazonego w sprawny bolec ochronny.
W przypadku stwierdzenia uszkodzenia przytacza lub przewodu zasilajacego nalezy
niezwlocznie dokona¢ jego wymiany w autoryzowanym punkcie serwisowym CAS.

f Przed wiaczeniem zasilania zawsze nalezy upewni¢ sie, ze pokrywa

W przypadku modeli pakowarek CVP-260 i CVP-350 w wersji GAS umozliwiajacej
pakowanie w atmosferze modyfikowanej (MAP), wyposazonych w urzadzenie do wtrysku
mieszanki gazowej, sprawdzi¢ prawidlowos¢ podtacznia przewodu cisnieniowego do
zfacza znajdujgcego sie na tylnej sciance pakowarki. Nastepnie nalezy sprawdzic¢,
czy mieszanka gazowa MAP jest podawana pod wtasciwym ci$nieniem.
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Wigcznik zasilania pakowarki jest umieszczony na tylnej Scianie
obudowy, obok przytacza przewodu zasilajgcego.

Wigczyé pakowarke przez ustawienie gtéwnego wigcznika
zasilania pozycji ,I”.

Serownik pakowarki pozostanie w trybie ,Stand by”, natomiast
wigczony zostanie wentylator zapewniajgcy chifodzenie wnetrza
obudowy pakowarki.

W celu wigczenia sterownika pakowarki wcisng¢ na panelu sterowania przycisk .

Wigczenie urzadzenia jest sygnalizowane wySwietleniem wskazania na wyswietlaczu
i zaswieceniem sie lampek kontrolnych znajdujacych sie na panelu sterowania pakowarki.
Gotowos¢ urzadzenia do pracy zostanie po kilku sekundach potwierdzona komunikatem ,,-_"
na wyswietlaczu pakowarki.

9.2 Ustawienie parametrow procesu pakowania

Przed rozpoczeciem pakowania towaréw, nalezy za pomocg przyciskow na panelu
sterujacym ustawi¢ parametry procesu pakowania.
Pojedynczy cykl pakowania sktada sie z nastepujgcych czynnosci:

e  Wilozenie towaru umieszczonego w worku do komory pakowarki i utozenie

krawedzi worka na listwie zgrzewajacej.

e  Reczne zamknigcie pokrywy pakowarki uruchamiajgce proces cyklu pakowania.
Z chwilg zamkniecia pokrywy pakowarki, kolejne fazy cyklu pakowania sg realizowane
automatycznie, zgodnie z nastawami sterownika i obejmuija:
e Proces tworzenia prozni przez pompe prozniowa,

e Proces wtrysku mieszanki gazowej MAP
(Tylko w przypadku modeli pakowarek CVP-260 i CVP-350 w wersji umozliwiajgcej pakowanie w gazowej
atmosferze modyfikowanej (MAP), wyposazonych w urzgdzenie do wirysku mieszanki gazowey).

e Zgrzewanie krawedzi worka, i studzenie zgrzewu,
e \Wpuszczenie powietrza do komory urzadzenia,
e Otworzenie pokrywy.
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Sterownik pakowarki CAS CVP zapewnia mozliwos¢ precyzyjnego dostosowania czasu
trwania kolejnych etapéw procesu pakowania, odpowiednio do rodzaju pakowanych
produktéw, ich objetosci oraz grubosci i rodzaju foli zastosowanej do produkc;ji
opakowan, przez regulacje czasu tworzenia prozni, regulacje czasu wtrysku mieszanki
gazowej MAP (Tylko w przypadku modeli pakowarek CVP-260 i CVP-350 w wersji umozliwiajacej pakowanie
w gazowej atmosferze modyfikowanej (MAP), wyposazonych w urzadzenie do wirysku mieszanki gazowej),
regulacje czasu zgrzewania i poziomu temperatury zgrzewania, regulacje czasu
studzenia zgrzewu oraz ciggtg kontrole cisnienia w komorze pakowarki za pomoca
manometru wbudowanego w sterownik.

Ustawienie parametréw procesu pakowania za pomocg sterownika pakowarki polega na:

e Ustawieniu poziomu temperatury zgrzewania szwu zamykajgcego opakowanie.
Mozliwy jest wybdr jednej z trzech fabrycznie zdefiniowanych wartosci temperatury.

e  Ustawianiu czasu pracy pompy prézniowej, niezbednego do osiggniecia wymaganego
poziomu - prézni w komorze pakowarki.

e  Ustawianiu czasu wtrysku mieszanki gazowej MAP
(Tylko w przypadku modeli pakowarek CVP-260 i CVP-350 w wersji umozliwiajgcej pakowanie w atmosferze
modyfikowanej (MAP), wyposazonych w urzadzenie do wtrysku mieszanki gazowej),

e Ustawianiu czasu grzania listwy zgrzewajgcej, niezbednego do zgrzania szwu
zamykajgcego opakowanie.

e  Ustawianiu czasu chtodzenia listwy zgrzewajacej, niezbednego do ostudzenia szwu
zamykajgcego opakowanie.

W celu wyboru poziomu temperatury zgrzewania nalezy nacisng¢ przycisk "SEALING
TEMPERATURE". Po wejsciu w tryb wyboru poziomu temperatury zgrzewania, mozna
wybra¢ jeden z trzech fabrycznie zdefiniowanych pozioméw temperatury:

. HIGH - wysoki

. MIDDLE - $redni

. LOW - niski.

e  Wylgczona funkcja zgrzewania — Brak $wiecenia lampek kontrolnych.
Aktualnie ustawiony poziom temperatury zgrzewania sygnalizowany jest przez
zaswiecenie odpowiedniej lampki kontrolnej. Wyboru zgdanego poziomu temperatury
mozna dokona¢ kolejnymi nacisnieciami klawisza "SEALING TEMPERATURE".

W celu ustawienia parametrow czasowych procesu pakowania nalezy:

1. Wigczy¢ zasilanie pakowarki, sprawdzi¢ czy na panelu sterowania jest wskazanie ,-_".

2. Naci$nij przycisk wejscia do trybu ustawien ,SET”,

3. Gdy swieci sie lampka kontrolna ,VACUUM” informujgca o wejsciu w tryb ustawiania
czasu pracy pompy prozniowej, za pomocg przyciskéw ,A” i ,¥” nalezy ustawi¢
wymagany jej czas pracy. Mozliwe jest ustawienie czasu w przedziale od 0 do 99
sekund. Ustawiona warto$¢ jest widoczna na wyswietlaczu.

4. Nacisng¢ przycisk SET.

5. Gdy $wieci sie lampka kontrolna ,GAS” informujgca o wej$ciu w tryb ustawiania czasu
wtrysku mieszanki gazowej MAP, za pomoca przyciskow ,A” i ,¥” nalezy ustawic
wymagany jej czas pracy. Mozliwe jest ustawienie czasu w przedziale od 0 do 99

sekund. Ustawiona warto$c¢ jest widoczna na wyswietlaczu.
Ustawienie to jest dostepne tylko w przypadku modeli pakowarek CVP-260 i CVP-350 w wersji umozliwiajgcej
pakowanie w atmosferze modyfikowanej (MAP), wyposazonych w urzadzenie do wtrysku mieszanki gazowej.
W przypadku pakowarek CVP-260/300/350/450, w wersjach, ktére nie sg wyposazone w instalacje gazowg
przeznaczong do pakowania w atmosferze ochronnej, kontrolka ,GAS” widoczna na sterowniku pakowarki jest
nieaktywna i po ustawieniu czasu tworzenia prézni, sterownik pakowarki przechodzi od razu do funkcji ustawiania
czasu grzania listwy zgrzewajgcej.

6. Nacisng¢ przycisk SET.

7. Gdy sSwieci sie lampka kontrolna ,SEALING” informujgca o wejsciu w tryb ustawiania

czasu grzania listwy zgrzewajgcej, za pomocg przyciskéw ,A” i ,¥” nalezy ustawi¢
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wymagany czas zgrzewu. Mozliwe jest ustawienie czasu w przedziale od 0 do 3,5
sekundy. Wymagany czas grzania listwy zgrzewajacej zalezy od grubosci folii z ktérej
wykonano opakowanie. Ustawianie nalezy rozpocza¢ od krétkiego czasu i stopniowo
wydtuza¢, az do uzyskania oczekiwanego rezultatu kilku kontrolnych cyklach
pakownia. Ustawiona warto$¢ jest widoczna na wyswietlaczu.

8. Nacisng¢ przycisk SET. Po ustawieniu czasu zgrzewania, sterownik pakowarki
przechodzi do funkcji ustawiania czasu chfodzenia listwy zgrzewajgcej.

9. Gdy swieci sie lampka kontrolna ,COOLING” informujgca o wejsciu w tryb ustawiania
czasu chtodzenia listwy zgrzewajacej, za pomocg przyciskow ,A” i ,¥” nalezy ustawic¢
wymagany czas chifodzenia. Nalezy rozpocza¢ od ustawienia $redniej wartosci czasu
chtodzenia listwy zgrzewajacej czasu i ewentualnie dokona¢ jego korekty
po wykonaniu kontrolnego cyklu pakownia. Ustawiona warto$¢ jest widoczna
na wyswietlaczu.

10. Nacisng¢ przycisk SET, aby zakonczy¢ proces ustawiania parametrow.

Na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie ,-_", konczgce proces prowadzania ustawien.
Jezeli korekte ustawien wprowadzano pomiedzy poszczegdlnymi cyklami pakowania
to na wyswietlaczu zamiast wskazania ,--", pojawi sie wskazanie ,Ed”.

W celu kontroli prawidtowosci dokonanych ustawien, nalezy przeprowadzi¢ probe zapakowania
towaru zgonie z opisem w punkcie ,Pakowanie towarow”.

9.3 Kontrola prawidliowosci ustawien parametréw procesu
pakowania

W celu kontroli prawidtowosci dokonanych ustawien, nalezy przeprowadzi¢ prébe zapakowania
towaru iskontrolowa¢ jakoS¢ wytworzonej prézni oraz wykonanego zgrzewu zamykajgcego
opakowanie i ewentualnie skorygowaé ustawienia programatora. Jesli poziom wytworzonej prézni
wedtug wskazan manometru jest zbyt niski, nalezy wydluzy¢ czas procesu wytwarzania prozni
w komorze pakowarki.

Jesli pompa prézniowa pakowarki pracowata dalej, pomimo osiggniecia wymaganego poziomu
wskazywanego przez manometr, nalezy skréci¢ czas procesu wytwarzania prézni w komorze
pakowarki.

Uwaga:

Zwroci¢ szczego6lng uwage czy nie nastapilo zjawisko wrzenia produktu

w warunkach obnizonego cisnienial, Jesli tak, to nalezy koniecznie skroci¢

czas pracy pompy prézniowej w celu obnizenia poziomu prézni w komorze
pakowarki.

W przypadku gdy obie warstwy folii nie bedg doktadnie polaczone ze sobg, nalezy zwiekszy¢ czas
zgrzewania. W przypadku gdy widoczne jest marszczenie i nadtapianie foli w miejscu zgrzewu
nalezy obnizy¢ temperature i skroci¢ czas zgrzewania.

9.4 Czynnosci w czasie procesu pakowania

Przed rozpoczeciem pakowania nalezy pamieta¢ aby:
1. W’ficzy(: zasilanie pakowarki (wigcznikiem gtéwnym z tylu pakowarki, a nastepnie

»

Gotowos¢ pakowarki do pracy zostanie potwierdzona komunikatem ..
na wyswietlaczu.
2. Wybra¢ woreczki przeznaczone do pakowania prézniowego o rozmiarze i rodzaju
dostosowanym do pakowanego produktu.
3. Pakowane produkty powinny by¢ zimne i suche.
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4. Sprawdzi¢ czy wartosci parametrow okreslajagcych przebieg procesu pakowania
zostaly ustawione prawidtowo (poziom temperatury zgrzewania, czas pracy pompy
prozniowej, czas wirysku gazu MAP (tylko pakowarkach wyposazonych w te funkcje), CZas
grzania listwy zgrzewajacej, czas chfodzenia listwy zgrzewajacej). Sposoéb ustawiania
parametrow cyklu pakowania opisano w rozdziale:

9.2. Ustawienie parametréw procesu pakowania.

Uwaga:

Nie wolno blokowaé otworu odplywu powietrza z komory prézniowe;j.

Nie wolno dopusci¢, aby w czasie czyszczenia woda dostata sie
do otworu odplywu powietrza z komory prézniowej lub do otworu
wylotowego z pompy. Mogloby to spowodowaé nieodwracalne
uszkodzenia pompy.

W przypadku stwierdzenia zjawiska gromadzenia sie wilgoci w komorze pakowarki nalezy
ja usuwac wycierajgc komore do sucha w czasie przerw pomigdzy cyklami pakowania.

Wskazoéwka:

Sposobem  pozwalajgcym na optymalizacje procesu pakowania, uzyskanie
maksymalnego wykorzystania wydajnosci pakowarki i ograniczenie ilosci zuzywanej
energii, jest dgzenie do maksymalnego skrocenia czasu trwania cyklu pakowania towaru.
Jezeli pakowany towar zajmuje niewielkg cze$¢ objetosci komory pakowarki, wypetnienie
wolnego miejsca w komorze za pomocag ptyt wypetniajacych, pozwoli na znaczne
skrécenie czasu pracy pompy prézniowej. Przetozy sie to na oszczednos$¢ zuzywanej
energii elektrycznej i mniejsze obcigzenie pompy prozniowej, a w przypadku pakowarek
wyposazonych w instalacje do wtrysku gazu MAP pozwoli takze na znaczng oszczednos¢
zuzywanej mieszanki gazowe;.

Wskazoéwka:

Doboér odpowiedniej wielkosci opakowania, tak aby byto ono dopasowane do gabarytow
pakowanego towaru, zapewnia optymalne warunki pakowania i pozwala na ograniczenie
kosztow uzywanych opakowan. Jezeli wielko$¢ opakowania pozwala na utozenie
na listwie zgrzewajacej dwdch opakowan, to mozliwe jest pakowanie dwdch sztuk towaru
w jednym cyklu. Wydajno$¢ pakowarki w przeliczeniu na ilo§¢ opakowan, wzrasta wtedy
dwukrotnie.

Aby towar zapakowacé prézniowo nalezy:

1. Umiesci¢ towar wewnatrz opakowania.

2. Umiesci¢ woreczek z towarem w komorze pakowarki umieszczajgc krawedz woreczka,
ktéra ma zosta¢ zamknieta na listwie zgrzewajgcej. Zamknaé zacisk zabezpieczajacy,
w celu ograniczenia mozliwosci zsunigcia sie woreczka z powierzchni listwy
zgrzewajace;.

W pakowarkach posiadajgcych instalacji wtrysku
gazu MAP, uzywajgc zatrzaskdw magnetycznych,
opakowanie (woreczek) nalezy zamocowac¢ do obu
dysz w taki sposob, aby dysze wtryskujgce
mieszanke gazowg MAP  wtryskiwaly gaz
do wnetrza woreczka.
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Zatrzaski magnetyczne / L
utrzymujgce opakowanie towaru ————

(woreczek) E @
/ [

Dysze wiryskujgce mieszanke | —

gazowg MAP

Ptyty wypetniajgce komore
pakowarki

3. Zamkna¢ pokrywe komory pakowarki lekko ja dociskajac.
Pakowarka rozpocznie automatycznie proces pakowania, zgodnie z ustawieniami
parametrow okreslajgcych przebieg cyklu.
Dla kazdego z procesow sktadowych cyklu pakowania, wyswietlacz na panelu
sterowania bedzie wskazywat odliczanie czasu ich trwania zgodnie z wczesniejszymi
ustawieniami.
Pokrywa pakowarki przez caty czas procesu pakowania, pozostaje w pozycji
zamknietej. Wigczenie pompy prézniowej sygnalizowane jest zaswieceniem lampki
kontrolnej ,VACUUM”. W komorze pakowarki zostaje w tym czasie wytworzona
préznia przez pracujgcg pompe prozniowg. Wartos¢ cisnienia wewngtrz komory
pakowarki jest wskazywana przez manometr znajdujacy sie na panelu sterowania.
Po odliczeniu ustawionego czasu pracy pompy prozniowej lampka kontrolna
+VACUUM” zgasnie, a pompa prézniowa zostanie wytgczona.
W przypadku pakowarek wyposazonych w instalacje wtrysku gazu MAP, nastepng
czynnoscig bedzie rozpoczecie sie procesu dozowania gazu, w celu wytworzenia
w opakowaniu atmosfery zmodyfikowanej. Trwanie tego procesu bedzie
sygnalizowane zaswieceniem sie lampki kontrolnej ,GAS”.
W pakowarkach nie posiadajacych instalacji wtrysku gazu MAP operacja ta jest
pomijana.
W nastepnej kolejnosci zaswieci sie lampka ,SEAL” sygnalizujgca proces zgrzewania
foli i zamkniecia opakowanie towaru. Nastepnie lampka kontrolna ,SEAL” zgasnie
i zaswieci sie lampka ,COOLING” sygnalizujagca proces studzenia miejsca zgrzewu
i listwy zgrzewajace;j.

4. Po zakonczeniu powyzszych czynnosci cyklu pakowania, wyswietlacz na panelu
sterowania wskaze symbol "oo", a komora pakowarki zostaje napetniona powietrzem.
Po wyréwnaniu cisnien wewnatrz i na zewnatrz komory pakowarki, pokrywa zostanie
automatycznie otwarta. Na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie ,£Ed”. Otwarcie pokrywy
konczy cykl pakowania. Zapakowany towar moze zosta¢ wyjety z komory pakowarki.
Po wyjeciu zapakowanego towaru pakowarka jest gotowa do rozpoczecia kolejnego
cyklu pakowania.

Uwaga:
W przypadku koniecznosci natychmiastowego przerwania cyklu
pakowania nalezy nacisnaé przycisk na panelu sterowania przycisk:

stop

Spowoduje to zatrzymanie procesu pakowania, napelnienie komory
pakowarki powietrzem i otwarcie pokrywy.
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UWAGA!
Produkty zawierajagce duzo wilgoci narazone na warunki prozniowe
moga wrze¢.
W wyniku obnizenia cisnienia punkt temperatury wrzenia wody zawartej
w produkcie ulega obnizeniu.
Woda o temperaturze 20°C zaczyna wrze¢ w warunkach niskiego cisnienia przy
wartosci ok. 0.00234 MPa.
W wyniku wrzenia wody zawartej w produkcie, moze ulega¢ zmianie struktura
i wkasciwosci pakowanego produktu.
Oznaka wrzenia sg pecherzyki intensywnie wytwarzajace sie¢ wewnatrz opakowania.
Jest to zjawisko wysoce szkodliwe, prowadzace do intensywnego przenikania pary
wodnej do oleju smarujacego pompe prézniowg i emulgacji oleju.
W przypadku wystapienia wyzej opisanego zjawiska wrzenia nalezy natychmiast
nacisna¢ przycisk STOP i przerwa¢ cykl pakowania.
W celu zapobiezenia zjawisku wrzenia produktu, w ustawieniach sterownika
pakowarki nalezy zmniejszy¢ wartos¢ parametru ,,VACCCUM”, okreslajacego czas
wytwarzania prézni przez pompe prézniowa. Wartosé¢ tego parametru nalezy
ustawi¢ na poziomie, ktory zapobiegnie ponownemu wytworzeniu pecherzykéw,
przez ograniczenie podcisnienia préozni uzyskiwanej w komorze pakowarki.

Eksploatacja pakowarki z niewlasciwym ustawieniem parametru ,VACCCUM”
w cyklu pakowania, doprowadzajagcym do sytuacji wrzenia produktu prowadzi do
silnego nasycenia wodg oleju znajdujacego si¢ w pompie proézniowej i jego
emulgowania. Nasycenie oleju wodg objawia si¢ 0 zmetnieniem oleju i skutkuje
szybka utrata jego wiasciwosci smarujacych. Eksploatacia pompy pakowarki
napetnionej takim olejem moze prowadzié¢ do uszkodzenia pompy prézniowej.

W przypadku stwierdzenia zjawiska zmetnienia oleju widocznego w okienku
kontrolnym wziernika poziomu oleju, nalezy niezwlocznie dokona¢ jego wymiany.
Zmetnienie oleju jest dobrze widoczne po okresie postoju pakowarki i nie nalezy
go myli¢ ze zjawiskiem pienienia si¢ oleju widocznym w okienku wziernika poziomu
oleju w czasie pracy pakowarki.

9.5 Pakowanie produktow ptynnych

Pakowanie produktéw ptynnych nalezy przeprowadzaé po wiozeniu do komory pakowarki
pochytej podstawy roboczej, wykonanej z tworzywa sztucznego, podtrzymujgcej
opakowanie we wtasciwym potozeniu. Podstawa taka nie jest standardowym elementem
wyposazenia pakowarki.

Uwaga:
A Opakowanie produktu ptynnego nalezy napetniaé tylko do potowy.

W celu zapakowania produktu ptynnego nalezy:

e Na pochytej podstawie ustawionej wyzszg strong w kierunku listwy zgrzewajace;j,
utozy¢ opakowanie zawierajgce ptynny produkt.

e Umiesci¢ krawedz woreczka, ktéra ma zosta¢ zamknigta na listwie zgrzewajace;j.

e Zamkna¢ zacisk zabezpieczajgcy w celu ograniczenia mozliwosci zsunigcia sie
woreczka z powierzchni listwy.
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e Dalsze czynnosci wykonywac¢ jak dla produktéw statych.
e W czasie pakowania nalezy pamieta¢ o takim ustawieniu warto$ci parametrow
procesu pakowania, aby zapobiegaty one wrzeniu produktu.

UWAGA!
Produkty ptynne narazone na warunki prézniowe moga wrzecé

w temperaturze pokojowej. W wyniku obnizenia cisnienia, punkt
temperatury wrzenia wody zawartej w produkcie ulega obnizeniu.
Woda o temperaturze 20°C zaczyna wrze¢ w warunkach niskiego cis$nienia przy
wartosci ok. 0.00234 MPa.
W wyniku wrzenia wody zawartej w produkcie, moze ulega¢ zmianie struktura
i whasciwosci pakowanego produktu.
Oznaka wrzenia sg pecherzyki intensywnie wytwarzajace sie¢ wewnatrz opakowania.
Jest to zjawisko wysoce szkodliwe i prowadzace do intensywnego przenikania pary
wodnej do oleju smarujacego pompe prézniowa.
W przypadku wystapienia wyzej opisanego zjawiska wrzenia nalezy natychmiast
nacisna¢ przycisk STOP i przerwa¢ cykl pakowania.
W celu zapobiezenia zjawisku wrzenia produktu, w ustawieniach sterownika
pakowarki nalezy zmniejszy¢ wartos¢ parametru ,,VACCCUM”, okreslajacego czas
wytwarzania prézni przez pompe préozniowg. Wartosé¢ tego parametru nalezy
ustawi¢ na poziomie, ktéry zapobiegnie ponownemu nadmiernemu obnizeniu
cisnienia, co zapobiegnie wytwarzaniu pecherzykoéw.

Eksploatacja pakowarki z niewlasciwym ustawieniem parametru ,VACCCUM”
w cyklu pakowania, doprowadzajacym do sytuacji wrzenia produktu powoduje,
ze kondensacja pary wodnej prowadzi do silnego nasycenia woda oleju
znajdujacego sie w pompie prézniowej i jego emulgowania. Nasycenie oleju woda
objawia sie zmetnieniem oleju i skutkuje szybka utrata jego wilasciwosci
smarujacych. Eksploatacia pompy pakowarki napelnionej takim olejem moze
prowadzi¢ do uszkodzenia pompy prézniowe;j.

W przypadku stwierdzenia zjawiska zmetnienia oleju widocznego w okienku
kontrolnym wziernika poziomu oleju, nalezy niezwlocznie dokona¢ jego wymiany.
Zmetnienie oleju jest dobrze widoczne po okresie postoju pakowarki i nie nalezy go
myli¢ ze zjawiskiem pienienia sie oleju widocznym w okienku wziernika poziomu
oleju w czasie pracy pakowarki.

9.5 Mozliwo$¢ umieszczania napisu w linii zgrzewu

Silikonowa listwa dociskowa pakowarki umozliwia wykonanie zgrzewu zawierajgcego
fakture z wzorem kratki i dodatkowo jej konstrukcja pozwala na umieszczenie w linii
zgrzewu napisu (np. daty przydatnosci do spozycia, daty pakowania, nazwy producenta
itp.).

Jedna strona silikonowego elementu dociskowego stanowi réwng powierzchnie o fakturze
z wzorem kratki.
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Druga strona silikonowego elementu dociskowego natomiast posiada zagtebienia
pozwalajgce na utozenie napisu odciskanego w linii zgrzewu.

Napis mozna utozy¢ przy uzyciu czcionek, znajdujgcych sie w zestawie akcesoriow
stanowigcych wyposazenie pakowarki. Utozony napis zostanie odcisnigty w linii zgrzewu.

10 Okresowe czynnosci obstugowe

10.1 Obstuga pompy prézniowe;j

Poziom oleju i jego jakos$¢ zalecamy sprawdza¢ codziennie przed rozpoczeciem
eksploatacji pakowarki.

Do kontroli stuzy okienko kontrolne wziernika poziomu oleju (Rys str. 11 - poz. 11).
Jesli poziom oleju jest zbyt niski nalezy niezwtocznie go uzupetnic.

Jezeli olej bedzie metny lub zanieczyszczony bezwzglednie nalezy go wymienic.
Olej nalezy wymieniaé w_przypadku intensywnej eksploatacji co najmniej
raz w miesigcu, aw przypadku sporadycznej eksploatacji, przynajmniej raz na pét
roku.

Uwaga:
A Nalezy zawsze stosowac specjalny olej przeznaczony do pakowarek
prézniowych o oznaczeniu lepkosci 68 lub 100.

Przyktadowe marki standardowych typéw oleju (z odpowiednimi oznaczeniami lepkosci
oleju):

e BUSHVMO068 e  BP Energol CS

e  Shell Vitrea, e  Aral Motanol GM,

e  Texaco Regal R+ O.
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10.2 Poziom oleju

Gdy pakowarka jest ustawiona w pozycji poziomej, poziom oleju mozna uzna¢ z wiasciwy,
gdy poziom widoczny we wzierniku kontrolnym, dla nie pracujgcej pompy, bedzie zawiera¢
sie pomiedzy 2/3, a 1/3 wysokosci okienka wziernika.

Podczas pracy pakowarki poziom oleju nie powinien by¢ nizszy niz 1/3 wysokosci okienka
wziernika poziomu oleju.

Napetniajgc pompe nie nalezy przekracza¢ podanego wyzej poziomu oleju.

Napetnienie pompy zbyt duzg iloscig oleju, moze powodowaé¢ wyrzucanie przez pompe
nadmiaru oleju na zewnatrz.

10.3 Kontrola i wymiana oleju.

Uwaga:

Przed pierwszym uzyciem nowej pakowarki nalezy sprawdzié¢, czy
pompa prozniowa jest napetniona odpowiednia iloscia oleju
i skontrolowac¢ jego poziom. Do uzupetnien oraz wymiany, nalezy zawsze
stosowac olej do przeznaczony pakowarek prézniowych o oznaczeniu
lepkosci 68 lub 100.

Uwaga:
é KONTROLA | CZESTOTLIWOSC WYMIANY OLEJU:

Wymiane oleju nalezy przeprowadzac¢ regularnie, w odstepach zaleznych
od intensywnosci  eksploatacji pakowarki (orientacyjne przedzialy czasu
eksploatacji oleju):

- co najmniej co 1 miesigc, przy intensywnej eksploataciji.

-CcO0 najmniej co 6 miesiecy, przy sporadycznym uzywaniu pakowarki, o ile
wczesniej nie nastapily widoczne oznaki jego zuzycia takie jak:

- zmetnienie spowodowanie emulgowaniem oleju woda pochodzaca ze skroplonej
wilgoci,

- pojawienie sie widocznych zanieczyszczen,

- zmiana barwy itp.

Przystepujac do wymiany oleju, przed usunieciem go z pompy nalezy kilkakrotnie
uruchomi¢ pakowarke w celu rozgrzania oleju. Osady brudu i osadzona wilgo¢ zostang
wchioniete przez rozgrzany olej. Rozgrzanie oleju spowoduje jego rozrzedzenie, co utatwi
proces sptywania oleju z pompy.

miesiecy przy okazji wymiany oleju. Przed wymiang wktadu filtra oleju

Wazne: Wkiad filtrujacy olej nalezy wymienia¢ srednio co 12 — 18
nalezy spuscic¢ stary olej z pompy.
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Uwaga:

Nie przekracza¢ poziomu napetnienia olejem ponad 2/3 wysokosci okienka
wziernika. Obnizenie si¢ poziomu oleju w czasie pracy pompy jest naturalnym

zjawiskiem.

Poziom oleju nie moze by¢ nizszy niz 1/3 wysokosci okienka wziernika.
llustracja sposobu wymiany oleju:

Modele:

CVP-260 / CVP-300 CVP-350 / CVP-400 / CVP-450

Dostep do pompy
prézniowej:

Odtgcz pakowarke

od zrédta zasilania przez
wyjecie wtyczki.

Wykre¢ lewy i prawy
wkret mocujgcy obudowe
pakowarki do podstawy.

Odchyl obudowe do tytu,
unoszac przoéd obudowy
ku gérze, tak aby tylna
$cianka oparta sie

o podtoze, na ktérym jest
ustawione urzgdzenie.

Uwaga:

Jezeli pompa jest mocno rozgrzana nalezy zaczeka¢ na ostudzenie
pompy do bezpiecznej temperatury.

Nalezy zachowac¢ ostroznosc¢ i uwazaé na gorace opary, ktére moga
pojawi¢ sie podczas opézniania pompy ze zuzytego oleju.
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Podstaw naczynie na
zuzyty olej.

Odkreé korek wlewu
oleju.

Odkre¢ korek spustowy
oleju znajdujacy sie

w dolnej czgsci pompy
prézniowej.

Opréznij pompe

ze zuzytego oleju

i zakreci¢ korek
spustowy.

Zakre¢ korek spustowy.

4. Napetnij pompe
olejem, tak, aby poziom
oleju widoczny we
wzierniku byt na
poziomie ok. 1/2
wysokosci okienka
wziernika.

Przy kazdym
uzupetnianiu olej dolewaj
stopniowo, niewielkimi
porcjami obserwujac jego
poziom, az do chwili, gdy
osiggniety poziom oleju
jest prawidtowy.

Obserwacje poziomu oleju

utatwi uzycie lusterka
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Zakreci¢ korek wlewu
oleju.

Zamknij obudowe
pakowarki.

Uwaga:

Nie chwyta¢ obudowy
za dolng krawedz,
aby nie przycigc¢
palcéw w czasie
zamykania obudowy.
Zachowa¢ ostroznosé¢
w czasie wykonywania
powyzszej czynnosci.

Wkre¢ wkrety mocujgce.

10.4 Wymiana filtréw

Uwaga:
A Filtry nalezy wymienia¢ okresowo, $rednio co 12 — 18 miesiecy.

W przypadku gdy filtry sg zanieczyszczone pakowarka moze nie osiggac
wymaganych parametréw pracy i moze pojawic sie zjawisko ,,dymienia”.

Pakowarki CP260 i CVP300 z pompa typu XP-155 (w prostokatnej obudowie) (1)

sg wyposazone we wkiad filtrujacy opary oleju (2) umieszczony w cylindrycznej obudowie

na pompie.

1. Pompa
2. Odolejacz

27




Aby wymienié wkiad
filtrujacy (2), zdejmij gérng
pokrywe obudowy filtra.

Zdemontuj stary wkiad
filtrujgcy  wykrecajagc  go
ruchem przeciwnym do
kierunku ruchu wskazéwek
zegara.

Zamontuj nowy  wkiad
filtrujacy wkrecajac go do
oporu.

Z16z obudowe filtra.

Pakowarki CVP-350 CVP400 i CVP-450 wyposazone w_pompe typu X20 zostaty
wyposazone we wkiad filtrujgcy opary oleju (4) umieszczony w pompie.

Aby wymieni¢ wkiad odolejacza, zdejmij rure (4) wraz z pokrywa filtra (5). Wyjmij stary
wkiad odolejacza z obudowy (2). Przed zatozeniem nowego wktadu filtra wiéz nowy wktad

Pakowarki CVP-350, CVp-400 i CVP-450 zostaty wyposazone we wkiad filtrujgcy opary
oleju (4) umieszczony w pompie.

Aby wymieni¢ wkiad odolejacza, zdejmij rure (4) wraz z pokrywa filtra (5). Wyjmij stary
wkiad odolejacza z obudowy (2). Przed zatozeniem nowego wktadu filtra wiéz nowy wktad
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Widok pompy pakowarki CVP-350/450

Wkret

Podktadka

Ptytka mocujgca

Filtr oleju;

Uszczelka

Sprezyna

Wkret

Mata podktadka

Duza podktadka

0. Gumowa
podktadka,;

11. Pompa.

BOoNOGOA~WNE

Aby wymienic filtr (4), najpierw zdemontowac pokrywe filtra (2) wyjg¢ sprezyne dociskowg
(6), a nastepnie wyja¢ wktad filtra (4) wraz z uszczelka (5).
Po wymianie wktadu filtra elementy nalezy zamontowa¢ w odwrotnej kolejnosci.

10.5 Obstuga bezpiecznika automatycznego

Pakowarki CVP sg wyposazone w wewnetrzny bezpiecznik automatyczny chronigcy
urzgdzenie przed niewlasciwymi warunkami zasilania.

Bezpiecznik automatyczny jest umieszczony wewnatrz pakowarki, w tylnej czesci
jej podstawy. Na zdjeciu ponizej pokazane jest miejsce umieszczenia bezpiecznika
automatycznego, a dzwignia bezpiecznika jest ustawiona w pozycji wigczone;.

Uwaga:

W przypadku zadziatania bezpiecznika
automatycznego, przed ponownym
jego wiaczeniem nalezy odiaczyé
pakowarke od zréodta zasilania.

Przyczynami powodujgcymi wytgczenie bezpiecznika
automatycznego moga by¢ miedzy innymi:

. Nieprawidtowo dziatajgca instalacja
ochronna doprowadzona do bolca
ochronnego w gniezdzie zasilajgcym.
Sprawdzi¢ dziatanie instalacji ochronne;j.

e  Przepigcie w sieci zasilajgcej. Sprawdzi¢ dziatanie sieci zasilajgce;j.

Jezeli w obu powyzszych przypadkach niw stwierdzono nieprawidtowosci
po stronie instalacji zasilajgcej, to po ponownym wigczeniu bezpiecznika
automatycznego pakowarka powinna pracowa¢ prawidfowo.

. Przecigzenie w obwodach wewnetrznych pakowarki spowodowane sytuacjg
awaryjng wewnatrz pakowarki. Jezeli proba witgczenia bezpiecznika
i ponownego uruchomienia pakowarki bedzie skutkowaé ponownym zadziatanie
bezpiecznika automatycznego, nalezy przerwac eksploatacje pakowarki
i niezwlocznie skontaktowac sie z serwisem CAS POLSKA.
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10.6 Wazne uwagi eksploatacyjne

Uwaga:
Nie nalezy uruchamiaé¢ pakowarki bez worka do pakowania prézniowego
ulozonego na listwie zgrzewajacej lub z pustag komora. Takie postepowanie

prowadzi do przegrzewania elementu zgrzewajacego i moze prowadzi¢
do przedwczesnego zuzycia powloki teflonowej ostaniajacej element
zgrzewajacy.

Gdy pakowarka nie bedzie przez dluzszy czas uzywana nalezy odtaczy¢ jej zasilanie
i wyciagna¢ wtyczke przewodu zasilajacego z gniazda.

Wskazania manometru moga sie rézni¢ w zaleznosci od lokalizacji miejsca uzytkowania
(zaleznie od wysokosci nad poziomem morza). Ze wzrostem wysokosci wskazania
manometru beda coraz nizsze.

Prosimy o zachowanie ostroznosci, gdy pokrywa pakowarki jest otwarta, aby unikngé
uderzenia gtowa o jej krawedz.

11. Transport, konserwacja i przechowywanie pakowarki

11.1 Transport

W czasie transportu pakowarka powinna byé ustawiona poziom. Niedopuszczalne jest jej
odwracanie. Transport musi przebiegaé zgodnie z oznakowaniem umieszczonym
na opakowaniu.

11.2 Konserwacja pakowarki

Regularna, kompleksowa konserwacja jest niezbedna dla wydtuzenia czasu eksploatacji
urzadzenia i dla zapobiezenia awariom.

Regularna konserwacja zapewnia osiggniecie optymalnych rezultatéw pakowania.

Jesli urzadzenie jest uzytkowane intensywnie (pracuje ponad 4 godziny dziennie), zaleca
sie przeprowadzanie profesjonalnej konserwacji co 6 miesiecy. Przy mniej intensywnym
uzytkowaniu urzadzenia przeprowadzenie kompleksowej konserwacji raz do roku jest
wystarczajgce (czestotliwo$¢ konserwaciji zalezy od lokalizacji urzgdzenia, warunkéw
otoczenia i rodzaju pakowanych produktéw).

Miedzy kompleksowymi, okresowymi konserwacjami konieczne jest regularne
realizowanie podstawowych czynnosci zawigzanych z biezagcg konserwacja
pakowarki. Czynnos$ci te uzytkownik urzgdzenia moze przeprowadzi¢ we wiasnym
zakresie.

Ze wzgledoéw higienicznych pakowarke nalezy utrzymywac¢ w nalezytej czystosci.

UWAGA:

Przed rozpoczeciem czynnosci zwigzanych z konserwacja urzadzenia
zawsze nalezy odlaczy¢ je od zrédla zasilania, odiaczajac wtyczke
przewodu zasilajgcego od gniazda.

Przynajmniej raz w tygodniu nalezy kontrolowaé, czy na pokrywie nie
ma peknigé. W przypadku pojawienia si¢ peknie¢ nalezy natychmiast
wylaczy¢ urzadzenie i skontaktowa¢ sie z dostawca lub producentem
w celu wymiany pokrywy.
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Do mycia komory pakowarki oraz jej obudowy nalezy uzywac¢ $rodkéw przeznaczonych

do czyszczenia stali nierdzewne;j.

Podczas czyszczenia przezroczystej pokrywy komory pakowarki nie wolno uzywaé
j srodkow czyszczacych zawierajacych rozpuszczalniki oraz substancje

Sciernel.

Konstrukcja urzadzenia nie jest hermetyczna!

Ze wzgledu na otwarte otwory wentylacyjne nie wolno my¢ pakowarki

za pomoca urzadzen do mycia cisnieniowego ani polewa¢ woda.
Czyszczenie cisnieniowe moze spowodowaé powazne uszkodzenia, zaréwno czesci
elektronicznych urzadzenia jak i jego innych elementow.
Nie wolno dopusci¢, aby w czasie czyszczenia woda dostata sie do otworu odptywu
powietrza z komory proézniowej lub do otworéw wentylacyjnych. Mogtoby
to spowodowac nieodwracalne uszkodzenia urzadzenia.

W czasie przerw w eksploatacji oczyszczong pakowarke nalezy przechowywaé w suchym
i przewiewnym miejscu w temperaturze pokojowe;j.
W przypadku uszkodzenia pakowarki nalezy zwréci¢ sie do autoryzowanego serwisu CAS.
Nie wolno dokonywa¢ samodzielnych napraw urzgdzenia.
Do napraw mogg by¢ stosowane tylko oryginalne czesci zamienne, dostepne w serwisie
CAS Polska.
Do kazdej maszyny dostepne s3g nastepujgce elementy i materiaty eksploatacyjne:

e uszczelka pokrywy,

e tasma grzewcza,

e olej do pompy prézniowe;j,

e uszczelki i filtr oleju.

11.3 Konserwacja listwy zgrzewajgcej

Codzienne czyszczenie listwy zgrzewajacej i dociskajgcego paska silikonowego jest
podstawowg czynnoscig konserwacyjng.

Elementy te nalezy oczysci¢ przy uzyciu wilgotnej szmatki. Wskazana jest kontrola stanu
listwy zgrzewajgcej raz w tygodniu. Gdy jako$¢ zgrzewania jest niezadowalajgca,
w przypadku pojawienia si¢ uszkodzen i nieréwnosci na powierzchni uszkodzen tasmy
z tkaniny teflonowej, nalezy dokona¢ wymiany zuzytego elementu na nowy.

e  Sposdéb wymiany tasmy z tkaniny teflonowej:

Tasma z tkaniny teflonowej chronigca element grzewczy jest wyposazona
w samoprzylepng warstwe mocujgca.

Tasme z tkaniny teflonowej mozna zaméwi¢ w dziale handlowym CAS Polska.

Jej wymiana jest bardzo fatwa i polega na wykonaniu nizej opisanych czynnosci:

Uwaga:

W czasie czynnosci konserwacyjnych listwy zgrzewajacej nie wolno odkrecaé¢
wkretéw umieszczonych w dolnej czesci komory pakowarki, mocujacych
doprowadzenia przewodow. Patrz ilustracja ponizej!




Czynnosci zwigzane z wymiana:

1. Przygotuj nowg tasme teflonowa.

2. Unies listwe grzewcza ku goérze i zdejmij j prowadnic.

3. Zdemontuj listwe dociskowg przez wykrecenie wkretéw mocujgcych po obu
stronach listwy.

5. Odklej zuzytg tasme.

6. Doktadnie odttu$¢ spirytusem i wyczysc¢ z resztek kleju, wszystkie powierzchnie
listwy grzewczej, z ktdérymi bedzie miata kontakt warstwa klejaca tasmy
teflonowej.
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7. Przygotuj odcinek nowej tasmy teflonowej, o dtugosci odpowiadajgcej zdjetemu
odcinkowi zuzytej tasmy.

8. Naklej odcinek nowej tasmy na wysuszong powierzchnig listwy.
Widok prawidtowo przyklejonej tasmy przedstawia ilustracja ponizej.

rowadnice przez nasuniecie ich na listwe.

e

10. Zamontuj listwe dociskowa przez wykrecenie wkretdw mocujacych po obu
stronach listwy.

9. Zaléz plastikowe

11.

. Sposéb wymiany tasmy oporowej (grzatka):

Tasma oporowa znajduje sie pod tasmg ochronng z tkaniny teflonowe;j.
Tasme oporowg w postaci zestawu naprawczego (zestaw: tasma oporowa wraz z tasémg
ochronng z tkaniny teflonowej) zamoéwi¢ w dziale handlowym CAS Polska.

Wazne:

W przypadku koniecznosci wymiany tasmy oporowej, zawsze jest wymagana jednoczesna
wymiana tasmy ochronnej z tkaniny teflonowe;j.
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Uwaga:
W czasie czynnosci konserwacyjnych listwy zgrzewajgce nie wolno odkrecaé

wkretow umieszczonych w dolnej czesci komory pakowarki, mocujacych
doprowadzenia przewodow. Patrz ilustracja ponizej!

Czynnosci zwigzane z wymiana:

1. Przygotuj narzedzia i materiaty:
- wkretak specjalny z koncéwkag do naciggu tasmy grzewczej (dostarczony
w zestawie z pakowarka),
- Klucz szesciokatny nr 3 (dostarczony w zestawie z pakowarka),
- nowg tasme teflonowa,
- nowg tasme grzewczg.

2.

3. Zdemontuj listwe dociskowg przez wykrecenie wkretéw mocujgcych po obu
stronach listwy.
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Zdemontuj plastikowe prowadnice przez zsuniecie ich z listwy(z obu stron).

Odkre¢ wkrety mocujgce doporowadzenia przewodoéw do listwy grzewczej
(z obu stron).

Poluzuj wkret dociskaj do korpusu listwy grzewczej (z obu stron).

lh’—l‘

Doktadnie oczy$¢ powierzchnie listwy grzewczej, do ktérej bedzie przylegata
listwa grzewcza.

Przygotuj odcinek nowej tasmy grzewczej i zamontuj go w kolejnosci odwrotnej
do czynnosci demontazu:

- Zamocuj tadme grzewczg w zacisku z jednej strony.

- Przetéz tasme pod drugim zaciskiem,

- Naciggnij tasme grzewcza nawijajac jej nadmiar na nacietg koncowke
wkretaka specjalnego.

- Naciggnietg tasme zablokuj dokrecajgc wkret zaciskowy.
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- Odetnij nadmiar tasémy grzewczej wystajgcy poza zacisk.

10. Przygotuj odcinek nowej tasmy teflonowej, o dtugosci odpowiadajgcej zdjetemu
odcinkowi zuzytej tasmy.

11. Doktadnie odttus¢ spirytusem i wyczys¢ z resztek kleju, wszystkie powierzchnie
listwy grzewczej, z ktdérymi bedzie miata kontakt warstwa klejaca tasmy
teflonowej.

12. Naklej odcinek nowej tasmy na wysuszong powierzchnig listwy i przykre¢
doprowadzenia przewoddw.

13. Zaléz plastikowe prowadnice przez nasuniecie ich na listwe.

ey

14. Zamontuj listwe dociskowg przez wykrecenie wkretébw mocujacych
po obu stronach listwy.

15.
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. Wymiana docisku z gumy silikonowej:

W przypadku stwierdzenia, ze powierzchia docisku z gumy silikonowej jest nieréwna lub
ma ubytki nalezy jg wymieni¢. Silikonowa listwe dociskowg mozna tatwo wyja¢ i wymienic¢
na nowa.

. Wymiana uszczelki pokrywy:

Uszczelka pokrywy zapewnia mozliwo$¢ wytworzenia absolutnej prézni w komorze
pakowarki.

Uszczelka zuzywa sie wskutek duzych roznic cidnienia powstajgcych w czasie pracy
pakowarki, dlatego konieczna jest jej okresowa wymiana. Stan uszczelki nalezy
kontrolowaé raz w tygodniu. Nalezy sprawdzaé, czy nie sg widoczne $lady peknieé
i innych uszkodzen. Uszczelke pokrywy mozna zamoéwic¢ w dziale handlowym CAS Polska.
W celu wymiany nalezy wyja¢ starg uszczelke i przygotowa¢ nowg o takiej samej dtugosci.
Zbyt krétka lub zbyt diuga uszczelka pokrywy, moze powodowac¢ trudnosci w domknieciu
pokrywy lub nieszczelno$¢ komory po jej zamknigciu pokrywa.

Uszczelka musi by¢é utozona réwnomiernie w zagtebieniu pokrywy i nie moze byé¢
naprezona. Konce uszczelki muszg ciasno przylega¢ do siebie i byé réwno przyciete, aby
zapewni¢ szczelnos$¢ pokrywy.

12. Najczesciej zadawane pytania

1. Jak dziata pakowarka prézniowa?

Panel sterowania pakowarki pozwala na jej wigczenie i ustawienie parametréw
procesu pakowania okreslajgcych czas wytworzenia wymaganego poziomu
prozni, czas zgrzewania szwu zamykajgcego opakowanie oraz temperature
iczas chiodzenia listwy zgrzewajgcej. Opakowanie ze znajdujgcym sie
wewnatrz, produktem nalezy umiescic w komorze prozniowej pakowarki.
Krawedz opakowania przeznaczong do jego zamkniecia utozy¢é na listwie
zgrzewajacej. Zamkniecie pokrywy pakowarki rozpoczyna proces pakowania
towaru. Wszystkie procesy sktadowe cyklu pakowania wykonywane
sg automatycznie, zgodnie z ustawieniami sterownika pakowarki.

Po zakonczeniu procesu pakowania, pokrywa pakowarki otworzy
sie automatycznie. Po wyjeciu zapakowanego produktu z komory pakowarki
urzadzenie jest gotowe do rozpoczecia procesu pakowania nastepnego
produktu.

2. Jakiego rodzaju woreczki nalezy uzywac?
Nalezy uzywa¢ opakowan z folii barierowej z peing barierg dla atmosfery
gazowej. Woreczki sg dostepne w réznych rozmiarach i wariantach wykonania.

3. Czy do pakowania moga by¢ stosowane zgrzewalne woreczki barierowe
wykonane z laminatu folii zawierajacego folie aluminiowa?
Tak, pakowarka jest przystosowana do tego rodzaju opakowan.

37



4. Jakie sa korzysci ze stosowania pakowania prézniowego produktow?
Stosowanie pakowania prézniowego pozwala na osiggniecie nastepujacych

korzysci:

Przedtuzony czas ekspozycji i przechowywania towaru.

Brak utraty objetosci i wagi produktu wskutek parowania.

Mniejsze oddziatywanie bakterii tlenowych.

tatwos¢ prowadzenia kontroli zapasow.

Redukcji kosztéw ze wzgledu na ograniczenie strat przechowywanych

towarow.

Duza wydajnos$¢ i krotki czas pakowania.

e Doskonaty wyglad produktu.

e Zabezpieczenie  produktu przed  zanieczyszczeniami,  ubytkami,
zniszczeniami i wandalizmem klientow.

e Utatwiona obstuga sprzedazy produktu.

e Lepsze postrzeganie jakosci produktow przez klientow i konsumentow.

e tatwos¢ oznakowania zapakowanego produktu.

5. Jak dlugo moga by¢ przechowywane produkty zapakowane prézniowo?
Zazwyczaj okres waznosci moze zosta¢ przedtuzony od trzech do pieciu razy.
Czas ten jest rozny, w zaleznosci od rodzaju produktu, jego stanu
w chwili pakowania, warunkéw higienicznych, temperatury przechowywania
przed i po zapakowaniu oraz wielu innych czynnikéw.

6. Naczym polega pakowanie w atmosferze modyfikowanej (MAP)?
Pakowanie z wykorzystaniem mieszaniny gazéw, nazywane pakowaniem
w atmosferze modyfikowanej (MAP), polega na zastgpieniu powietrza
w opakowaniu mieszaning gazéw, o skiadzie odpowiednio dobranym
w zaleznosci od pakowanego produktu. Podstawowymi gazami uzywanymi do
pakowania w atmosferze modyfikowanej sg mieszanki azotu, tlenu i dwutlenku
wegla w réznych proporcjach zaleznych i od rodzaju produktu oraz potrzeb
producentéw i konsumentow zywnosci.

O wyborze mieszaniny gazéw decyduje:

- podatnos$¢ produktu na rozwoj mikroflory,

- wrazliwos$¢ na tlen i dwutlenek wegla

- stabilno$¢ barwy produktu

Celem pakowania w atmosferze modyfikowanej jest wytworzenie wewnatrz
opakowania odpowiednio zréwnowazonego sktadu gazowego, jaki pozwoli
na mozliwie najwieksze przediuzenie trwato$ci produktu. Ponadto poziom
zawartosci tlenu i dwutlenku wegla w opakowaniu nie moze negatywnie
wplywacé na produkt.

Zastosowanie zmodyfikowanej atmosfery gazowej wypetniajacej wnetrze
opakowania dodatkowo moze stanowi¢ forme zabezpieczenia delikatnych
produktéw przed zmiang formy i ksztattu. Zabezpieczenie takie nie jest mozliwe
w przypadku pakowania prézniowego.

Sposobem modyfikacji atmosfery jest rowniez pakowanie proézniowe.

7. Czy pakowarka moze by¢ stosowana do pakowania substancji ptynnych?
Tak. Wielu uzytkownikéw korzysta z tych maszyn do pakowania soséw, zup,
bulionu, i innych podobnych ptynnych produktow.

8. Czy produkty zywnosciowe zapakowane prézniowo, nadal musza by¢
przechowywane w chtodni/lodéwce?
Tak. Pakowanie prézniowe nie zastepuje przechowywania w warunkach
chiodniczych, natomiast znacznie wydtuza czas przechowywania w warunkach
chtodniczych i likwiduje ubytki spowodowane parowaniem wody z produktu.
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Czy zalecane jest stale posiadanie materiatéw i czesci ulegajacych
normalnemu zuzyciu w trakcie eksploatacji pakowarki?

Tak. Nalezy posiada¢ zapas oleju do pompy prozniowej, zapasowg uszczelke
pokrywy, tasme oporowa elementu grzejnego i ochronna tasme z tkaniny
teflonowej. Elementy te ulegajg stopniowemu zuzyciu w trakcie eksploatacii
pakowarki, a ich trwato$¢, zalezy od intensywnosci eksploatacji. Maszyny
wyposazone sg W zapasowy zestaw w/wym. elementow. Zalecane jest
uzupetnianie w/wym. zapasu elementow w miare stopniowego
ich wykorzystywania, poprzez zakup w CAS Polska.

13. Analiza mozliwych probleméw eksploatacyjnych

1.

Pompa prézniowa nie dziata:

Mozliwe sg nastepujgce przyczyny:

e Ustawiono bardzo krotki czas wytwarzania prézni w komorze pakowarki.
Sprawdzi¢ i skorygowac ustawienie na sterowniku pakowarki, parametru
okre$lajgcego

o Wiacznik krancowy pokrywy nie jest naciskany
Przy zamknieciu pokrywy powinno byc¢ styszalne przetgczenie przetgcznika.
Wyregulowac wytgcznik Kraricowy, sprawdzi¢ popychacz wigcznika.

e Przekaznik wtgczajgcy pompe prozniowa jest uszkodzony.

Wymieni¢ w serwisie.

e Silnik pompy prézniowe;j jest uszkodzony.

Wymieni¢ w serwisie.

Nie mozna osiagna¢ wiasciwej prézni w komorze:

Mozliwe sg nastepujgce przyczyny:

e Ustawiono zbyt krotki czas wytwarzania prozni w komorze pakowarki
Sprawdzi¢ i skorygowaé ustawienie na sterowniku pakowarki, parametru
okre$lajgcego czas wytwarzania prozni.

e Za maly poziom oleju w pompie prézniowe;.

Skontrolowac poziom oleju, uzupetic olej.

e Uszkodzenie uszczelki pokrywy.
Skontrolowac i wymienic¢ uszczelke.

e Uszkodzenia rur przeptywu powietrza lub uszkodzony jeden z pierScieni
uszczelniajgcych ich potgczenia.

Skontrolowac i wymieni¢ uszkodzony element w serwisie.

e Uszkodzenie zaworu powodujgce naptyw powietrza do komory prézniowe.
Skontrolowaé i wymieni¢ uszkodzony element w serwisie.

o Pompa prézniowa jest zuzyta lub uszkodzona.

Naprawic lub wymieni¢ w serwisie.

Nie mozna otworzy¢ pokrywy komory pakowarki:

Mozliwe sg nastepujgce przyczyny:

o Nie wigcza sie zawor napuszczania powietrza.
Uszkodzony lub zaciety zawér - Wymieni¢ w serwisie

Powietrze pozostaje w opakowaniu po zakonczeniu procesu pakowania:
Mozliwe przyczyny sg nastepujace:
e Uszkodzone opakowanie.
Sprawdzi¢ czy problem wystapi przy ponownym zapakowaniu kolejnego
towaru.

39



e Zte zgrzanie szwu zamykajgcego opakowanie.
Nierowny docisk listwy zrzekajgcej. Skontrolowac czy listwa zgrzewajgca
moze sig swobodnie poruszac, usungc przyczyne zablokowania ruchu listwy
zgrzewajgceyj.

e Nie mozna osiggna¢ witasciwej prozni w komorze.
Uszkodzenie uszczelki pokrywy. Skontrolowa¢ uszczelke pokrywy,
w przypadku stwierdzenia jej uszkodzenia wymieni¢ uszczelke.

Nieprawidlowe dzwigki podczas pracy pompy, czarny dym lub krople
oleju w otworze wentylacyjnym:
Mozliwe przyczyny sg nastepujace:
e Zablokowanie otworu wlotu powietrza w komorze.
Udroznic¢ otwoér wlotu powietrza.
e Za maty poziom oleju w pompie prézniowe;.
Skontrolowac poziom oleju, uzupetnic olej.
e Zbyt diugi czas pracy pompy powodujacy jej przegrzanie pod wptywem
wysokiej temperatury.
Skréci¢ czas pracy pompy prézniowe;.
Zapewni¢ odpowiednig wentylacje i chfodzenie urzgdzenia.
e Uzycie niewtasciwego rodzaju oleju w pompie prozniowej.
Niezwtocznie wymienic olej.
e Zaburzenia dzwieku wentylatora silnika pompy.
Nalezy naprawi¢ pompe w serwisie.
® Zuzycie tozysk.
Wymieni¢ w serwisie.

Zte zgrzewanie szwu zamykajacego opakowanie:

Powody mogg by¢ nastepujace:

e Ustawiono bardzo krotki czas zgrzewania (Czas zgrzewania "0").
Sprawdzi¢ i skorygowac ustawienie na sterowniku pakowarki, parametru
okreslajgcego czas zgrzewania.

e Ustawiono zbyt niskg temperature zgrzewania.
Sprawdzi¢ i skorygowac ustawienie na sterowniku pakowarki, parametru
okreslajgcego temperature zgrzewania.

e Element grzewczy w listwie zgrzewajgcej lub jego potgczenia sg uszkodzone.
Skontrolowac stan listwy zgrzewajgcej, usungc przyczyne problemu.

e Mieszek dociskajgcy listwe lub zawér mieszka nie dziata.
Nalezy naprawic¢ w serwisie.

Nierowne zgrzewanie szwu zamykajacego opakowanie, pecherzyki
powietrza powodujace nieszczelnos¢ szwu zamykajacego opakowanie:
Powody moga by¢ nastepujace:
e Zanieczyszczona powierzchnia silikonowej listwy dociskowej lub listwy
zgrzewajace;.
Oczyscic¢ powierzchnie wilgotng szmatka.
e Ustawiono bardzo krotki czas zgrzewania (Czas zgrzewania "0").
Sprawdzi¢ i skorygowac ustawienie na sterowniku pakowarki, parametru
okre$lajgcego czas zgrzewania.
e Ustawiono zbyt niskg temperature zgrzewania.
Sprawdzi¢ i skorygowac ustawienie na sterowniku pakowarki parametru
okre$lajgcego temperature zgrzewania.
e Element grzewczy w listwie zgrzewajacej lub jego potgczenia sg uszkodzone.
Skontrolowac¢ stan listwy zgrzewajgcej, usungc przyczyne problemu.
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o Nierownosci na powierzchni listwy zgrzewajace;j.

Nalezy dokonac¢ wymiany zuzytego elementu zgrzewajgcego lub uszkodzonej tasmy

teflonowe;j.

o Nieréwny docisk listwy zgrzewajace;.

Skontrolowa¢ czy listwa zgrzewajgca moze sie swobodnie poruszaé, usungc

przyczyne zablokowania ruchu listwy zgrzewajgcej.
o Mieszek dociskajacy listwe lub zawoér mieszka nie dziata.

W przypadku pakowarek wyposazonych w funkcje pakowania w atmosferze

modyfikowanej, jesli w ustawieniach pakowarki jest wigczona aktywna funkcja

wirysku gazu, sprawdzi¢ czy cisnienie mieszanki MAP podawanej z instalacji

dofgczonej do pakowarki, nie przekracza wartosci 0,2MPa.

W pozostatych przypadkach usterke nalezy naprawic¢ w serwisie.

14. Specyfikacja danych technicznych

CVP-260/PD

CVP-300/PJ

CVP-350/MS

CVP-400/2F

CVP-450/A

Widok pakowarki

Wymiary pakowarki
‘mm;

parametry, jak

w przypadku
modelu

CAS-260/PD

parametry, jak

w przypadku
modelu

CAS-350/MS

480x330x320 480x370x435 560x425x460 553x476x500 560x520x460
(WxDxH)
Wymiary komory
pakowarki (mm)
(WxDxH) 385x280x90 370x320x175 450x370x220 440x420x115 460x450x220
H - tacznie z zagtebieniem (50) (135) (170) (75) (170)
pokrywy
(Gt. niecki komory)
Wymiary listwy
Zgrzewajacej (mm) (W 260 x 8 300x 8 350 x 8 2x 400 x 8 450 x 8
x D)
Wydajnos$¢ pompy
prézniowej (m*h) 8 8 20 2 2
Pobér mocy (kW) 0.37 0,37 0.90 0.90 0.90
Wydajnosé (cykli/min) 12 1-2 12 1-2 1-2
Masa netto (kg) 36 38 62 73 68
Masa brutto (kg) 44 47 73 85 80
WA GREL RN 570x440x460 565x450x400 670x550x600 623X546X570 670x620X600
(mm)
Model CVP-260/PD CVP-350/MS

GAS GAS
Funkcja pakowania
w atmosferze Tak Tak
modyfikowanej
Wymagane ci$nienie
mieszanki gazowej
do pakowania <0,2MPa <0,2MPa
w atmosferze
modyfikowanej
Pozostate Pozostate
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15. Ograniczenia w uzytkowaniu

Pakowarki CVP sg przeznaczone do uzytkowania w obiektach handlowych i zgodnie
znormg EN 61000-6-3.2001, spetniajg wymagania klasy A dla emisji zakiocen
elektromagnetycznych.

Produkt klasy A, uzytkowany w srodowisku mieszkalnym, moze by¢ przyczyng zaktocen
elektromagnetycznych. W takim przypadku uzytkownik powinien zastosowa¢ dodatkowg
ochrone przed zaktdceniami.

16. Ochrona Srodowiska — Zgodno$¢ z dyrektywami ROHS
i WEEE

CAS

My Wazymy Swiat

awa, 09 kwietnia 2010

OSWIADCZE L ZARZADU CAS POLSKA SP. Z 0.0,
W SPRAWIE DYREKTYW ,WEEE” I, ROHS”

Rozwdj techniki i technologii w zakresie sprzetu elektrycznego i elektronicznego powoduje powstanie w coraz
kedtszym czasie nowych generacii urzadzen. Konsekwencia tego jest powstawanie znaczacych ilogei odpadw,
skraca si¢ bowiem czas zycia tego sprzetu jako aktywnego produktu,

W sprzecie tym zawartych jest wiele substancji niebezpiecznych takich jak: rieé, kadm, oléw, chrom
szesciowartosciowy lub srodki zmniejszajace palnosé. Powoduje to, ze powstajace z niego odpady sa rowniez
niebezpieczne dla srodowiska.

Unia Europejska podjela kroki w  zakresie prawodawstwa, aby wymusié dzialania zmierzajace
do zminimalizowania zagroze wynikajacych z tego faktu. W tym celu zostaly powolane do zycia stosowne
Dyrektywy Rady:
o 200296/WE (WEEE) .w sprawie zuiytego sproetu elektrycmego i elektronicznege”,  wdrozona
do prawodawstwa polskiego Ustawa, z dnia 29 lipca 2005 1. .o zuzytym sprageie elektryconym”
(Dz.U. 180 7 2005 poz. 1495).
o 2002/95/WE (ROHS) . sprawie ograniczenia stosowania niektorych nicbezpiecznych substancji
w sprzecie elektryeznym i elektronicznym”, wdrozona do prawodawstwa polskiege Rozporzadzeniem
Ministra Gospodarki 1 Pracy z dnia 6 p'\zdzxe[mka 2004r., .w sprawie egatowych wymagar
doty ch ograniczenia wykorzystywania w sprzecie elekmoniconym i elektrycznym niektrych
substancji mogqcych negatywiie wplywaé na drodowiske™ (Dz.U. 229 2 2004 poz. 2310).

Wyzej wymienione Ustawa okresla, miedzy innymi, zasady postepowania ze zuzytym sprzetem elekironicznym
W sposeb zapewniajacy ochrone zdrowia i zycia ludzi oraz ochrone érodowiska. Firmy wprowadzajace na rynek
sprzet elektryczny i elektroniczny, spelniajac obowiazek wynikajacy z ustawy, maja obowiazek oznaczania tego
sprzetu znakiem

wy
jako ,Pozostate narzedzia elektry,
S3 one przewidz

by wprowadzane na rynek przez CAS Polska $p. 7 0.0. podlegajq Dyrektywom WEEE, ROHS
e i elektroniczne”, wymienione w zalaczniku nr 14, Kategoria 6.9.
ne do stosowania poza gospodarstwami domowymi.

CAS Corporation doklada wszelkich staras aby produkty wprowadzane przez niego na rynek byly maksymalnie
i a uzytkownika i srodowiska.

O wyrobach zakupionych w CAS Polska Sp. z Kktore ulegna zuzyciu nale:
sprzedawce. Uzytkownikowi zostanie wskazany adres najblizszego punktu zbie
elektroniczny.

ay Jg
Pim”Dolrml k

CAS Pqlska Sp. z 0.0
I

CAS Polska Sp. z 0.0, ul. Chroscickiego 93/105, 02-414 Warszawa

tel.: #48 22 5719 470, fax: +48 22 5719 471

e-mail: biuro@wagiCAS.pl, www.wagiCAS.pl

REGON 01199377, NIP 524-23-33-481

Sad Rejonowy m. st. Warszawy, XX Wydzial Gospodarcay KRS 0000210580
Kapital zakladowy 235 000,00 2t

Bank BPH $.A., nr rashunku 63 1060 0076 0000 3200 0094 6776
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17. Deklaracja zgodnosci CE

E% DEKLARACJA ZGODNOSCI

(DECLARATION OF CONFORMITY)

Produkt / Seria: Pakowarka prézniowa / Seria CVP

Product / Series: Vacuum Packing Machine / CVP Series

Model: Cvp

Model:

Typ: CVP-260, CVP-300, CVP-350, CVP-400, CVP-450

Type:

Producent: ‘Wenzhou Dajiang Vacuum Packaging Machinery Co., Ltd.
Producer: Room No. 326, 1st Xin Yue Building, Nan Tan Xin Tian Di,

Fei Xia South Road, Lu Cheng District, Wenzhou, China.

Uzyte standardy:  EN 60335-1:2012+A11:2014; EN 60335-2-45:2002+A1:2008+A2:2012;

Used standards: EN62233:2008+AC:2008; EN55014-1:2006+A1:2009+A2:2011;
EN55014-2:1997+A1:2001+A2:2008+AC:1997; EN 61000-3-2:2014;
EN 61000-3-3:2013

My: CAS POLSKA Sp. z o.0.
We: ul. Pola Karolinskie 4, 02-401 Warszawa

www.wagiCAS.pl
o$wiadczamy na wylaczng odpowiedzialno$¢ producenta, ze okreslony wyzej przedmiot niniejszej deklaracji,
odpowiada wymogom nastepujacych dyrektyw EC:

We declare under sole responsibility of the manufacturer that the following object of this declaration complies with the requirements provided for by
the European Directives:

2014/35/EU Low Voltage (LVD);
2014/30/EU Electromagnetic Compatibility.

Badania przeprowadzit: CELAB® Via Maira snc 04100 Latina Italy

Carried out the research by:

i wydat certyfikat nr: UCN: 802358011506 / Data wydania: 2019-04-15 / Wazny do: 2023-04-14
and issued the certificate no: Date of issue 2019-04-15/ Valid up to: 2023-04-14

Niniejsza Deklaracja Zgodnosci wydana zostaje na wylaczna odpowiedzialno$é producenta.
This Declaration of Conformity is issued under the sole responsibility of the producer.

Podpisano w imieniu: CAS Polska Sp. z 0.0. :

Miejsce: Warszawa
Piotr Dobruszek — Prokurent Data: 20 lutego 2019
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