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2006 HFE vacuum systems b.v. 

 

 

Alle Rechte vorbehalten. 

Ohne vorherige schriftliche Genehmigung des Herstellers darf kein Teil dieser Veröffentlichung durch Nachdruck, Fotokopie, Mikrofilm oder 
andere Verfahren vervielfältigt und/oder verbreitet werden. Dies gilt auch für die dazugehörigen Zeichnungen und Pläne bzw. Schaltpläne 

 

Die Informationen in dieser Veröffentlichung gehen von den allgemeinen Daten zu Konstruktion, Materialeigenschaften und 
Arbeitsmethoden aus, die zum Zeitpunkt der Veröffentlichung bekannt waren, so dass wir uns das Recht vorbehalten, Änderungen ohne 
vorherige Ankündigung durchzuführen. 

 

Diese Veröffentlichung gilt für die angegebenen Modelle der Henkovac-Vakuumverpackungsmaschine in der gelieferten Ausführung. Der 
Hersteller übernimmt daher keine Haftung für Schäden oder Verletzungen, die durch Spezifikationen verursacht wurden, die von denen des 
Standardmodells abweichen. 

 

Obwohl diese Veröffentlichung mit aller erdenklicher Sorgfalt erstellt wurde, übernimmt der Hersteller keinerlei Haftung für irgendwelche 
Fehler oder Irrtümer oder für daraus resultierende Folgen. 

 

 

NEHMEN SIE SICH DIE ZEIT, DIESE VERÖFFENTLICHUNG SORGFÄLTIG DURCHZULESEN, DAMIT SIE 
DIE HENKOVAC-VAKUUMVERPACKUNGSMASCHINEN RICHTIG UND ZWECKMÄSSIG VERWENDEN. 
2006-03 
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1 ALLGEMEIN 
Zu diesem Handbuch 

Dieses Handbuch ist ein Nachschlagwerk, das Betreibern die Sicherheit bei Installation, Betrieb und 
Wartung der vorn auf dieser Veröffentlichung genannten Maschine bzw. Maschinen ermöglicht. 

 

Piktogramme und Symbole auf der Maschine 

Auf der Maschine sind die unten stehenden Piktogramme bzw. Anweisungen angebracht  
 

 

WARNUNG 

LESEN SIE ZUERST DIE BETRIEBSANLEITUNG BEZÜGLICH FOLGENDER PUNKTE: 
• Anschließen des Gases 
• Anschließen des zusätzlichen Schweißdrucks. 

 

 

GEFAHR 
• Gefahr eines elektrischen Schlags.  

Vor dem Öffnen: Ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose! 
• Das Öffnen ist entsprechend ausgebildeten Fachkräften vorbehalten. 

 

 
Anschluss für zusätzlichen Schweißdruck 

 

 
Anschluss für Gas 

 

Piktogramme und Symbole in dieser Betriebsanleitung 

In dieser Betriebsanleitung werden die folgende Piktogramme und Symbole verwendet: 

 
Bemerkung 

Vorschläge und Empfehlungen, durch welche die betreffenden Aufgaben oder 
Handlungen einfacher ausgeführt werden können. 

 

 

Achtung 

Verfahren, die nicht sorgfältig ausgeführt werdenm können Schäden an der 
Maschine, der Umgebung oder der Umwelt zur Folge haben. 

 

 

GEFAHR 

Gefahr vor einem elektrischen Schlag! 

 

 

Aufmerksamkeit für die Umwelt 

Rückstände können wertvolle Substanzen und Materialien enthalten, die 
möglicherweise wiederverwendet werden können. Rückstände können auch 
Substanzen enthalten, die für die Umwelt schädlich sind. 

Werfen Sie Rückstände daher niemals unsortiert in den Abfallbehälter, sondern in 
den von der Firma für die jeweilige Abfallsorte bestimmten Abfallbehälter. 
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Abbildungen 

In Anbetracht der großen Vielfalt an Typen und Ausführungen ist es aus praktischen Gründen unmöglich, 
alle Varianten abzubilden. Die Abbildungen in dieser Veröffentlichung zeigen jedoch in allen Fällen 
deutlich das Funktionsprinzip der vorne auf dieser Veröffentlichung genannten Maschine. 

 

Kundendienst und technische Unterstützung 

Für Informationen über spezifische Justierungen, Wartungs- oder Reparaturarbeiten, die den Rahmen 
dieses Handbuch sprengen, wenden Sie sich bitte an den Lieferanten der Maschine. Er ist immer bereit 
Ihnen zu helfen. Sorgen Sie dafür, dass Sie folgende Daten zur Hand haben: 
• Maschinentyp 
• Serienummer 
Diese Daten finden Sie auf dem Typenschild (Fig. 1-1). 

 

Identifikation der Maschine 

Das Typenschild enthält die folgenden Angaben: 

A. Typ 

B. Serienummer 

C. Baujahr 

D. Anzahl Phasen – Spannung (Volt: V) 

E. Frequentie (Hertz: Hz) 

F. Strom (Ampere: A) 

G. Gewicht (Kilogramm: kg) 

  

 

E

A

B

D

G

C

F

 
Fig. 1-1: Typenschild 
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2 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN UND WARNUNGEN VOR GEVAHREN 
Algemeines 

Der Hersteller übernimmt keinerlei Haftung für Schäden oder Verletzungen, die durch nicht oder nicht 
genaues Einhalten der Sicherheitsvorschriften und Anweisungen in diesem Handbuch verursacht 
wurden, bzw. durch Nachlässigkeit während der Installation, der Verwendung, der Wartung und der 
Reparatur der vorne auf dieser Veröffentlichung genannten Maschinen und eventuell dazugehörigem 
Sonderzubehör. 

 

Der Betreiber der Maschine ist immer voll verantwortlich für die Einhaltung der örtlich geltenden 
Sicherheitsvorschriften und -richtlinien. 
Halten Sie alle Sicherheitsvorschriften und Richtlinien ein, so wie diese in diesem Handbuch aufgeführt 
sind. 
 

Betriebsanleitung 
• Jeder Betreiber muss den Inhalt dieses Handbuchs kennen und die darin enthaltenen Anweisungen 

genau befolgen. Die Firmenleitung muss die Mitarbeiter anhand des Handbuchs einweisen und alle 
Vorschriften und Anweisungen in Acht nehmen. 

• Ändern Sie niemals die Reihenfolge der durchzuführenden Handlungen. 
• Bewahren Sie das Handbuch immer in der Nähe der Maschine auf. 

 

Piktogramme und Aweisungen an der Maschine 
• An der Maschine angebrachte Piktogramme, Warnungen und Anweisungen sind Bestandteil der 

Sicherheitsvorrichtungen. 
• Sie dürfen nicht abgedeckt oder entfernt werden und müssen während der gesamten Lebensdauer 

der Maschine vorhanden und gut leserlich sein. 
• Wechseln Sie Piktogramme, Warnungen und Anweisungen, die unleserlich geworden oder beschädigt 

sind, aus oder reparieren Sie diese. 
 

Bestimmungsgemäße Verwendung der Maschine *1 

Die Maschine wurde zum Vakuumverpacken von Lebensmitteln entworfen, bei einem Einsatz von 8 
Stunden pro Tag an 5 Tagen pro Woche. Jede andere oder weitergehende Verwendung gilt nicht als 
bestimmungsgemäß. Für daraus resultierende Schäden oder Verletzungen übernimmt der Hersteller 
keinerlei Haftung. Der Einsatz der Maschine ist ausschließlich in technisch perfekten Zustand und gemäß 
der oben genannten Bestimmung zulässig. 

 

Technische Daten 

Die in diesem Handbuch aufgeführten Daten dürfen nicht geändert werden. 

 

Änderungen 

Änderungen der Maschine bzw. von Teilen der Maschine sind nicht zulässig. 

 

 
*1 Die „bestimmungsgemäße Verwendung“ gemäß der EN 292-1 ist die Verwendung, für die das technische Produkt gemäß den 

Angaben des Herstellers -einschließlich dessen Anweisungen in der Verkaufsbroschüre- geeignet ist. In Zweifelsfällen ist das 
die Verwendung, die sich aus der Konstruktion, der Ausführung und Funktion des Produkts als üblich ergibt. Zur 
bestimmungsgemäßen Verwendung gehört auch die Einhaltung der Anweisungen in der Betriebsanleitung. 

  



 

Sicherheitsvorschriften 

 

96.06.5.0515-IM-de/06.03 8 

 

Sicherheitsvorrichtungen 

Die Standardausführung der Maschine verfügt über 
folgende Sicherheitsvorrichtungen: 
• Hauptschalter 
• Deckelschalter 
• Kurzschluss- und Überlastungsschutz 
• Schutzvorrichtung Pumpelüfter. 
 
Hauptschalter 

Mit dem Hauptschalter (Fig. 2-1) kann die Spannung zur 
Maschine getrennt werden. Der Hauptschalter kann 
auch als Not-Aus Schalter verwendet werden. 

 

• Deckelschalter 

Der Deckelschalter verhindert, dass der bzw. die Schweißbalken auf Grund einer Störung oder eines  
Defekts heiß werden können, wenn der Deckel geöffnet ist. 

 

 

WARNUNG 

DIE SCHUTZVORRICHTUNG FUNKTIONIERT EINWANDFREI, WENN DIE MASCHINE MIT DEM 
AUFBAU DES VAKUUMS BEGINNT, WENN DER DECKEL FAST GESCHLOSSEN IST.  
DIESE SICHERHEITSVORRICHTUNG MUSS REGELMÄßIG HINSICHTLICH IHRER EINWANDFREIEN 
FUNKTION KONTROLLIERT WERDEN UND, SOFERN ERFORDERLICH, UNVERZÜGLICH REPARIERT 
WERDEN. 

 

• Kurzschluss- und Überlastungsschutz 
Die Maschine ist mit Schutzvorrichtungen ausgestattet, die verhindern, dass Komponenten durch 
Überlastung oder Kurzschluss zu heiß werden. 

 

Achtung 
• Die Überlastungsschutzvorrichtungen der Schweißtransformatoren setzen sich selbst instand. 

Das heißt, dass die Schutzvorrichtung sich selbst instand setzt, wenn der Transformator 
ausreichend abgekühlt ist. Verringern Sie das Betriebstempo der Maschine oder verkürzen Sie 
die Schweißzeit, wenn der Überlastungsschutz regelmäßig ausgelöst wird. Häufiges Auslösen 
des Überlastungsschutzes verkürzt die Lebensdauer des Transformators. 

• Bei manchen Maschinen kann zusätzliche Schweißleistung (§3.2.4) eingebaut werden, damit 
öfter und länger geschweißt werden kann. Wenden Sie sich diesbezüglich an Ihren Händler. 

• Der Kurzschlussschutz des Schweiß-Transformators setzt sich nicht selbst instand. 
Das heißt, dass der Transformator ausgewechselt werden muss, wenn diese Schutzvorrichtung 
ausgelöst wird. Wenden Sie sich diesbezüglich an Ihren Händler. 
 

• Schutzvorrichtung Pumpelüfter 
Die Vakuumpumpe ist mit einer Schutzvorrichtung ausgestattet, die die Berührung mit dem 
drehenden Lüfter verhindert.   

 

 

Fig. 2-1: Hauptschalter 
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Schutzvorrichtungen 
• Alle Schutzvorrichtungen müssen richtig eingebaut sein und dürfen ausschließlich für Wartungs- und 

Reparaturarbeiten von entsprechend geschulten, befugten Kundendienstmonteuren entfernt werden. 
• Die Maschine darf niemals verwendet werden, falls die Sicherheitsvorrichtungen nicht voll-ständig 

oder nicht vorhanden sind, bzw. außer Betrieb gesetzt wurden oder geraten sind. 
• Schutzvorrichtungen dürfen niemals überbrückt werden. 
 

Verwendung 
• Inspizieren Sie die Maschine vor der Benutzung und kontrollieren Sie diese auf Beschädigungen. 
• Schalten Sie die Maschine mit dem Hauptschalter aus, wenn sie längere Zeit nicht verwendet wird. 
• Verwenden Sie niemals scharfe Gegenstände zur Betätigung der Tasten. 
• Lassen Sie keine Unbefugten in den Arbeitsbereich. 
• Sorgen Sie immer für ausreichende Belüftung, insbesondere in kleineren Räumen. 
• Tragen Sie Kleidung, die für die Arbeit geeignet ist. Locker sitzende Kleidungsstücke oder Schmuck 

können zwischen den Deckel und die Vakuumkammer geraten. 
• Verwenden Sie die Maschine niemals in einer explosionsgefährlichen Umgebung. 
• Wechseln Sie das Netzkabel aus, wenn es beschädigt ist. Sorgen Sie dafür, dass das Netzkabel 

nicht durch Einklemmen beschädigt werden kann. 
 

Hygiene 
• Das Reinigen der Maschine ist von größter Wichtigkeit, wenn Lebensmittel verpackt werden. 

Reinigen Sie die Maschine daher regelmäßig und gründlich, vorzugsweise täglich (§ 8.1). 
• Arbeiten Sie hygienisch und verhindern Sie möglichst direkten Kontakt zwischen dem Produkt und 

der Maschine. 
• Halten Sie Bedienungsorgane frei von Schmutz und Fett. 
• Verriegeln Sie den Deckel der Einzelkammermodelle, wenn die Maschine längere Zeit nicht 

verwendet wird. Hierdurch wird die Vakuumkammer vor Staub und Schmutz geschützt. 
 

Kundendienst, Wartung und Reparaturen 

In diesem Handbuch wird deutlich unterschieden zwischen Kundendienst-, Wartungs- und 
Reparaturarbeiten, die vom Betreiber ausgeführt werden dürfen, und denjenigen, die ausschließlich 
entsprechend geschulten und befugten Kundendienstmonteuren vorbehalten sind. 
• Sorgen Sie für ausreichende Beleuchtung. 
• Schalten Sie die Maschine bei Wartungs- bzw. Reparaturarbeiten immer mit dem Hauptschalter aus 

bzw. ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose. 
• Halten Sie die angegebenen Wartungs-intervalle ein. Ein Wartungsrück-stand kann zu hohen Kosten 

für Reparaturen und Revisionen führen und kann Garantie-ansprüche nichtig machen. 
• Verwenden Sie immer vom Hersteller genehmigte Teile, Schmiermittel und eben solches Material, 

sowie eben solche Kundendiensttechniken. Verwenden Sie niemals abgenutztes Werkzeug und 
lassen Sie kein Werkzeug in der Maschine zurück. 

• Führen Sie keine Kundendienst-, Wartungs- oder Reparaturarbeiten an der Maschine aus, für die 
angegeben ist, dass sie vom Händler oder von dem Mechaniker des Kundendienstes ausgeführt 
werden müssen. 

• Lassen Sie Reparatur- und Wartungsarbeiten immer von einem offiziellen Henkovac-Händler 
ausführen. 

• Sicherheitsvorrichtungen, die für Kundendienst-, Wartungs- oder Reparaturarbeiten entfernt wurden, 
müssen nach diesen Arbeiten unverzüglich eingebaut und hinsichtlich ihrer einwandfreien Funktion 
kontrolliert werden. 
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Vakuumverpackungsmaschinen und die Umwelt 

 

 

Verpackung 

Die Verpackung, die zum Transport und zum Schutz der Maschine dient, besteht 
überwiegend aus Karton bzw. Holz, das zur Wiederverwendung geeignet ist. 
Legen Sie die Verpackung daher nicht zum Betriebsabfall, sondern fragen Sie beim 
örtlichen Reinigungsdienst nach, wo Sie das Material abgeben können. 

Es ist auch möglich, die Verpackung bei Ihrem Lieferanten einzugeben. 

 

 

Maschine 

Wenn Sie die Maschine entsorgen, enthält diese möglicherweise noch wertvolle 
Stoffe und wertvolles Material. Geben Sie die Maschine daher nicht zum Betriebs-
Abfall, sondern fragen Sie bei der Kommunalverwaltung nach Möglich-keiten zur 
Wiederverwendung oder zur umweltfreundlichen Entsorgung des Materials. 

• Die meisten Teile der Maschine sind aus rostfreiem Stahl und können 
regulär als Altmetall entsorgt werden. Aus Gesundheits- und 
Umwelterwägungen wurde kein Asbest verwendet. 

• Die Leiterplatten und die darauf eingebauten Komponenten gehören zum 
elektronischen Abfall. Geben Sie alte Leiterplatten bei Spezialfirmen zur 
umweltfreundlichen Entsorgung ab. 

 

 

Öl 

Fragen Sie beim örtlichen Reinigungsdienst nach, wo Sie Altöl umweltfreundlich 
entsorgen können. 
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3 DIE MASCHINE 
Mit der Henkovac-Vakuumverpackungsmaschine können Produkte vakuumverpackt werden. 
Das Lebensmittel oder die Produkte, die vakuumverpackt werden sollen, werden zu diesem Zweck in 
einen Vakuumbeutel gegeben. Dieser Beutel wird dann in die Vakuumkammer der Maschine gelegt. 
Anschließend wird der Deckel geschlossen und die Vakuumpumpe beginnt, die Luft aus der Kammer 
abzusaugen. Wenn das gewünschte Vakuum erreicht wurde, wird die Öffnung des Beutels zwischen den 
Schweißbalken und dem Gegenbalken zusammengedrückt und dann wird der Beutel zugeschweißt. 
Anschließend wird die Vakuumkammer belüftet und der Deckel öffnet sich von selbst. Das verpackte 
Produkt kann jetzt aus der Vakuumkammer entnommen werden. 

3.1 Steuerung 

Die Maschine ist mit einem Steuerungssystem ausgestattet, dessen Software unlogische Einstellungen 
verhindert. Die Steuerung verfügt über neun Programme, die den Anforderungen entsprechend geändert 
werden können. Hierdurch lassen sich verschiedene Arten von Produkten ganz einfach perfekt 
verpacken. 

 
Bemerkung 
Die Werkseinstellungen können jederzeit wieder aufgerufen werden, dadurch werden 
dann jedoch die selbst eingegebenen Programme gelöscht (§ 5.1.2 en § 5.2.1). 

3.1.1 Sensorsteuerung (E-Reihe) 

Die Maschine ist mit einer äußerst genauen Sensorsteuerung ausgestattet. Mit diesem Sensor wird der 
Druck in der Vakuumkammer während der Vakuumbildung gemessen und, sofern zutreffend, während 
der Begasung und dem langsamen Belüften (Sonderzubehör „Soft-Air“). Die Maschine führt die 
betreffende Funktion automatisch aus, bis der eingestellte Druck erreicht wurde. Hierdurch ist das 
Ergebnis der betreffenden Funktion unabhängig von der Luftmenge in der Kammer oder vom 
Umgebungsdruck, wodurch die konstante Qualität der Verpackung gewährleistet ist. 

 
Bemerkungen 

• Der Vakuumdruck wird in Millibar angezeigt. Der Messbereich erstreckt 
sich von 0 mbar (absolutes Vakuum) bis auf 999 mbar. 

• Ein wechselnder Umgebungsdruck hat keinen Einfluss auf die Messung 
(zum Beispiel beim Einsatz in den Bergen). 

3.1.2 Zeitsteuerung (E-Reihe) 

Der Drucksensor kann ausgeschaltet werden. Die Maschine arbeitet dann zeitgesteuert, d.h. sie führt die 
Vakuum-, Gas- und Soft-Air-Funktion aus, bis die eingestellte Zeit erreicht wurde. 

 
Bemerkungen 

• Zum Umschalten von Sensorsteuerung auf Zeitsteuerung, siehe § 5.2.3. 
• Die Funktionen vac+, Schweißen 1 und Schweißen 2 sind immer 

zeitgesteuert 

3.2 Sonderzubehör 

Die Henkovac-Maschinen können mit folgendem Sonderzubehör ausgerüstet werden: 

3.2.1 Less-Vakuum (E-Reihe) 

Mit diesem Sonderzubehör kann der Vakuumwert auf über 200 mbar eingestellt werden. 
Der Vakuumwert ist bei einer Maschine ohne Less-Vakuum-Sonderzubehör auf 200 mbar begrenzt. 

3.2.2 Vakuum plus (vac+) (E-Reihe) 

Mit diesem Sonderzubehör kann zusätzliches Vakuum erzeugt werden, damit Luft, die im Produkt 
eingeschlossen ist, Zeit bekommt, aus dem Produkt zu entweichen. Wenn die „vac+“-Funktion aktiviert 
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ist, setzt die Maschine nach dem Erreichen des eingestellten Vakuumwerts die Vakuumbildung während 
der eingestellten „vac+“-Zeit fort. Dieses Sonderzubehör kann nur bei Sensorsteuerung aktiviert werden. 

3.2.3 Gas 

Dieses Sonderzubehör wird verwendet, wenn empfindliche Produkte verpackt werden müssen. Ferner 
kann die Haltbarkeit des Produkts durch die Verwendung bestimmter Gasgemische verlängert werden. 
Eine Maschine mit Gas-Sonderzubehör ist auch mit Less-Vakuum-Sonderzubehör ausgestattet. 

3.2.4 Schweißen 

Mittels des unten stehenden Sonderzubehörs kann für jede Situation eine optimale Schweißnaht des 
Vakuumbeutels erzielt werden. 

Verschiedene Schweißnähte: 
• Einzelschweißnaht 

Standard Schweißnaht. 
• Doppelschweißnaht 

Zum extra sicheren Verschließen sind zwei gleich breite Schweißdrähte auf den Schweißbalken 
angebracht. Diese Schweißmethode ist die Standardausführung. 

• Trennschweißnaht 
Zum einfachen Entfernen von Beutelresten wird ein dünner Schneidedraht neben dem Schweißdraht 
angebracht. Der dünne Schneidedraht schmilzt den Beutel durch. 

• Schweißen 1/2 
Der Schweißbalken ist genauso wie der Trennbalken mit einem Schweiß- und einem Schneidedraht 
ausgeführt. Bei dieser Ausführung lässt sich die Zeit zum Schweißen (Schweißzeit 1) unabhängig von 
der Zeit zum Schneiden (Schweißzeit 2) einstellen. Dieses Sonderzubehör wird verwendet, wenn die 
Schweiß- und die Schneidezeit nicht gleich sein können, wie zum Beispiel bei Schrumpfbeuteln. 

 

Zusätzlicher Schweißdruck 

Mit diesem Sonderzubehör kann der Schweißdruck durch Druckluft (maximal 1 bar) erhöht werden. 
Der zusätzliche Druck sorgt dafür, dass der Schweißbalken während des Schweißens fester gegen den 
Gegenbalken gedrückt wird. Dieses Sonderzubehör muss vor allem verwendet werden, wenn die 
Schweißnaht schlecht verschmilzt und sich dies auch durch eine längere Schweißzeit nicht bessert. 
Diese Situation kann vor allem bei der Verwendung des Begasungssonderzubehörs auftreten.  

Je höher der eingestellte Gasdruck, desto sinnvoller der zusätzliche Schweißdruck. 
Wenn der Gasdruck höher ist als 200 mbar ist zusätzlicher Schweißdruck erwünscht. Dieses gilt für alle 
Maschinen mit Ausnahme von die E-193 und E-253. 

3.2.5 Soft-air 

Dieses Sonderzubehör kann verwendet werden, wenn empfindliche Produkte oder Produkte mit harten, 
hervorstehenden Teilen verpackt werden müssen. Die Vakuumkammer wird dann langsam belüftet, 
wodurch der Beutel Zeit erhält, sich der Form des Produkts anzupassen. 
Maschinen mit dem Soft-Air-Sonderzubehör sind auch mit dem Less-Vakuum-Sonderzubehör 
ausgestattet. 

3.2.6 Mehrfachzyklus 

Mit diesem Sonderzubehör kann die Verpackung noch besser sauerstofffrei gemacht werden.  
Die Maschine erzeugt ein Vakuum und begast mehrfach hintereinander. Das sauerstofffreie Gas spült 
jeweils die Restluft aus der Vakuumkammer, wodurch schließlich weniger Sauerstoff in der Verpackung 
zurückbleibt. 
Eine Maschine mit Mehrfachzyklus-Sonderzubehör ist auch mit dem Gas-Sonderzubehör und dem Less-
Vakuum-Sonderzubehör ausgestattet. 
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4 INSTALLATION 

4.1 Maschinen mit Transparentdeckel 

stop

progr.save
step

optionson/off

A B C D E

G

H

I

J

K

Fig. 4-1: Tischmodel 

L M N O

Fig. 4-2: Tischmodel (Anschlussseite) 

stop

progr.save
step

optionson/off

P A B C D E

G

H

I

J

K

Fig. 4-3: Einzelkammermodell (fahrbar) 

L M N F O

Fig. 4-4: Einzelkammermodell 
(Anschlussseite) 

 

Pos. Beschreibung Pos. Beschreibung  
A Bedienfeld I Silikonkautschukdichtung 
B Gasaustrittsöffnungen J Transparentdeckel 
C Deckelverriegelung K Andrückbalken 
D Schweißbalken L Aufkleber 
E Einlegeplatten M Gasanschluss 
F Ausblaseöffnung N Schweißanschluss 
G Typenschild O Netzkabel 
H Absaugöffnung P Rad mit Bremse 
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4.2 Maschinen mit Metalldeckel 

stop

progr.
save step

options
on/off

J

D

I

H

K

G

C

E

BAP
 

Fig. 4-5: Einzelzkammermodell (fahrbar) 

L M N F O
 

Fig. 4-6: Einzelzkammermodell 
(Anschlussseite) 

G

stop

progr.
save step

options
on/off

EH A B

I

J

K

D

Fig. 4-7: Doppelkammermodell (mit 
Anschlüsse) 

FP

N

L

O

M

 
Fig. 4-8: : Doppelkammermodell 

 

Pos. Beschreibung Pos. Beschreibung 
A Bedienfeld I Silikonkautschukdichtung 
B Gasaustrittsöffnungen J Metalldeckel 
C Deckelverriegelung (nicht für 

Doppelkammermaschine) 
K Andrückbalken 

D Schweißbalken L Aufkleber 
E Einlegeplatten M Gasanschluss 
F Ausblaseöffnung N Schweißanschluss 
G Typenschild O Netzkabel 
H Absaugöffnung P Rad mit Bremse 
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4.3 Inbetriebnahme 
1. Packen Sie die Maschine aus. 

 

 

WARNUNG 
• Die Maschine darf nicht gekippt werden: befördern Sie diese senkrecht 
• Wenden Sie zum Bewegen der Maschine nur menschliche Kraft auf. Seien Sie 

vorsichtig, so dass niemand eingeklemmt wird oder die Maschine kippt. 
• Ziehen Sie bei der Maschine vor der Inbetriebnahme die Bremse an. 

 
2. Stellen Sie die Maschine waagerecht auf einen festen, ebenen Untergrund. 

 

WARNUNG 
• Installieren Sie die Maschine niemals vor Ein-, Aus- und Durchgängen, die 

für Rettungsdienste frei gehalten werden müssen. 
• Sorgen Sie dafür, dass die Maschine an allen Seiten frei steht, so dass eine 

gute Belüftung gewährleistet ist und achten Sie darauf, dass die 
Belüftungsöffnungen frei sind, so dass die Pumpe nicht zu heiß werden 
kann. 

 
3. Die Vakuumpumpe muss mit Öl gefüllt sein: 

• Füllen Sie die Pumpe des Tischmodells mit Öl (§ 8.4.3). 
• Kontrollieren Sie den Ölstand der fahrbaren Maschinen. 

 

 

WARNUNG 

FAHREN SIE DIE MASCHINE NIEMALS AN, WENN SICH KEIN ÖL IN DER PUMPE 
BEFINDET. 

 
4. Schließen Sie die Maschine elektrisch an. 

 

 

WARNUNG 
• Kontrollieren Sie, ob die auf dem Typenschild aufgeführte Spannung und 

Frequenz der Spannung und Frequenz des Elektrizitätsnetzes entsprechen. 
• Kontrollieren Sie, ob die Speisung den für die Maschine erforderlichen 

Strom liefern kann (Error! Reference source not found.). 
• Kontrollieren Sie die Drehrichtung der Vakuumpumpe bei einer 3-Phasen 

Maschine folgendermaßen: 
Schalten Sie die Maschine ein. Die Pumpe läuft an.  
Schalten Sie die Maschine dann sofort über den Hauptschalter aus. 
Kontrollieren Sie die Drehrichtung der Pumpe, während die Pumpe 
ausläuft. Ein Pfeil auf dem Motor zeigt die richtige Drehrichtung an.  
Wechseln Sie die beiden Drähte im Stecker, wenn die Drehrichtung nicht 
richtig ist. Wenden Sie sich diesbezüglich in Zweifelsfällen an Ihren 
Händler. 

 

 

GEFAHR 
• Kontrollieren Sie, ob der elektrische Anschluss richtig geerdet ist. 
• Kontrollieren Sie, ob das Netzkabel nicht eingeklemmt oder beschädigt ist. 

Lassen Sie ein beschädigtes Netzkabel sofort vom Händler auswechseln. 
 

5. Öffnen Sie den Deckel, indem Sie die Deckelverriegelung lösen. (nur bei Einzelkammermodellen). 
 

 Bemerkung 

Der Deckel öffnet selbsttätig. 
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4.4 Anschließen des Gases 

Schließen Sie das Gas an den Gasanschluss an der Rückseite der Maschine an (Fig. 4-2, Fig. 4-4, Fig. 
4-6 of Fig. 4-8). 

 

 

WARNUNG 
• Verwenden Sie einen geeigneten Schlauch, der gut auf den Gasanschluss 

passt und befestigen Sie den Schlauch gut mit einer Schlauchklemme. 
• Verankern Sie die Gasflaschen so fest, dass sie nicht umfallen können. 
• Der Druck am Gasanschluss darf nicht höher sein als 1 bar. 
• Verwenden Sie keine brennbaren, explosiven, giftigen bzw. aggressiven Gase. 

Wenden Sie sich diesbezüglich in Zweifelsfällen an Ihren Händler. 
• Verwenden Sie im Hinblick auf Feuer- oder Explosionsgefahr keine 

Gasgemische, die mehr als 21 % Sauerstoff enthalten. 
• Sorgen Sie für einen gut belüfteten Raum: es muss immer Frischluft für den 

Betreiber zugeführt werden. 

4.5 Anschließen des zusätzlichen Schweißdrucks 

Schließen Sie die Druckluft an den Schweißanschluss an der Rückseite der Maschine an (Fig. 4-2, Fig. 
4-4, Fig. 4-6 oder Fig. 4-8). 

 

 

WARNUNG 
• Verwenden Sie einen geeigneten Schlauch, der gut auf den Gasanschluss passt 

und befestigen Sie den Schlauch gut mit einer Schlauchklemme. 
• Verwenden Sie nur saubere, trockene Druckluft. 
• Wenn keine Druckluft vorhanden ist, kann auch das Gas des Gas-

Sonderzubehörs verwendet werden. Hierdurch nimmt der Gasverbrauch jedoch 
zu. 

• Es kann auch ein Anschluss für Gas an der Maschine angebracht sein.  
Schließen Sie die Druckluft nicht an diesen Anschluss an. 

• Der Druck am Schweißanschluss darf nicht höher sein als 1 bar. 
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5 BEDIENFELD "E-REIHE" 

5.1 Bedienfeld 

Fig. 5-1: Bedienfeld E-Reihe 

 

Tafel 1 Bedienfeld E-Reihe 

Nr. Organ Funktion 
A Haupt-

schalter 
• Ein- und Ausschalten der Maschine. 
• Not-Aus. 

B Stopptaste • „Zurücksetzen“ des Ölzählers durch 5 Sekunden langes Drücken der Taste. 
• Stoppen des Verpackungsvorgangs. Die Steuerung belüftet die 

Vakuumkammer. 
• Stoppen des Programmierens (eines Programms oder einer 

Sonderfunktion). Geänderte Werte werden nicht gespeichert. 
C Programm- 

speicher-
taste 

• Programmieren des gewählten Programms. 
• Aufrufen der Werkseinstellungen durch 5 Sekunden langes Drücken der 

Taste. 
• Speichern der geänderten Programmwerte oder Sonderfunktionen. 

D Schrittlauf-
taste 

• Anzeige der Werte des gewählten Programms Schritt für Schritt. 
• Mit dem folgenden Schritt im Verpackungszyklus fortfahren. 
• Aufrufen des folgenden Programmwerts oder der folgenden 

Sonderfunktion. 
E Taste 

"Sonder-
zubehor 
ein/aus" 

• Schnelltaste zum Ein- oder Ausschalten des wichtigsten Sonderzubehörs 
des gewählten Programms. 

• Programmieren der Sonderfunktionen durch 5 Sekunden langes Drücken der 
Taste. 

• Ein- oder Ausschalten des gewählten Sonderzubehörs während des 
Programmierens. 

F Auf- und Ab 
taste 

• Wählen einer anderen Programmnummer oder der Warmlaufstellung. 
• Erhöhen oder Verringern des Programmwerts oder der Sonderfunktion. 
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Nr. Organ Funktion 
G – M Verborgene 

Symbole 
• Die Symbole, die das gewählte Programm ausführen wird, sind beleuchtet. 
• Während des Verpackens wird das Symbol der aktiven Funktion beleuchtet. 
• Das Symbol des Wertes, der programmiert wird, ist beleuchtet. 

N – O LED’s • Bei einer sensorgesteuerten Steuerung leuchtet die mbar-Leuchtdiode auf. 
Bei einer zeitgesteuerten Steuerung leuchtet die Sek.-Leuchtdiode auf. 

• Die Leuchtdioden zeigen die Einheit der Funktion an, die ausgeführt oder 
programmiert wird. 

P Display • Das Display zeigt die Nummer des gewählten Programms an. 
• Während des Verpackens zeigt das Display den aktuellen Wert der 

Funktion an, die gerade ausgeführt wird. 
• Das Display zeigt den Programmwert oder die Sonderfunktion an, die 

gerade programmiert wird. Das Display zeigt „off“ an, wenn das betreffende 
Sonderzubehör ausgeschaltet ist. 

5.1.1 Symbole 

Jedes verborgene Symbol (Tafel 2) auf dem Bedienfeld stellt eine Funktion oder ein Sonderzubehör dar. 
Die verschiedenen Symbole haben folgende Bedeutung: 

 

Tafel 2 Verborgene Symbole 

       
Vakuum-
bildung 
(Vac) 

Vakuum 
plus 

(Vac+) 

Begasung 
(gas) 

Schweißen 
1 

Schweißen 
2 

Soft-air Belüften 

5.1.2 Werkeinstellungen 

Die Werkseinstellungen der Steuerung werden in der unten stehenden Tafel (Tafel 3) angezeigt. 
Durch Programmieren der Steuerung kann man diese Werte anpassen. Die Werkseinstellungen können 
jederzeit wieder aufgerufen werden (§ 5.2.1). Die programmierten Werte werden dann gelöscht.  

 

Tafel 3 Werkeinstellungen 

Sensorgesteuert Zeitgesteuert 
Schweißen Schweißen Vac Vac+ Gas 
1 2 

Soft  
air 

Vac Gas 
1 2 

Soft  
air 

Nr. 

Mbar sec Mbar sec sec sec sec sec sec sec sec 
1 10 5 “off” 2,0 “off” “off” 30 “off” 2,0 “off” “off” 
2 10 “off” “off” 2,0 “off” “off” 30 “off” 2,0 “off” “off” 
3 10 “off” 200 2,0 “off” “off” 30 5 2,0 “off” “off” 
4 10 “off” “off” 2,0 2,5 “off” 30 “off” 2,0 2,5 “off” 
5 10 “off” “off” 2,0 “off” 400 30 “off” 2,0 “off” 5 
6 10 “off” 200 2,0 2,5 “off” 30 5 2,0 2,5 “off” 
7 10 “off” 200 2,0 “off” 400 30 5 2,0 “off” 5 
8 10 “off” “off” 2,0 2,5 400 30 “off” 2,0 2,5 5 
9 10 “off” 200 2,0 2,5 400 30 5 2,0 2,5 5 
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5.2 Programmieren 

Die Werkseinstellungen der Steuerung können durch Programmieren der Steuerung einfach dem 
eigenen Bedarf angepasst werden. Die Werkseinstellungen werden dabei überschrieben. Diese 
Einstellungen können jedoch immer wieder geladen werden. 

 

 
Bemerkung 

Wenn regelmäßig verschiedene Produkte verpackt werden, ist es praktisch, für jedes 
Produkt ein Programm zu programmieren.  
So kann dann zum Beispiel Programm 1 zum Verpacken von Fleisch verwendet 
werden, Programm 2 zum Verpacken von Soße, Programm 3 zum Verpacken von 
Gemüse usw. Zum Verpacken eines Produkts braucht dann nur noch das 
entsprechende Programm gewählt zu werden. 

 

Zum Programmieren gibt es folgenden Möglichkeiten: 
• Mit geöffnetem Deckel. 

Dies ist die übliche Weise zum Anpassen eines Programms  
• Mit geschlossenem Deckel. 

Diese Programmiermethode ist besonders praktisch, wenn flüssige Producten verpackt werden 
müssen (§ 7.2). 
 

5.2.1 Programmieren mit geöffnetem Deckel 

1. Schalten Sie die Maschine mit dem Hauptschalter ein. Die Steuerung startet jetzt. 
 

 
Bemerkungen 
• Nach dem Starten der Steuerung wird das zuletzt verwendete Programm geladen. 
• Wenn der Deckel während des Startens geschlossen ist, wird zunächst die 

Vakuumkammer belüftet, so dass sich der Deckel öffnet. 
 

2. Wählen Sie mit den Auf- und Abtasten die Nummer des Programms, das programmiert werden soll. 
3. Drücken Sie auf die Programmspeichertaste. 

• Das Vakuumsymbol leuchtet auf. 
• Im Display blinkt der Vakuumwert. 

 

 
Bemerkung 

Durch fünf Sekunden langes Drücken der Taste werden die Werkseinstellungen wieder 
geladen. Dabei werden die selbst programmierten Einstellungen überschrieben. Hierbei 
startet die Steuerung neu. 

 
4. Passen Sie den Wert mit dem Auf- und Abtasten an. 
5. Drücken Sie auf die Schrittlauftaste, um den nächsten Wert einzustellen. 

So können Schritt für Schritt alle Funktionen eingestellt werden; dabei leuchtet jeweils das 
dazugehörige Symbol auf und der Wert erscheint im Display. 

6. Drücken Sie auf die Taste „Sonderzubehör ein/aus“, um ein eingebautes Sonder-zubehör ein- oder 
auszuschalten. 
Wenn das Sonderzubehör ausgeschaltet ist, steht im Display „off“.  
Wenn das Sonderzubehör eingeschaltet ist, kann der Wert mit dem Drehschalter angepasst werden. 

7. Drücken Sie auf die Programmspeichertaste, wenn Sie die Änderungen speichern möchten. 
Die Steuerung kehrt in den Standby-Betrieb zurück. 
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Bemerkungen 
• Durch Drücken der Stopptaste kehrt die Steuerung in den Standby-Betrieb zurück, 

ohne dass die Änderungen gespeichert werden. 
• Bei Maschinen ohne Less-Vakuum-Sonderzubehör kann der Vakuumwert nicht über 

200 mbar eingestellt werden. 
• Der Vakuum- und der Gaswert können bei E-103, 153, 163 und 173 ohne extra 

Schweißdruck Sonderzubehör nicht über 500 mbar eingestellt werden. 
• Bei keiner einzigen Maschine können der Vakuum- und der Gaswert über  

800 mbar eingestellt werden. 
• Der Gaswert kann nicht niedriger als der Vakuumwert eingestellt werden. 
• Der Soft-Air-Wert kann nicht über 999 mbar eingestellt werden. 
• Der Soft-Air-Wert kann nicht niedriger als der Gaswert oder der Vakuumwert 

eingestellt werden. 

5.2.2 Programmieren mit geschlossenem Deckel 

Bei diese Art von Programmierung führt die Maschine einen Verpackungszyklus aus.  
Durch den transparenten Deckel kann man deutich sehen wann das Produkt zu kochen anfängt. 
Durch Drücken der Schrittlauftaste hört die Maschine auf zu vakuumieren und führt den nächsten Schritt 
des Verpackingszyklus aus. Der erreichte Vakuumwert wirdt von der Steuerung gespeichert. (§ 7.2). 

 

Siehe Schritt 1 bis zum 3 des § 5.2.1.  
 

 
Bemerkung 
• Sorgen Sie dafür, daß das vac+-Sonderzubehör ausgeschalten ist. 

 
1. Drücken Sie auf die Programmspeichertaste. Das Vakuumsymbol leuchtet auf. 
2. Schließen Sie den Deckel. 

 

 

WARNUNG 

BENUTZEN SIE IMMER ZWEI HÄNDE ZUM SCHLIEßEN DES DECKELS. 

 
3. Die Pumpe fängt an zu vakuumieren. Das vac-Symbol leuchtet auf. 
4. Auf dem Display blinkt der aktuelle Wert. 
5. Drücken Sie die Schrittlauftaste wenn der gewücnshte Wert erreicht ist. 

Der nächste Schritt in dem Verpakkingszyklus wirdt ausgeführt.  Der Wert wird gespeichert. Auf 
diese Art und Weise können auch der Gas- und Soft-Air-Wert programmiert werden. 

6. Als letzter Schritt wird die Kammer beleuchtet und der Deckel wird geöffnet. 
Die Werte werden gespeichert und die Steuerung kehrt in den Standby-Betrieb zurück. 

 

 
Bemerkungen 
• Der Schweiß 1 und der Schweiß 2 Wert können nicht auf diese Art und Weise 

programmiert werden. Der (die) Wert(e), wie im Datenspeicher gespeichert, werden 
ausgeführt. 

• Die Gas- und Soft-Air-Wert können nur programmiert werden, wenn dieses 
Sonderzubehör eingeschalten ist. 

• Durch Drücken der Stopptaste wird das Programmieren gestoppt, ohne dass die 
Änderungen gespeichert werden. 

• Wenn die Schrittlauftaste nicht gedrückt wird, schaltet die Steuerung zur nächsten 
Funktion wenn das Maximum erreicht ist. 

• Wenn die Schrittlauftaste während des Zyklus nicht gedrückt wird, werden die Werte 
des Programms nach Ablauf des Zyklus nicht geändert. 
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5.2.3 Sonderfunktionen 

Die Steuerung hat eine Reihe von Sonderfunktionen. Überdies können Informationen angezeigt werden, 
wodurch der Händler Ihnen bei eventuellen Problemen besser helfen kann. 

 
1. Schalten Sie die Maschine mit dem Hauptschalter ein (Fig. 5-1-A). Die Steuerung startet. 
2. Drücken Sie 5 Sekunden lang auf die Taste „Sonderfunktionen ein/aus“. 

Auf dem Display erscheint die erste Funktion mit der betreffenden Einstellung (Tafel 4). 
3. Passen Sie die Einstellung mit dem + en – Tasten an (Auf- und Abtasten). 
4. Drücken Sie auf die Schrittlauftaste, wenn Sie die folgende Sonderfunktion einstellen möchten.  

So können Schritt für Schritt alle Sonderfunktionen eingestellt werden und anschließend können die 
Informationen angezeigt werden. In der unten stehenden Tafel sind alle Schritte aufgeführt. 
 

 
Bemerkungen 
• Die Einstellungen gelten für alle Programme. 
• Bei Schritt 5, 6 und 7 haben die + und - Tasten keine Funktion (Tafel 4). 
• Die Mehrfachzyklus-Einstellung kann nur eingestellt werden, wenn diese Funktion 

eingebaut ist. 
• Bei einem Mehrfachzyklus wird eine Anzahl Vakuum- und Gastätigkeiten 

nacheinander ausgeführt, bevor der Beutel zugeschweißt wird.  
Ein Mehrfachzyklus beginnt immer mit der Vac-Tätigkeit. Das bedeutet, dass bei 
Eingabe einer ungeraden Zahl die Vac-Tätigkeit die letzte Tätigkeit ist.  
Bei einer geraden Zahl ist die Gastätigkeit die letzte Tätigkeit.  
Wenn als Wert 0, 1 oder 2 eingestellt werden, ist die Funktion ausgeschaltet, oder 
es hat kein Einfluss auf dem Betrieb der Maschine. 

 
5. Drücken Sie auf die Programmspeichertaste, wenn Sie die Änderungen speichern möchten. 

 

 
Bemerkung 

Durch Drücken der Stopptaste wird das Programmieren der Sonderfunktionen 
abgebrochen, ohne dass die Änderungen gespeichert werden. 

 

Tafel 4 Sonderfunktionen 

Schritt Einstellung Display Bedeutung des 
Doppelkreuzes 

Werkeinstellung 

2000 Zyklen E-103, E-153, E-163,  
E-173, E-150 

1 Ausgangswert 
Öl-Zyklus-
Zählwerk 

C## Der 
Ausgangswert 
für die Zyklen in 
Hundertern 

9000 Zyklen E-193, E-253, E-203, 
E-303, E-403, E-453, 
E-493, E-503, 
E-200, E-300, E-350 

450 Stunden E-103, E-153, E-163,  
E-173, E-150 

2 Ausgangswert 
Öl-Stunden-
Zählwerk 

h## Der 
Ausgangswert 
für die 
Betriebsstunden 
in Zehnern 

900 Stunden E-193, E-253, E-203, 
E-303, E-403, E-453, 
E-493, E-503, 
E-200, E-300, E-350 
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Schritt Einstellung Display Bedeutung des 
Doppelkreuzes 

Werkeinstellung 

3 Sensor- oder 
Zeitsteuerung 

SF# 0: die Steuerung 
arbeitet 
zeitgesteuert. 

1: die Steuerung 
arbeitet 
sensor-
gesteuert. 

1 

4 Mehrfachzyklus-
tätigkeiten 

rC# Die Zahl der 
Mehrfachzyklus-
tätigkeiten. 

0 (aus) 

5 Software 
Version 

U## Die Versionsnummer. Durch drücken der Up-Taste wird die 
Versionsnummer gezeigt. 

6 Tippschalter 
Einstellung 

d## Ein Code, der die DIP-Schalter-Einstellung (die elektronische 
Einstellung der Maschine) darstellt. 

7 Seriennummer 
der Steuerung 

n # Das Doppelkreuz zeigt die erste Ziffer der Steuerungsnummer 
an. Die gesamte Nummer wird durch drücken der Auf- und 
Abtaste schrittweise angezeigt. Die Punkte werden jeweils 
abwechselnd ein- und ausgeschaltet. 
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6 BEDIENFELD ASIC  

6.1 Bedienfeld 

 

Tafel 5: Bedienfeld BASIC 

Nr. Organ Funktion 
A Vakuum Messgerät • Messgerät zur Indikation des erreichtes Vakuums. 
B Stop-Taste • Die derzeitige Aktion wird angehalten. Die steurung stratet 

nächste Aktion. 
• Programmieren (ein Programm oder spezielles Funktion) 

Stoppen. Die geänderte Werten werden nicht gespeichert. 
C Prog.-Taste • Programmieren des gewählte Programm. 
D Symbole • Das Symbole, dass das gewählte Programm ausführt. 

• Während des Verpackens leuchtet die Anzeige der Funktion die 
aktiviert ist. 

E Lämpchen • Die Lämpchen zeigen an lassen sehen welche Funktionen 
geändert werden können. 

F Display • Das Display zeigt die gewählte Programmnummer an.  
• Während des Verpackens wird am Display der aktuelle Wert, der 

ausgeführt wird, angezeigt. 
G – H (+) und (-) Tasten • Ein anderes Programm wählen. 

• Erhöhen oder senken des Programmwertes oder special 
Funktion. 

I Hauptschalter • Ein- und Ausschalten der Maschine. 
• Not Stopp. 

 

-1

-0.8

-0.6 -0.4

-0.2

-0bar

acc.1.6

A B C D E F G H I

Fig. 6-1: Bedienfeld BASIC 
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6.1.1 Anzeige 

Jede Anzeige (Tafel 6) auf dem Bedienfeld stellt eine Funktion dar. Die Bezeichnung von jeder Anzeige 
ist folgende: 

Tafel 6: Anzeige 

   

Vakuumieren Begasen Schweissung 1 
Schweissung 2 

Soft Air  
Belüftung 

 

6.1.2 Fabrikseinstellungen 

Die Fabrikseinstellungen der Steurung sind in unten stehender Tafel (Tafel 7) dargestellt. Durch 
Programmieren der Steuerung kann man diese Werte anpassen. 

 

Tafel 7: Fabrikseinstellungen 

Zeit gesteuert 
Vac Gas Seal1 Seal2 Soft air 

Nr. 

sec Sec sec sec sec 
1 30 “off” 2,0 “off” “off” 
2 30 “off” 2,0 “off” 5 
3 30 5 2,0 “off” “off” 
4 30 5 2,0 “off” 5 
5 30 “off” 2,0 “off” “off” 
6 30 “off” 2,0 “off” “off” 
7 30 “off” 2,0 “off” “off” 
8 30 “off” 2,0 “off” “off” 
9 30 “off” 2,0 “off” “off” 
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6.2 Programmierung Basic Steuerung 
Die Fabrikseinstellungen können durch Programmieren der Steuerung auf Ihre eigenen Anforderungen 
angepasst werden. Die Fabriekseinstelungen werden hierbei überschrieben. Diese können jedoch immer 
durch Ihren Kundendienst wieder hergestellt werden. 

 

 
Anmerkung 

Wenn regelmäßig verschiedene Produkte verpackt werden, ist es empfehlenswert für 
jedes Produkt ein Programm zu programmieren. So kann zum Beispiel Programm 1 
verwendet werden um Fleisch zu verpacken, Programm 2 um Soßen zu verpacken, 
3 um Gemüsse zu verpacken, usw. Führ jedes zu verpacken Produkt braucht man 
nur das richtige Programm zu wählen. 

 
Man kann nur programmieren mit geöffnetem Deckel. 
 

6.2.1 Programmieren mit geöffnetem Deckel. 

1. Schalten Sie die Maschine mit dem Hauptschalter ein. Die Steuerung wird gestartet. 
 

 
Bermerkung 
• Nachdem die Steuerung gestartet ist wird das letzte Programm geladen. 
• Wenn der Deckel während des Startens geschlossen ist, wird zuerst die 

Vakuumkammer belüftet bis der Deckel öffnet. 
 

2. Wählen Sie mit de (-) oder (+) Taste die gewünschte Programm Nummer. 
3. Drücken Sie 5 Sekunden auf die Programm Taste: 

• das Vakuum Symbool leuchtet auf 
• in der Anzeige erscheint die Vakuumzeit. 

4. Passen Sie den Wert mit de r(-) oder (+) Taste an. 
5. Drücken Sie auf die Programm Taste um die Änderung zu speichern und den nächsten Wert 

einzustellen. So können Schritt für Schritt alle Funktionen eingestellt werden, die dazuhörigen 
Symbole leuchten auf undder Wert wird in der Anzeige angegeben. 

6. Drücken Sie auf die Programm Taste um die letzte Änderunge zu speicheren. 
Die Steuerung kehrt wieder in den Stand-By Modus zurück. 

 
 
 

 
Bemerkung 
• Durch Drücken der Stop Taste kehrt die Steuerung zurück in den Stand-By 

Modus, die Änderungen der angegeben Funktionen werden nicht gespeichert.  
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7 VERPACKEN 
Mit der Maschine können verschiedene Produkte verpackt werden, diese lassen sich grob einteilen in: 
• trockene Produkte. 
• feuchte und flüssige Produkte. 

 

 

WARNUNG 

KONTROLLIEREN SIE DEN DECKEL AUF BESCHÄDIGUNGEN ODER RISSE, BEVOR MIT DEM 
VERPACKEN BEGONNEN WIRD. LASSEN SIE EINEN BESCHÄDIGTEN DECKEL UNVERZÜGLICH 
AUSWECHSELN. 

7.1 Trockene Produkte 
1. Schalten Sie die Maschine mit dem Hauptschalter ein. Die Steuerung startet jetzt.  

Jetzt können Sie auf einen Blick sehen, wie das Produkt verpackt wird: 
Das Display zeigt die Nummer des Programms an. 
• Die Symbole der Funktionen, die das Programm während des Verpackens ausführt, leuchten. 
• Bei einer sensorgesteuerten Steuerung leuchtet die mbar-Leuchtdiode auf. 

Bei einer zeitgesteuerten Steuerung leuchtet die Sek.-Leuchtdiode auf 
 

 
Bemerkungen 
• Während des Startens leuchten 3 Punkte auf dem Display. 
• Nach dem Starten der Steuerung wird das zuletzt verwendete Programm geladen. 
• Wenn der Deckel geschlossen ist, wird die Vakuumkammer belüftet, bis sich der 

Deckel öffnet. Während des Belüftens leuchtet das Belüftungssymbol auf. Die 
waagerechten kleinen Balken auf dem Display blinken. 

 
2. Wählen Sie mit den Auf- und Ab-Tasten die gewünschte Programmnummer. 

 

 
Bemerkung 

Mit den Auf- unf Ab Tasten kann so auch die Warmlaufstellung gewählt werden. 
Die Symbole leuchten dann nacheinander auf (§ 8.4.1). 

 
3. Tun Sie das Produkt in einen Vakuumbeutel. (Fig. 7-1) 

 

 
Bemerkungen 
• Der Beutel darf zu nicht mehr als 

drei Vierteln gefüllt werden. 
• Halten Sie den Verschlussrand des 

Beutels gut sauber. 
 

4. Zum Einstellen der richtigen Höhe des Vakuumbeutels 
(Fig. 7-1: A) entfernen Sie eine oder mehrere 
Einlegeplatten oder fügen Platten hinzu. 

5. Legen Sie den Vakuumbeutel (Fig. 7-1: B) mit dem darin 
enthaltenen Produkt in die Vakuumkammer. 

CA B D

 

Fig. 7-1: Verpacken
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Bemerkungen 
• Legen Sie die Öffnung des Beutels ohne Falten auf den Schweißbalken (Fig. 

7-1: C). Achten Sie darauf, dass die Öffnung des Beutels nicht aus der 
Vakuumkammer herausragt. 

• Schieben Sie bei einer Maschine mit Gas-Sonderzubehör die Öffnung des 
Beutels gut über die Gasaustrittsöffnungen (Fig. 7-1: D). 

• Arbeiten Sie hygienisch: verhindern Sie weitestgehend direkten Kontakt 
zwischen der Maschine und dem Produkt. 

 
6. Schließen Sie den Deckel. 

Das Vac-Symbol leuchtet. Die Pumpe beginnt mit dem Aufbau eines Vakuums in der Kammer. 
 

 
Bemerkung 

Wenn die Vakuumpumpe bei den Typen E-193, E 253, E-203, E-303, E-403, E-453, 
E-493, E-503, E-200, E-300 und die E-350 nicht läuft, startet die Pumpe 
automatisch, wenn der Deckel geschlossen wird. 

 

 

WARNUNG 
• Verwenden Sie zum Schließen des Deckels immer beide Hände. 
• Die Maschine beginnt mit dem Aufbau des Vakuums, wenn der Deckel fast  

geschlossen ist. Sollte dies nicht der Fall sein, dann müssen Sie den 
Händler den Deckelschalter reparieren lassen. Brechen Sie die Arbeit ab. 

 
Die Maschine beendet das eingestellte Programm; dabei leuchtet Schritt für Schritt das 
dazugehörige Symbol auf und das Display zeig den aktuellen Wert an. 
Als letzter Schritt wird die Kammer belüftet, anschließend öffnet sich der Deckel selbsttätig. 
 

 
Bemerkungen 
• Durch Drücken der Schrittlauftaste wird der folgende Schritt im Zyklus 

ausgeführt. 
• Durch Drücken der Stopptaste wird der Verpackungszyklus gestoppt und die 

Kammer wird belüftet. Das Belüften stoppt erst, wenn der Deckel geöffnet ist. 
• Bei den Typen: E-103, E-153, E-163, E-173 und E-150 stoppt die Pumpe, wenn 

der Deckel sich öffnet. 
Bei den anderen Typen stoppt die Pumpe automatisch, wenn fünf Minuten lang 
nicht mit der Maschine gearbeitet wird. 

 

 

WARNUNG 
• Wenn nach dem Öffnen des Deckels weiterhin Gas austritt, müssen Sie die 

Gaszufuhr schließen und der Händler konsultiert werden. 
 

 
7. Nehmen Sie das verpackte Produkt aus der Maschine. 

Das nächste Produkt kann verpackt werden. 
 

 
Bemerkungen 
• Drehen Sie Gasflaschen zu, wenn sie nicht benutzt werden. 
• Erschrecken Sie nicht, wenn der Schweißbalken heiß ist. Vor allem bei intensiver 

Benutzung kann der Schweißbalken heiß werden. Verwenden Sie Handschuhe 
wenn erforderlich. Verkürzen Sie die Schweißzeit so weit wie möglich. 
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7.2 Feuchte und flüssige Produkte 

Das Verpacken von feuchten und flüssigen Produkten wie Soßen erfolgt auf die gleiche Weise wie das 
Verpacken von trockenen Produkten. Das Vakuum muss jedoch begrenzt bleiben, so dass das Wasser 
im Produkt nicht zu kochen beginnt. Der Siedepunkt von Wasser wird nämlich bei einem niedrigeren 
Druck eher erreicht (Tafel 8). 

Das Kochen des Produkts muss weitestgehend verhindert werden, denn: 
• Das Produkt trocknet aus, wenn die Maschine nicht mit dem Aufbau des Vakuums stoppt. 
• Die Haltbarkeit des Produkts wird nicht mehr verbessert: der Sauerstoff in der Kammer wurde dann 

bereits durch die Feuchtigkeit vertrieben. 
• Es kann Rostbildung im Inneren der Pumpe auftreten: die Pumpe verpumpt feuchte Luft. 
• Die Kammer verschmutzt: das Wasser im Produkt kann spritzen. 

 

 
Bemerkungen 
• Die richtigen Werte lassen sich am einfachsten bei geschlossenem Deckel 

programmieren. 
• Beim Verpacken von feuchten und flüssigen Produkten muss das Öl der Pumpe 

häufiger gewechselt werden (§ 8.4.3.) und die Pumpe muss häufiger warm laufen (§ 
8.4.1. ). 

• Wenn die Meldung „toU“ während des Verpackens der Produkte auftritt, hat sich der 
Druck 3 Sekunden lang nicht geändert. Dies bedeutet meistens, dass sehr viel 
Feuchtigkeit aus dem Produkt verdampft. Durch eine geringfügige Erhöhung des 
Vakuumwerts erlischt die Meldung. 

• Durch Einschalten der Vac-Plus-Funktion ist eine längere Vakuumzeit möglich. 
 

Tafel 8 Siedepukt von Wasser bei verschiedenen Druckwerten 

Vakuumdruck 
[mbar] 

1000 800 600 400 200 100 50 20 10 5 2 

Vakuum- 
prozentsatz [%] 

00 20 40 60 80 90 95 98 99 - - 

Kochtemperatur  
[°C] 

100 94 86 76 60 45 33 18 7 -2 -13 

 



 

Wartung 

 

96.06.5.0515-IM-de/06.03 29

8 WARTUNG 
Regelmäßige Wartung verhindert Störungen und verlängert die Lebensdauer der Maschine. 
Überdies kann hierdurch optimale Hygiene erreicht werden. 

 

Achtung 
Halten Sie die angegebenen Wartungsintervalle ein. 
Ein Wartungsrückstand kann zu hohen Kosten für Reparaturen und Revisionen 
führen und kann Garantieansprüche nichtig machen. 

 
Bemerkungen 
• Sorgen Sie für ausreichende Beleuchtung. 
• Sorgen Sie dafür, dass die Vakuumkammer belüftet ist (der Deckel ist geöffnet). 
• Führen Sie keine Kundendienst-, Wartungs- oder Reparaturarbeiten an der 

Maschine aus, für den angegeben sein, dass sie vom Händler ausgeführt 
werden müssen.  

• Lassen Sie Reparatur- und Wartungsarbeiten immer von einem offiziellen 
Henkovac-Händler ausführen. 

 

WARNUNG 

SCHALTEN SIE DIE MASCHINE WÄHREND WARTUNGSARBEITEN IMMER MIT DEM HAUPT-
SCHALTER AUS, BZW. ZIEHEN SIE DEN STECKER AUS DER STECKDOSE.  
VERRIEGELN SIE DEN HAUPTSCHALTER MIT EINEM VORHÄNGESCHLOSS. 

8.1 Reinigung 
• Reinigen Sie die Maschine regelmäßig und gründlich, vorzugsweise täglich. 

 

 

Achtung 
• Reinigen Sie die Maschine nicht mit einem Hochdruckreiniger. Durch 

starke Wasserstrahlen kann Wasser in die Maschine eindringen und die 
Elektronik beschädigt werden. Säubern Sie die Maschine mit einem 
feuchten Lappen. 

• Behandeln Sie den Deckelgummi mit Talk, wenn es am Vakuumbehälter 
kleben bleibt. 

• Reinigen Sie den durchsichtigen Deckel niemals mit einem synthetischen 
Reinigungsmittel. Hierdurch kann der Deckel schwach werden. 

• Verwenden Sie nur geringe Mengen Wasser. 
• Verschütten Sie kein Wasser in die Absaugöffnung der Vakuumkammer 

(Fig. 4-1, Fig. 4-3, Fig. 4-5 oder Fig. 4-7). 
• Verschütten Sie kein Wasser in die Abblaseöffnung der Vakuumpumpe 

(Fig. 4-4, Fig. 4-6 oder Fig. 4-8). 

8.2 Deckelgummi 

Der Deckelgummi darf keine Beschädigungen aufweisen, denn dann wäre die Vakuumkammer nicht 
mehr gut abgedichtet und würde lecken, wodurch die Qualität der Verpackung beeinträchtigt werden. 
Kontrollieren Sie den Deckelgummi monatlich auf Beschädigungen, und wechseln Sie es 
erforderlichenfalls aus. 

8.2.1 Maschinen mit einem Transparentdeckel 

Zum Auswechseln gehen Sie folgendermaßen vor: 
1. Messen Sie den alten Gummi aus. 
2. Ziehen Sie den alten Gummi vom Deckelrand ab. 
3. Reinigen Sie den Rand, auf dem der Gummi angebracht war. 
4. Drücken Sie den neuen Gummi gleichmäßig in die Rille. Legen Sie die Enden fest aneinander an. 

Dies verhindert Lecks, wodurch keine einwandfreie Vakuumbildung in der Kammer möglich wäre. 
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8.2.2 Maschinen mit einem Metalldeckel 

Zum Auswechseln gehen Sie folgendermaßen vor: 
1. Ziehen Sie den alten Gummi vom Deckelrand ab. 
2. Reinigen Sie den Rand, auf dem der Gummi angebracht war. 
3. Drücken Sie den neuen Gummi gleichmäßig über den Deckelrand. 

8.3 Netzkabel 

Kontrollieren Sie das Netzkabel regelmäßig auf Beschädigungen.  
Lassen Sie ein beschädigtes Netzkabel unverzüglich von Ihrem Händler auswechseln. 

 

WARNUNG 

ZIEHEN SIE DEN STECKER VOR DER KONTROLLE DES NETZKABELS AUS DER STECKDOSE. 

8.4 Vakuumpumpe 

Nur bei guter Wartung kann die einwandfreie Funktion der Vakuumpumpe gewährt werden. Führen Sie 
die unten stehenden Arbeiten genau aus: 
1. Kontrollieren Sie und reinigen Sie, sofern erforderlich, die Belüftungsöffnungen in der Maschine, 

bevor Sie mit der Maschine arbeiten, so dass eine gute Kühlung der Pumpe gewährleistet ist. 
2. Lassen Sie den Händler den Ölfilter alle 1,5 Jahre austauschen, oder lassen Sie diesen 

austauschen, wenn die Pumpe einen Ölnebel bildet. 
3. Lassen Sie die Pumpe regelmäßig warm laufen: 

- Täglich,  wenn feuchte Produkte verpackt werden; 
- Wöchentlich, wenn trockene Produkte verpackt werden. 

 
Bemerkung 

Lassen Sie die Pumpe vorzugsweise nach dem Verpacken warm laufen. 

4. Kontrollieren Sie den Ölstand täglich und füllen Sie Öl nach, falls der Ölstand zu niedrig ist (§ 8.4.3). 
5. Wechseln Sie das Öl halbejärlich oder nach der „Oil“-Meldung auf dem Display aus, siehe 

„Ölwechsel“. Die „Oil“-Meldung erscheint während des Startens der Maschine. 
Nach dem Ölwechsel kann diese Meldung durch 5 Sekunden langes drücken der Stopptaste 
gelöscht werden. 

8.4.1 Warmlaufen 

1. Schalten Sie die Maschine mit dem Hauptschalter ein. 
2. Wählen Sie die Warmlaufstellung mit den Auf- und Ab-Tasten: Das Display zeigt die Programme 1 bis 9. 

Durch weiterdrücken des Auf-Taste, erlischt die Anzeige im Display und die Symbole beginnen wie ein 
laufendes Licht eines nach dem anderen aufzuleuchten. Die Maschine befindet sich jetzt im 
Warmlaufbetrieb. 

3. Das Display zeigt die noch verbleibende Warmlaufzeit in Minuten an. 
4. Nach der Warmlaufzeit stoppt die Maschine automatisch. Das Verpacken kann wieder aufgenommen 

werden. Hierbei muss wieder das richtige Programm gewählt werden. 

8.4.2 Aufwärmen der Pumpe (BASIC-series) 

1. Starten Sie die Maschine und versichern Sie sich, dass diese im Standby Modus ist. 
2. Drücken Sie gleichzeitig STOP und PROG für etwa 2 bis 3 Sekunden. 
3. Das Display zeigt eine rotierende Null. 
4. Schließen Sie den Deckel. 
5. Die Maschine startet, und auf dem Display erscheinen die noch zu durchlaufenden Zyklen. Nach 

dem letzten Zyklus belüftet die Maschine und der Deckel öffnet. Die Maschine kehrt zum letzten 
gewählten Programm zurück. 

 

 
Bemerkung 

Wenn die Stopptaste gedrückt wird, stoppt das Warmlaufen. 
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8.4.3 Öl füllen 

MAX
MIN

A

B

C

Fig. 8-1: Öl füllen 

MAX
MIN

A

B+C

Fig. 8-2: Öl füllen 

MAX

MIN

A

B

C

 
Fig. 8-3: Öl füllen 

A

B

C

MAX

MIN

Fig. 8-4: Öl füllen 

 

Siehe Fig. 8-1, Fig. 8-2, Fig. 8-3 oder Fig. 8-4: 
A. Öleinfüllstopfen 
B. Ölstandanzeige 
C. Ölablass 

 

 

WARNUNG 

SORGEN SIE DAFÜR, DASS ZUM ÖLWECHSEL DIE VAKUUMKAMMER BELÜFTET  (DER 
DECKEL IST GEÖFFNET) UN DER MASCHINE AUSGESCHALTEN IST. 
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Beim Nachfüllen der Pumpe mit Öl gehen Sie folgendermaßen vor (Fig. 8-1, Fig. 8-2, Fig. 8-3 oder Fig. 
8-4): 
1. Nur bei Doppelkammermodellen: entfernen Sie die Seitenwand der Maschine. 
2. Entfernen Sie den Öleinfüllstopfen. 
3. Gießen Sie bis an die Maximumkennzeichnung Öl in die Pumpe. 

Verwenden Sie Öl gemäß DIN 51506, Schmierölgruppe VC, siehe: „Technische Daten“. Wenden Sie 
sich diesbezüglich in Zweifelsfällen an Ihren Händler. 

4. Verschließen Sie die Öleinfüllöffnung mit dem Öleinfüllstopfen. 
5. Kontrollieren Sie den Ölstand nach mehreren Verpackungszyklen und füllen Sie gegebenenfalls Öl 

nach. 
6. Nur bei Doppelkammermodellen: Bringen Sie die Seitenwand der Maschine wieder an. 

8.4.4 Ölwechsel 

Gehen Sie zum Ölwechsel folgendermaßen vor (Fig. 8-1, Fig. 8-2, Fig. 8-3 oder Fig. 8-4): 
1. Lassen Sie die Pumpe warm laufen. 
2. Belüften Sie die Vakuumkammer (der Deckel ist geöffnet). 
3. Schalten Sie die Maschine aus und ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose. 
 

 

WARNUNG 

DIE BETRIEBSTEMPERATUR DER PUMPE IST 70 °C ODER HÖHER.  
TRAGEN SIE BEI ARBEITEN AN DER PUMPE HANDSCHUHE ODER LASSEN SIE DIE PUMPE 
AUSREICHEND ABKÜHLEN, WENN SIE ZU WARM IST. 

 
4. Lassen Sie das Öl ab, indem Sie den Ablassstopfen entfernen. 

 

 
Bemerkung 

Sammeln Sie das Öl in einem Behälter, so dass Sie es den örtlich geltenden 
Vorschriften entsprechend umweltfreundlich entsorgen lassen können. 

 
5. Setzen Sie den Ablassstopfen wieder ein, wenn kein Öl mehr aus der Pumpe austritt. 
6. Lassen Sie die Pumpe maximal 2 Sekunden laufen. 
7. Lassen Sie erneut Öl ab. 
8. Entferne den Öleinfüllstopfen. 
9. Füllen Sie die Pumpe mit dem vorgeschriebenen Öl. (§ 8.4.3). 
10. Verschließen Sie wieder den Öleinfüllstopfen. 
11. Entfernen Sie die ‘Oil‘-Meldung. Drücken Sie dafür 5 Sekonden auf die STOP-Taste. Der Maschine 

startet erneut. 
 

 
Bemerkungen 
• Beim Verpacken von feuchten Produkten müssen die Ausgangswerte für die 

Ölwechselanzeige um die Hälfte gesenkt werden. Zu den Standardeinstellungen 
siehe Tafel 3. 

• Falls das Öl stark verschmutzt ist bzw. zu viel Feuchtigkeit enthält, müssen die 
Ausgangswerte der Ölwechselanzeige verringert werden (§ 5.2.3). 

8.5 Öldämpfer und Federn 

Die Maschinen mit transparentem Deckeln sind ausgerüstet mit Gasfedern zum automatisch Öffnen des 
Deckels, nachdem die Vakuumkammer belüftet wurde. 

Die Maschinen mit Metalldeckel sind ausgerüstet mit einem Öldämpfer und Federn zum Öffnen des 
Deckels, nachdem die Vakuumkammer belüftet wurde. 
• Lassen Sie die Gasfeder oder die Federn und den Öldämpfer alle 5 Jahre vom Händler kontrollieren 

und, sofern erforderlich, auswechseln. 
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• Lassen Sie die Gasfedern auswechseln, wenn sich der Deckel nicht mehr gut öffnet. 
• Lassen Sie die Spannung der Federn justieren oder die Federn auswechseln bzw. lassen Sie die 

Öldämpfer auswechseln, wenn sich der Deckel nicht mehr gut öffnet. 

8.6 Schweißbalken und Gegenbalken 

Der einwandfreie Zustand der Schweißbalken und Gegenbalken ist Voraussetzung für das einwandfreie 
Schweißen der Verpackung. 
• Reinigen Sie die Schweiß- und Gegenbalken täglich mit einem trockenen Lappen. 
• Kontrollieren Sie täglich den Zustand des Teflonbands und der Schweißdrähte. Wechseln Sie das 

Band im Falle einer Beschädigung aus und wechseln Sie den Schweißdraht aus, wenn er geknickt ist  
(§ 8.6.1. § 8.6.2 oder § 8.6.3). 

• Kontrollieren Sie täglich den Zustand des Silikonkautschuks in den Gegenbalken. Wechseln Sie den 
Kautschuk aus, wenn er eingebrannt ist (§ 8.6.6). 

 

Abhängig des Maschinentypes gibt es zwei Ausführungen der Schweißbalke: 
• Maschinen mit Transparentdeckel. 
• Maschinen mit Metalldeckel. 

8.6.1 Ersatsen des Schweissdrahtes und des Teflonbandes. 

Entfernen der alten Drähte (Fig. 8-5): 
1. Ziehen Sie den Schweissbalk mit der Hand hoch 

und entfernen Sie die Stifte. 
2. Entfernen Sie das Teflonband (A), dass am 

Balken mit Kleber befestigt ist. (Fig. 8-5). 
3. Entfernen Sie die Schrauben (F) an beiden seiten 

der Schweißbalken. Hierbei kann auch der 
Schweissdraht (B) entfernt werden.  

4. Reinigen Sie den Schweißbalken gründlich.  
 
 

 

 
Aufmerkungen 

• Kontrollieren Sie den Zustand 
der Spannfeder (D) am Ende 
des Schweißbalkens, wenn 
nötig ersetzten Sie diese. 

• Bei Gebrauch ohne die Feder 
(D) kann der Schweißdraht 
brechen! 

 
Fig. 8-5: Ersatzen der Drähte 



 

Wartung 

 

96.06.5.0515-IM-de/06.03 34 

 

8.6.2 Auswechseln des Schweiß-, Trenndrahts und Teflonbands (Transparentdeckel) 

Entfernen der alten Drähte: (Fig. 8-6): 
1. Ziehen Sie den Schweißbalken von Hand von den 

Bolzen ab und nach oben. 
2. Entfernen Sie die Teflonverkleidung, die auf dem 

Balken klebt (Fig. 8-10). 
3. Entfernen Sie die Befestigungsplättchen (C) an 

den beiden Enden des Schweißbalkens, indem Sie 
die Schrauben lösen. 
Hierdurch sind die Schweißdrähte (B) bzw. der 
Schweiß- und der Schneidedraht locker.  

4. Reinigen Sie den Schweißbalken gründlich. 
 
 

 
Bemerkungen 

• Kontrollieren Sie die Streifen des 
glasharten Gewebes (A) nach 
dem Entfernen der Drähte auf 
Beschädigungen. Bei 
Beschädigung wechseln Sie diese 
aus. 

• Kontrollieren Sie den Zustand der 
Spannfedern (D) an den Enden 
des Schweißbalkens. Wechseln 
Sie diese erforderlichenfalls aus. 

• Benutzung der Schweißbalken 
ohne Feder (D) kann zum Bruch 
der Schweißdrähte führen. 

• Kontrolieren Sie die Kontaktplatte 
(E) auf irgendwelche 
Beschädigung und ersetzen Sie 
diese wenn notwendig. 

 

BA C

D C

E

 

Fig. 8-6: Drähte auswechseln 
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8.6.3 Auswechseln des Schweiß-, Schneidedrahts und des Teflonbands (Metalldeckel) 

Entfernen der alten Drähte: (Fig. 8-7): 
1. Ziehen Sie die Anschlußdrähte von den Kontakten des 

Schweißbalkens ab. 
2. Lösen Sie die Klemmschrauben und nehmen Sie den 

Schweißbalken aus dem U-Profil. 
3. Entfernen Sie die Teflonverkleidung, die auf dem 

Balken klebt 
4. Entfernen Sie die Befestigungsplättchen (C) an den 

beiden Enden des Schweißbalkens, indem Sie die 
Schrauben lösen. 
Hierdurch sind die Schweißdrähte (B) bzw. der 
Schweiß- und der Schneidedraht locker. 

5. Reinigen Sie den Schweißbalken gründlich. 
 

 
Bemerkungen 
• Kontrollieren Sie die Streifen des 

glasharten Gewebes (A) nach dem 
Entfernen der Drähte auf 
Beschädigungen. 
Wechseln Sie diese bei 
Beschädigung aus.  

• Kontrollieren Sie den Zustand der 
Spannfedern (D) an den Enden des 
Schweißbalkens.  
Wechseln Sie diese 
erforderlichenfalls aus. 

• Benutzung der Schweißbalken ohne 
Feder (D) kann zum Bruch der 
Schweißdrähte führen. 

• Kontrolieren Sie die Kontaktplatte (E) 
auf irgendwelche Beschädigungen 
und ersetzen Sie diese wenn 
notwendig. 

8.6.4 Anbringen neuer Drähte auf dem Schweißbalken 

Das Anbringen der neuen Schweißdrähte: (Fig. 8-8): 
1. Bringen Sie eventuell neue Streifen des glasharten 

Gewebes auf dem Schweißbalken an (Fig. 8-10). 
2. Stecken Sie die neuen Drähte (B) von hinten in die 

Befestigungsplättchen (C) und achten Sie darauf, 
dass der Anfang des Drahtes mit der Unterseite des 
Befestigungsplättchens abschließen muss. Ziehen 
Sie dann die Schrauben (D) an.  

3. Legen Sie die Drähte über den Schweißbalken zur 
anderen Seite und bringen Sie das zweite 
Befestigungsplättchen locker an. 

4. Klemmen Sie dann den Schweißbalken vorsichtig 
auf dem Kopf in einen Schraubstock. 

5. Ziehen Sie die Drähte mit einer Zange so straff wie 
möglich (A), und schrauben Sie das 
Befestigungsplättchen (C) fest, indem Sie die 
Schrauben (D) anziehen.  

C B A

DC

E

 
Fig. 8-7: Drähte auswechseln 
(Maschinen mit Metalldeckel) 

A B C D

 
Fig. 8-8: Drähte anbringen 
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Bemerkung 

Jeder einzelne Draht kann noch straffer gezogen werden, indem die Schrauben 
leicht gelöst werden, so dass der Draht noch immer straff um den Schweißbalken 
sitzt. Jetzt können die Drähte einer nach dem anderen mit einer Zange straffer 
gezogen werden. 

 
6. Ziehen sie die Schrauben fest an. 
7. Schneiden Sie die Außenenden der Drähte gleich mit der Unterseite des Befestigungsplättchens (C). 

8.6.5 Ersetzen der Schweißdrähte auf dem T-Schweißbalken: 

Alte Drähte entfernen: (Fig. 8-6): 
1. Ziehen Sie den Schweißbalken von der Halterung. 
2. Entfernen Sie das Teflonband welches auf dem 

Schweißbalken befestigt ist (Fig. 8-10). 
3. Entfernen Sie die Schrauben die an beiden Enden des 

Schweißbalkens befestigt sind.  
Dies lockert die Schweißdrähte (B) und/oder den Schweiß- 
bzw. Trenndraht. 

4. Reinigen Sie den Schweißbalken gründlich. 
5. Wenn nötig bringen Sie neue "Glasbänder" auf den 

Schweißbalken an. 
6. Bringen Sie die neuen Drähte (B) an einem Ende des 

Schweißbalkens an, bringen Sie das Halterungsblech (C) an, 
und ziehen Sie die Schrauben fest (D). 

7. Bringen Sie die Drähte am anderen Ende des 
Schweißbalkens an und ziehen auch diese 
Befestigungsplatte locker fest. 

8. Klemmen Sie nun vorsichtig den Schweißbalken kopfüber auf 
einen Schraubstock. 

9. Ziehen Sie jetzt die Drähte mit dem „Wire Tension Werkzeug“ 
(E) so fest wie nur möglich an und sichern Sie die 
Befestigungsplatte indem Sie die Schrauben nun ganz 
anziehen. 
 

 
Anhang 

• Überprüfen Sie die Glasbänder (A) 
nach dem Entfernen der Drähte auf 
Beschädigung. Wenn diese 
beschädigt sind, entfernen Sie die 
Glasbänder.  
Überprüfen Sie den Zustand der 
Befestigungsfedern am Ende der 
Schweißbalken. Wenn nötig 
entfernen Sie diese. 

• Wenn der Schweißbalken ohne die 
Federn verwendet wird, können die 
Schweißdrähte brechen. 

 

 

Fig. 8-9: Ersetzen der Schweißdrähte 
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8.6.6 Teflonverkleidung auf dem Schweißbalken 

Anbringen neuer Teflonverkleidung auf dem 
Schweißbalken: (Fig. 8-10): 
1. Legen Sie eine neue Teflonverkleidung (A) auf den 

Schweißbalken. 
2. Schneiden Sie die Ecken (C) aus der 

Teflonverkleidung  
3. Entfernen Sie die Schutzschicht von der 

Teflonverkleidung. 
4. Kleben Sie die neue Verkleidung auf den 

Schweißbalken (B).  
Die Teflonverkleidung ist zu diesem Zweck an jeder 
Seite mit einem Klebestreifen versehen. 
 

 
Bemerkung 

• Die Teflonverkleidung darf 
nicht an den Spannblöcken 
(E) kleben. 
 

5. Schieben Sie den Schweißbalken auf die Bolzen in 
der Vakuumkammer (Maschinen mit Transpa-
rentdeckel). 

6. Schieben Sie den Schweißbalken in den Deckelhalter und ziehen Sie die Klemmschrauben wieder 
an. (Maschinen mit Metalldeckel). 

7. Schließen Sie die Speisedrähte des Schweißbalkens an (Maschinen mit Metalldeckel). 
 

8.6.7 Auswechseln des Silikonkautschuks des Gegenbalkens 

Anbringen des Gegenbalkens: 

Der Kautschuk sitzt klemmend im Gegenbalken. 

 

Zum Auswechseln des Kautschuks gehen Sie folgendermaßen vor:  
1. Ziehen Sie den Kautschuk aus dem Gegenbalken. 
2. Reinigen Sie die Rille. 
3. Drücken Sie einen neuen Kautschuk gleichmäßig in die Rille. Sorgen Sie dafür, dass er nicht an den 

Enden über den Gegenbalken hinausragt. 

8.7 Vakuumschläuche und Leitungen 
Kontrollieren Sie einmal pro Jahr den Zustand der Vakuumschläuche und der Leitungen 
hinsichtlich Knicken, Rissen und Porosität. Wechseln Sie diese erforderlichenfalls aus. 
 

B A

C

C

D

E

 
Fig. 8-10: Teflonverkleidung anbringen 
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9 STÖRUNGEN UND MELDUNGEN 
Wenn die Maschine eine Störung anzeigt, kontrollieren Sie dann zunächst anhand der unten stehenden 
Tafel, ob Sie die Störung selbst beheben können. 

 

 
Bemerkung 

Meldungen (Tabel 10) können nur durch die E-Steuerung wiedergegeben werden, 
jedoch nicht durch die Basic-Steuerung. 

 

 

WARNUNG 
• Sorgen Sie für ausreichende Beleuchtung. 
• Sorgen Sie dafür, dass die Vakuumkammer belüftet ist (der Deckel ist 

geöffnet). 
• Führen Sie keine Kundendienst-, Wartungs- oder Reparaturarbeiten an der 

Maschine aus, für die angegeben ist, dass sie vom Händler ausgeführt werden 
müssen. 

• Lassen Sie Reparatur- und Wartungsarbeiten immer von einem offiziellen 
Henkovac-Händler ausführen. 

 

 

GEFAHR 

SCHALTEN SIE DIE MASCHINE VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IMMER MIT DEM  
HAUPTSCHALTER AUS, BZW. ZIEHEN SIE DEN STECKER AUS DER STECKDOSE. VERRIEGELN 
SIE DEN HAUPTSCHALTER  MIT EINEM VORHÄNGSCHLOSS. 
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Tafel 9: Störungen 

Störung Ursache Abhilfe 
Die Stecker steckt nicht in der 
Steckdose. 

Stecken Sie den Stecker in die Steckdose. 

Der Erdschutz im Schaltschrank ist 
ausgeschaltet. 

Kontrollieren Sie den Schaltschrank. 

Sicherung/Sicherungen im 
Schaltschrank ist/sind defekt. 

Kontrollieren Sie den Schaltschrank. 

Eine Sicherung in der Maschine ist 
defekt. 

Wenden Sie sich diesbezüglich an Ihren 
Händler. 

Die Maschine 
funktioniert 
nicht. 

Die Schutzvorrichtung der Maschine 
ist ausgeschaltet. 

Wenden Sie sich diesbezüglich an Ihren 
Händler. 

Das Öl ist zu dick oder verschmutzt. Ersetzen Sie das Öl durch ein anderes Öl, 
siehe „Ölwechsel“. 

Die 
Vakuumpumpe 
kommt nicht auf 
die Drehzahl. 

Die Pumpe läuft auf 2 Phasen. Kontrollieren Sie die Netzspannung. Wenden 
Sie sich an Ihren Händler, wenn die 
Netzspannung stimmt. 

Es wurde ein zu hoher Wert für die 
Vakuumbildung eingestellt. 

Verringern Sie den Vakuumwert. 

Es wurde eine schlechte 
Verpackungsqualität verwendet. 

Wählen Sie eine bessere Qualität. 

Das Produkt beschädigt den Beutel. Nehmen Sie einen neuen Beutel und stellen 
Sie einen höheren Wert für Soft-Air ein. 

Die Maschine begast. Schalten Sie die Gasfunktion aus. 

Das Vakuum in 
der Verpackung 
reicht nicht aus. 

Er ist nicht genug Platz zwischen 
dem Schweißbalken und dem 
Gegenbalken. 

Kontrollieren Sie die Position des 
Schweißbalkens. 

Die Schweißnaht ist schlecht 
verschmolzen. 

Erhöhen Sie die Schweißzeit bzw. verringern 
Sie den Gaswert. 

Die Schweißnaht ist verbrannt. Verringern Sie die Schweißzeit. 
Die Öffnung des Vakuumbeutels ist 
verschmutzt. 

Säubern Sie den Beutel oder nehmen Sie 
einen neuen, sauberen Beutel und sorgen Sie 
dafür, dass die Öffnung sauber bleibt. 

Der Schweißbalken ist dreckig. Reinigen Sie den Schweißbalken. 
Die Teflonverkleidung des 
Schweißbalkens ist beschädigt. 

Wechseln Sie die Teflonverkleidung aus. 

Die 
Schweißnaht 
leckt. 

Der Silikonkautschuk im 
Gegenbalken ist beschädigt. 

Wechseln Sie den Silikonkautschuk aus. 

Der Beutel ist zu klein. Nehmen Sie einen größeren Beutel. 
Der Gaswert ist zu niedrig eingestellt. Erhöhen Sie den Gaswert. 

Es befindet sich 
zu wenig Gas im 
Vakuumbeutel. Der Beutel wird nicht über den 

Gasaustrittsöffnungen angebracht. 
Bringen Sie den Beutel richtig über den 
Gasaustrittsöffnungen an. 

Der Beutel wurde nicht richtig auf 
den Schweißbalken gelegt. 

Legen Sie die Öffnung des Vakuumbeutels 
richtig auf den Schweißbalken. 

Der Schweißdraht ist gerissen. Wechseln Sie den Schweißdraht aus. 

Die Maschine 
schweißt nicht. 

Die Schweißtransformatoren wurden 
durch den thermischen Schutz 
ausgeschaltet. 

Arbeiten Sie langsamer mit der Maschine oder 
verringern Sie die Schweißzeit. Warten Sie, bis 
die Schutzvorrichtung wieder einschaltet (dies 
kann ein halbe Stunde dauern). 
Lassen Sie den Händler, sofern möglich, eine 
zusätzliche Schweißleistung installieren, wenn 
nicht langsamer oder mit kürzeren 
Schweißzeiten gearbeitet werden kann. 



 

 Störungen und Meldungen 

 

96.06.5.0515-IM-de/06.03 40 

Störung Ursache Abhilfe 
Die Schweißtransformatoren wurden 
durch die Kurzschlussschützen 
ausgeschaltet. 

Es liegt ein Kurzschluss im Schweißsystem 
vor.  
Lassen Sie Ihren Händler den Kurzschluss 
reparieren und den Transformator 
auswechseln. 

 

Tafel 10: Meldungen (E-Reihe) 

Meldung Ursache Abhilfe 
Meldung „oil“ 
erscheint beim 
Starten. 

Die Ölzähler haben den eingestellten 
Höchstwert erreicht. 

Wechseln Sie das Öl aus und stellen Sie 
anschließend den Ölzähler zurück. 

Die Feuchtigkeit im Produkt verdampft. Verringern Sie den Vakuumwert, damit das 
Produkt nicht zu kochen beginnt. 

Die Vakuumkammer leckt. Kontrollieren Sie den Deckelgummi. 
Wechseln Sie es erforderlichenfalls aus.  
Wenden Sie sich an Ihren Händler, falls die 
Vakuumkammer weiterhin leckt. 

Es gibt zu wenig Öl in der Pumpe. Füllen Sie (das richtige) Öl nach. 
Das Öl in der Pumpe ist verschmutzt. Wechseln Sie das Öl aus. 

Meldung „toU“ 
erscheint 
während der 
Vakuumbildung. 
(die Maschine 
erreicht die 
eingestellte 
Vakuumdruck 
nicht). 

Das Ölfilter der Pumpe ist verstopft. Lassen Sie Ihren Händler den Ölfilter 
auswechseln. 

Die Gasflasche ist noch geschlossen. Öffnen Sie den Hahn der Gasflasche. 
Die Gaszufuhr ist verstopft. 
 

Kontrollieren Sie, ob der Schlauch vielleicht 
geknickt ist: Beseitigen Sie den Knick. 
Kontrollieren Sie den Druckregler der 
Gasflasche. 

Während der 
Begasung 
erscheint die 
Meldung „toG“. 

Das Gassystem in der Maschine ist 
defekt oder verstopft. 

Konsultieren Sie Ihren Händler. 

Während Soft-Air 
erscheint die 
Meldung „toS“. 

Das Soft-Air-System in der Maschine 
ist defekt oder verstopft. 

Konsultieren Sie Ihren Händler. 

Meldung „E01“ Ein Ausgang der Steuerung ist 
überlastet. 

Schalten Sie die Maschine aus. Wenden 
Sie sich diesbezüglich an Ihren Händler. 

Meldung “E02” Der Deckel hat sich geöffnet, bevor der 
Verpackungszyklus beendet war. 
 
Es ist zu viel Gas in die 
Vakuumkammer gelangt. 

Schließen Sie den Gashahn, wenn 
weiterhin Gas ausströmt. Wenden Sie sich 
diesbezüglich an Ihren Händler. 
Ermäßigen Sie den Gasdruck. Wenden Sie 
sich diesbezüglich an Ihren Händler. 

Meldung „E03“ Der Sensor ist defekt oder die 
Verbindung zwischen dem Sensor und 
der Vakuumkammer ist verstopft. 

Stellen Sie die Maschine auf Zeitsteuerung, 
damit Sie weiterarbeiten können (siehe 
Kapitel 6). Wenden Sie sich diesbezüglich 
an Ihren Händler. 

Meldung „E04“ Der Sensor ist defekt. Stellen Sie die Maschine auf Zeitsteuerung, 
damit Sie weiterarbeiten können (siehe 
Kapitel 6). Wenden Sie sich diesbezüglich 
an Ihren Händler. 

 
.



 

Technische Daten 

96.06.5.0515-IM-de/06.03 41

10 TECHNISCHE DATEN 

10.1 Maschinen aus der rostfreien Reihe 

10.1.1 Maschinen mit Transparentdeckel 

 

Typ E-103 E-153 E-163 E-173 E-193 E-253 
 
Abmessungen und Gewicht 
Höhe [mm] 475 480 425 1000 1000 1030 
Breite [mm] 465 535 975 555 660 770 
Tiefe [mm] 560 580 520 580 680 730 
Gewicht [kg] 64 75 100 91 133 184 

 
Abmessungen und Gewicht der verpackten Maschine 
Höhe [mm] 670 670 630 1250 1280 1250 
Breite [mm] 670 710 1155 715 880 960 
Tiefe [mm] 560 660 685 740 870 955 
Gewicht [kg] 73 89 130 121 175 224 

 
Abmessungen der Vakuumkammer 
Höhe [mm] 140 170 100 170 175 185 
Breite [mm] 360 460 900 460 555 665 
Tiefe [mm] 385 420 360 420 455 555 

 
Schweißkonfiguration Nettosschweißlänge 
1 x Schweißbalken an der 
langen Seite: L [mm] 

330 430 860 430 520 630 

2 x Schweißbalken an der 
langen Seite: LL [mm] 

- - - 2x 430 - - 

2 x Schweißbalken an der 
kurze Seite: KK [mm] 

- - 2x 330 - 2x 430 2x 520 

 
Vakuumpumpe 
Kapazität (50 Hz) [m3/h ] 16 21 21 21 40 63 
Kapazität (60 Hz) [m3/h ] 19 24 24 24 48 76 
Enddruck [mbar] 2 2 2 2 0,5 0,5 
Ölmenge [l] 0,3 0,5 0,5 0,5 1 2 
Gewicht Vakuumpumpe [kg] 18 19 19 19 38 52 
Schallpegel (50 Hz) [dB(A)] 60 62 62 62 64 65 
Schallpegel (60 Hz) [dB(A)] 64 62 62 62 67 69 
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10.1.2 Maschinen mit Transperentdeckel i-Series (Table Top und Mobile) 

Typ 100i 150i 170i 200i 340i  
 
Abmessungen und Gewicht 
Höhe [mm] 475 480 995 1025 995  
Breite [mm] 465 535 545 715 1070  
Tiefe [mm] 560 580 745 785 745  
Gewicht [kg] 64 75 90 135 155  

 
Abmessungen und Gewicht der verpackten Maschine 
Höhe [mm] 670 670 1200 1310 1200  
Breite [mm] 670 710 650 870 1170  
Tiefe [mm] 660 660 850 880 850  
Gewicht [kg] 73 89 120 175 200  

 
Abmessungen der Vakuumkammer 
Höhe [mm] 140 170 170 210 170  
Breite [mm] 360 460 460 610 460  
Tiefe [mm] 385 420 555 510 555  

 
Schweißkonfiguration Nettoschweißlänge 
1 x Schweißbalken an der 
langen Seite: L [mm] 

330 440 440 600 440  

2 x Schweißbalken an der 
langen Seite: LL [mm] 

- 2x 440 2x 440 2x 500 2x 440  

2 x Schweißbalken an der 
kurze Seite: KK [mm] 

- - - - -  

 
Vakuumpumpe 
Kapazität (50 Hz) [m3/h ] 16 21 21 63 40  
Kapazität (60 Hz) [m3/h ] 19 24 24 76 48  
Enddruck [mbar] 2 2 2 0,5 0,5  
Ölmenge [l] 0,3 0,5 0,5 2 1  
Gewicht Vakuumpumpe [kg] 18 19 19 52 38  
Schallpegel (50 Hz) [dB(A)] 60 62 62 65 64  
Schallpegel (60 Hz) [dB(A)] 64 62 62 69 67  
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10.1.3 Maschinen mit Metalldeckel 

Typ E-203 E-303 E-403 E-453 E-493 E-503 
 
Abmessungen und Gewicht 
Höhe [mm] 1135 1145 1150 1150 1265 1225 
Breite [mm] 725 935 1570 1570 2020 2020 
Tiefe [mm] 810 850 870 1210 960 1210 
Gewicht [kg] 195 262 420 550 675 755 

 
Abmessungen und Gewicht der verpackten Maschine 
Höhe [mm] 1335 1375 1330 1330 1330 1330 
Breite [mm] 950 1180 1780 1780 2240 2240 
Tiefe [mm] 955 1035 1040 1300 1100 1440 
Gewicht [kg] 244 322 515 695 835 935 

 
Abmessungen der Vakuumkammer 
Höhe [mm] 190 210 190 190 255 220 
Breite [mm] 640 850 760 760 1000 1000 
Tiefe [mm] 560 610 660 920 760 1010 

 
 

Schweißkonfiguration Nettoschweißlänge 
1 x Schweißbalken an der 
langen Seite: L [mm] 

630 810     

1 x Schweißbalken an der kurze 
Seite: K [mm] 

520 570     

2 x Schweißbalken an der 
langen Seite: LL [mm] 

 2x 810 2x 620 
(720) 

2x 620 
(720) 

2x 810 
(950) 

2x 820 
(950) 

2 x Schweißbalken an der kurze 
Seite: KK [mm] 

2x 520 2x 570     

1 x Schweißbalken an der kurze 
Seite und 1 x Schweißbalken an 
der langen Seite: KL [mm] 

 505/810     

2 x Schweißbalken an der kurze 
Seite und 1 x Schweißbalken an 
der langen Seite: KLK [mm] 

 505 
810 
505 

    

 
Vakuumpumpe 
Kapazität (50 Hz) [m3/h ] 63 100 100 160 250 250 
Kapazität (60 Hz) [m3/h ] 76 120 120 190 300 300 
Enddruck [mbar] 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 
Ölmenge [l] 2 2 2 5 6,5 6,5 
Gewicht Vakuumpumpe [kg] 52 70 70 140 190 190 
Schallpegel (50 Hz) [dB(A)] 65 67 67 70 72 72 
Schallpegel (60 Hz) [dB(A)] 69 71 71 72 74 74 
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10.2 Maschinen aus der Aluminium-Reihe 
Type (E-)150 (E-)200 (E-)300 (E-)350   
 
Abmessungen und Gewicht 
Höhe [mm] 475 1035 1040 1040   
Breite [mm] 520 700 900 1340   
Tiefe [mm] 560 710 780 740   
Gewicht [kg] 61 135 175 230   
 
Abmessungen und Gewicht der verpackten Maschine 
Höhe [mm] 680 1310 1310 1210   
Breite [mm] 660 870 1140 1540   
Tiefe [mm] 760 880 1000 900   
Gewicht [kg] 74 177 225 285   
 
Abmessungen der Vakuumkammer 
Höhe [mm] 170 170 200 170   
Breite [mm] 420 610 810 610   
Tiefe [mm] 420 510 560 510   

 
Schweißkonfiguration Nettoschweißlänge 
1 x Schweißbalken an der 
langen Seite: L [mm] 

410  800    

1 x Schweißbalken an der kurze 
Seite: K [mm] 

  550    

2 x Schweißbalken an der 
langen Seite: LL [mm] 

  2x 800 2x 600 
(650) 

  

2 x Schweißbalken an der kurze 
Seite: KK [mm] 

 2x 500 2x 550    

1 x Schweißbalken an der kurze 
Seite und 1 x Schweißbalken an 
der langen Seite: KL [mm] 

  500/740    

 
Vakuumpumpe 
Kapazität (50 Hz) [m3/h ] 16 40 63 40   
Kapazität (60 Hz) [m3/h ] 19 48 76 48   
Enddruck [mbar] 2 0,5 0,5 0,5   
Ölmenge [l] 0,3 1 2 1   
Gewicht Vakuumpumpe [kg] 18 38 52 38   
Schallpegel (50 Hz) [dB(A)] 60 64 65 64   
Schallpegel (60 Hz) [dB(A)] 64 67 69 67   
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10.3 Anschlüße 
Elektrisch 
Spannung, Strom, Frequenz Siehe Typenschild (Error! Reference source not 

found.) 
Hochstzulässige Spannungsschwankung - 10% tot + 10% 

 

Gas (Sonderzubehör) 
Maximum des zulässigen Drucks 1 bar 
Gemisch keine explosiven (wie Sauerstoff), korrodierenden, 

ätzenden bzw. verschmutzten Gase 
Anschluß Schlauchnippel 

 

Externer Schweißdruckanschluss (Sonderzubehör) 
Maximal zugelassener Druck 1 bar 
Gemisch Saubere und trockene Druckluft 
Anschluß Schlauchnippel, 8mm 

 

10.4 Allgemeine Daten 
Empfolene Ölsorten (DIN 51506; VC) Bei einer Umgebungstemperatur von 
VM 032 < 0º C 
VM 068 0 - 12° C 
VM 100 12 - 30° C 
VS 100, of VE 101 30 - 40° C 

 

Umgebungsbediengungen  
Umgebungstemperatur + 5 tot + 30° C 
Transporttemperatur - 25 tot + 55° C 
Aufstellung in Gebäuden, waagrecht, Abstannd zu Wänden, u.A.. 

 

 
• Dieser Überblick enthält keine Spannungsdaten, da sie vom Elektrizitätsnetz in dem 

Land, für das die Maschine bestimmt ist, abhängen. Die Spannungsdaten stehen 
jedoch auf dem Typenschild der Maschine (Error! Reference source not found.). 

• Der Nutzraum in der Vakuumkammer hängt von der Zahl der Schweißbalken und 
deren Anbringung ab. Jeder Balken verringert den Nutzraum um etwa 50 mm 

• Abmessungen und Gewichte gelten für Maschinen in der Standardausführung 
(einfachste Ausführung).  

 



 

 

11 EG-BESCHEINIGUNG 
 

EG- KONFORMITÄTSBESCHEINIGUNG 
(gemäß Anhang II A der Maschinenrichtlinie) 
 
 
Wir, HFE vacuum systems b.v. 
 Het Sterrenbeeld 36, 5215 ML  's-Hertogenbosch 
 Niederlande, 
 
erklären vollkommen unter eigener Verantwortung, dass die Produkte: 
 

Henkovac Vakuumverpackungsmaschinen: 
(E-)103, (E-)153, (E-)163, (E-)173, (E-)193 und (E-)253, 
(E-)203, (E-)303, (E-)403, (E-)453, (E-)493 und (E-)503 

(E-)150, (E-)200, (E-)300 und (E-)350 
100i, 150i, 170i, 200i und 340i 

auf die sich diese Bescheinigung bezieht, folgenden Normen entsprechen: 
 

• EN 60204-1: 1997; 
• EN 60335-1: 1994; 
• EN 55014, EN 60555-2 und EN 60555-3; 
• EN 55014-2 ausgeführt mit den Werten aus der EN 50082-2 

 
gemäß den Bestimmungen der: 

 
• Maschinenrichtlinie 89/392/EEG, geändert durch die Richtlinien 91/368/EEG, 93/44/EEG, 93/68/EEG; 
• Niederspannungsrichtlinie 73/23/EEC, geändert durch die Richtlinien 93/68/EEG; 
• EMV-Richtlinie 89/336/EEC, geändert durch die Richtlinien 92/31/EEG, 93/68/EEG. 

 
 

A. van der Velden 
Managing Director 
 
 
 
 
 
 
die Niederlande, 's-Hertogenbosch, mai 2006 
 


