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Alle Rechte vorbehalten. Kein Teil dieser Verdffentlichung darf ohne vorherige
Genehmigung von HFE VACUUM SYSTEMS b.v. in irgend welcher Art durch
elekironische oder mechanische Mittel reproduziert werden, einschlieBlich
Informationsspeicher- und Zugriffsysteme.

HFE VACUUM SYSTEMS b.v. behdit sich vor, Teile und/oder Spezifikationen ohne
vorherioge Ankiindigung zu dndem.

Der Inhalt dieses Handbuchs unterliegt ebenfalls Anderungen ohne vorherige
Ankdndigung.

Dieses Handbuch bezieht sich auf Maschinen, die mit Sensorsteuerung ausgertstet
sind. HFE VACUUM SYSTEMS b.v. Ubernimmt keinerlei Haftung fir Schéden, die durch
Spezifikationen verursacht werden, die von denen des Standard Modells abweichen.

Obwohl dieses Handbuch mit duBerster Sorgfalt erstellt worden ist Gbernimmt HFE
VACUUM SYSTEMS b.v. keinerlei Haftung fiir irgend welche Fehler in diesem
Handbuch und/oder (unsachgeméfe) Auslegung des Inhalts.

HFE VACUUM SYSTEMS b.v. {bemimmt keine Haftung fiir Schdden oder Probleme,
die aus der Verwendung von Teilen entstehen, die nicht Originalteile sind.

Fiir Angaben (iber gewisse Reparaturen, Einstellungen und Wartungsarbeiten, die nicht in
diesem Handbuch enthalten sind, wenden Sie sich bitte an Ihrem Héndler oder HFE
VACUUM SYSTEMS b.v.
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Einleitung

Die HFE Sensor-Vakuummaschinen sind speziell fir die Vakuumverpackung entwickelt worden.
Mehrals vierzig Jahre Erfahrung und spezialisiertes Fachwissen garantieren, dass diese haltbaren
Maschinen von héchster Qualitét sind und allen Erfordernissen in Bezug auf Zuverlassigkeit und
stérungsfreien Betrieb gerecht werden.

Die HFE Sensor-Vakuummaschinen sind mit einer einzigartigen Sensorsteuerung und eingebauten
Software-Schutzvorrichtungen ausgestattet. Funktionswerte, die nicht zusammenpassen, kénnen
dadurch nicht eingegeben werden. Nach dem Einstellen des gewlinschten prozentualen Vakuums
liefert die Maschine automatisch die eingestellte Vakuumhohe. AuBerdem sind die HFE Sensor-
Vakuummaschinen mit einem zusétzlichen zeitgesteuerten Vakuumzyklus ausgertstet, um eventuell
eingeschlossene Luft aus dem Produkt zu entfernen.

Um den Gebrauch noch zu erleichtern enthélt der Betriebsprogrammspeicher neun Programme,
die auf Ihre Gegebenheiten entsprechend zugeschnitten werden kénnen.

Alle HFE Sensor-Vakuummaschinen sind fir einfache Wartung und Reinigung ausgelegt und
gewéhren daher ein hohes Maf3 von Hygiene.

Die HFE Sensor-Vakuummaschinen erflillen die Forderungen der Maschinendirektive 89/392/EEC,
berichtigt durch die Direktiven 91/368/EEC, 93/44/EEC und 93/68/EEC, die Niedervolt-Direktive 73/
23/EEC, berichtigt durch die Direktive 93/68/EEC und die EEC Direktive 89/336/EEC, berichtigt
durch die Direktiven 92/31/EEC und 93/68/EEC.

Furalle HFE Sensor-Vakuummaschinen ist folgendes Sonderzubehér verfiigbar:

[ Gas. Dieses Zubehdr wird bei der Verpackung von empfindlichen Produkten angewendet.
Darlber hinaus kbnnen bestimmte Gasgemische auch als Konservierungsmittel verwendet
werden. Weitere Informationen Gber die Verwendung von Gas kénnen Sie auf Seite 9
finden.

L Verschiedene Schweissmethoden. Doppelt-Schweissen flir zuséatzlichen Dichtungsschutz.
Trenn-Schweissen zum Entfernen der Beutelreste hinter der Schweissnaht. Bi-aktives
Schweissen bei der obere und untere Balken mit Schweissdraht versehen sind. Weitere
Informationen finden Sie auf Seite 10.

1 Soft Air. Dieses Zubeh6r wird bei der Vakuumverpackung von weichen und/oder
empfindlichen Produkten verwendet, oder bei Produkten mit harten, abstehenden Teilen. Die
Vakuumkammer wird dann in einer Weise belUftet, dass sich der Beutel an das Produkt
anformen kann. Weitere Informationen kénnen Sie auf Seite 10 finden.
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Die Vakuummaschine

Maschinen mit einer durchsichtigen Plastikabdeckung
sind mit einer Gummidichtung im Deckel versehen. Der
Gegenbalken fir das Einschweissen ist ebenfalls am
Deckel angebracht.

Bei Maschinen mit geschlossenem Deckel ist der
Schweissbalken im Deckel untergebracht.

Einlegeplatten. Die Hbéhe der Vakuumkammer kann
durch Zufiigen und Entfernen dieser Platten veréndert
werden (Siehe Seite 11 Abb.1).

Anschlussnippel fiir Gas und Schweissdruck.
Falls zutreffend, sind diese an der —~
Riickseite der Maschine angebracht. ‘f‘)}
Anschlussnippel fiir Schweissdruck. @‘“

An einigen Modellen ist flr zusétzlichen

Schweissdruck (max. 1 bar) ein zweiter Anschiussnippel
angebracht worden.

.|
&
Ol-
Einfillstutzen

™o

Schauglas,
Olablassschraube

Gasflaschen stets fest verankern, z.B. durch Anketten an
eine Wand. Wenn kein Gas verwendet wird, miissen die
Flaschen geschlossen sein.

Anschliisse fiir die Stromversorgung und Datenschild
sind bei allen Modellen an der Rlickseite angebracht.

Schauglas.
Der Olstand sollte zwischen den folgenden Marken
liegen.

Oistand

Gegenbalken

ilikonkautschukstreifen

Ein/Aus Schalter
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Gegenbalken

el'te
\‘

Silikongummistreifen Hauptschalter
Gas- oder
Torsionsfedern
Schweissbalken
Riickseite
Aufkleber fiir Gas- und
Schweissdruck

Anschlussnippel
flir Gas- und
Schweissdruck

Vorderseite Schweissbalken
im Deckel
Riickseite

Gegenbalken .
Aufkleber fiir Gas und

Schweissdruck

austrittséffnungen
l\l,

4 Gas und
Schweissdruck
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Sicherheit und Installation

Die HFE Sensor-Vakuummaschinen sind sichere Maschinen von groBer Lebensdauer. Zu lhrer
eigenen Sicherheit und zur optimalen Wartung der Maschinen sind folgende Hinweise zu beachten.

a
|

Stellen Sie sicher, dass dieses Handbuch jederzeit griffbereit ist.

Sicherstellen, dass die Maschine waagrecht auf einem stabilen, ebenen Untergrund steht.
Dies verhindert eine Verformung der Vakuumkammer und gewahrt das ordnungsgemaBe
SchlieBen des Deckels.

Um leichten Zugang bei Wartungsarbeiten und ausreichende Ventilation sicherzustellen, darf
die Maschine nicht eingebaut werden. Es ist dafiir zu sorgen, dass die Maschine von allen
Seiten frei zugénglich ist.

Vor dem Anschluss an die Stromversorgung kontrollieren, ob die auf dem Datenschild
angegebene Spannung mit der Netzspannung Ubereinstimmt und der Anschiuss fachgerecht
geerdet ist.

Die Temperatur des Betriebsraumes sollte nicht unter 10°C absinken, da sonst das Ol in der
Vakuumpumpe eindickt und den ordnungsgeméaBen Betrieb der Pumpe verhindert.

Gasflaschen sind stets fest zu verankern, zum Beispiel durch Anketten an eine Wand. Wenn
kein Gas benétigt wird, missen die Flaschen geschlossen sein.

WARNUNG

Wegen Explosionsgefahr ist es streng untersagt, Gasgemische zu verwenden, die Sauerstoff
enthalten. Schaden und/oder Unfélle, deren Ursache die Verwendung von Sauerstoff war,
sind von allen Garantie- und Haftungsanspriichen ausgeschlossen. Sauerstoffhaltige
Gasgemische dirfen nur unter ganz besonderen Umsténden, mit schriftlicher Genehmigung
und unter Einhaltung der strengsten Bedingungen verwendet werden, und unter der
Voraussetzung, dass HFE VACUUM SYSTEMS b.v. eine Sauerstoff-Sicherheitseinrichtung
installiert hat.

Bei Dreiphasen-Anlagen ist zu kontrollieren, ob die Drehrichtung der Vakuumpumpe stimmt.
Die richtige Drehrichtung wird durch einen Pfeil am Motor angezeigt. In Zweifelsféllen ist der
Handler zu Rate zu ziehen.

Ist der Olstand in der Vakuumpumpe korrekt? Informationen hierzu finden Sie auf den Seiten
4, 14 und 15.

Einige Maschinenmodelle sind mit einem zweiten Anschlussnippel ausgeristet. Dieser ist
nicht fiir Gas, sondern flr Druckluft zur Erhéhung des Schweissdrucks ( max. 1 bar) bestimmt.

Vor Reparaturen und Wartungsarbeiten ist die Maschine stets von der Stromversorgung zu
trennen. Abhangig vom Modell ist entweder der Stecker aus der Steckdose zu ziehen oder
der Hauptschalter in die AUS Stellung zu bringen und wenn nétig, mit einem Schloss zu
sichern.

Die Maschine niemals mit einem Hochdruckreiniger sédubern. Die Maschine und insbesonder
die Elektronik kann dadurch beschéadigt werden. Oxidierte Gas- oder Torsionsfedern am
Deckel sind zur Vermeidung von Unféllen unverziiglich zu ersetzen.

Oxidierte Gas- oder Torsionsfedern am Deckel sind zur Vermeidung von Unfalien unverziiglich
Zu ersetzen.

Wenn eine Bruchstelle an einer Gas- oder Torsionsfeder festgestellt wird, ist die Maschine
unverziglich auszuschalten. Setzen Sie sich schnellstméglich mit lhrem Handler in
Verbindung.

Reparaturen und Wartungsarbeiten durfen nur von autorisierten Henkovac Handlern
ausgefihrt werden.

Vor dem Vakuumverpacken von SoBen und anderen feuchten Produkten miissen Sie sich mit
den entsprechenden Betriebsverfahren vertraut machen. Weitere diesbeziigliche
Informationen finden Sie auf Seite 8. UnsachgeméBe Anwendung kann zu irreparablen

Schéaden fiihren.
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Bedienungsfeld

|
= 3= OO O
t 13

©0 0000 000 f =0

EIN/AUS Schalter.

Auf derersten Anzeige erscheint die Nummer des Programms oder der Buchstabe einer aktiven
Funktion.

Buchstabenanzeige einer aktiven Funktion:
U = vakuum, 9= Gas, 5 = Schweissen, A = Soft Air und d = Beliften

Die zweite Anzeige zeigt die Werte flr Vakuum, Begasen, Schweissen und Soft Air an.

Nach dem Einschalten der Maschine werden auf der zweiten Anzeige die Stellung der Dip-
Schalter angezeigt, gefolgt von dem entsprechenden Software-Code.

[STOP] Taste : Aligemeine Stop-Taste. Halt Prozess vollig an. Die Kammer wird beliftet.

[REPROG] Taste: Reprogrammieren.
[PROG] Taste: Auswahl der Programm-Nummenrn.
[A] und [¥] Tasten zum Andern von Werten.

[VAC+] Taste: zum Einstellen und Abrufen der zusatzlichen Vakuumzeit, oder zum Abbrechen
des zusatzlichen Vakuums.

[VAC STOP] Taste: zum Einstellen und Abrufen der Vakuumwerte oder zum Abbrechen des
Vakuums.

[GAS ON/OFF] Taste (Zubehor): zum Ein- und Ausschalten der Gasfunktion. Diese Taste ist
funktionslos, wenn die Begasungsvorrichtung nicht als Sonderzubehdr eingebaut worden ist.

[GAS] Taste (Zubehor): zum Einstellen und Abrufen der Gaswerte oder zum Unterbrechen der
Begasung. Diese Taste ist funktionslos, wenn die Begasungsvorrichtung nicht als
Sonderzubehér eingebaut worden ist.

[SEAL]Taste: zum Einsteilen und Abrufen der Schweisszeit oder zum Unterbrechen des
Prozesses (wie STOP Taste).

[SOFT AIR] Taste (Zubehor): zum Einstellen und Abrufen der Soft Air Zeit oder zum
Unterbrechen des Soft Air Programmabiaufs. Diese Taste ist funktionslos, wenn Soft Air nicht als
Sonderzubehdr eingebaut worden ist.

HFE SENSOR



Das Bedienfeld

Programme

Unterbrechen

Falls ein Eingriff in ein laufendes Programm notwendig wird, kann der Zyklus durch Driicken der
[STOP] oder[SEAL] Tasten sofort unterbrochen werden. Die Vakuumkammer wird dann beliiftet
und der Deckel 6ffnet sich automatisch.

Bitte beachten!

- DerBeutel wird nicht verschweisst! Die Programmwerte bleiben unveréndert.

- Dies st lediglich eine Unterbrechung des Programmablaufs, keine Notabschaltung.

Programmieren

Zum Programmieren werden die [PROG] und [REPROG] Tasten verwendet. Es kann bei
gedffnetem oder geschlossenem Deckel programmiert werden. Der Programmiervorgang wird auf
Seite 12 erklart.

Die Werte fir Vakuum, Begasung, Schweissen und Soft Air kénnen fiir jedes Programm, mit
Ausnahme des Programms ‘0’, unter Benutzung der AV keys Tasten verédndert werden (Programm
0 ist das Programm zum Entfernen von Feuchtigkeit aus der Pumpe (siehe Seite 15)).

Erzeugeneines Vakuums

Zum Einstellen und Abrufen der Vakuumwerte oder zur Unterbrechung des Vakuums die[VAC

STOP] Taste driicken.
DerVakuumwertzeigt den prozentualen Wert des Vakuums an. Der Hochstwert betragt 99%.

Zusétzliches Vakuum
In manchen Fallen ist zusatzliches Vakuum nétig, um eingeschlossene Luft abzusaugen. Der

zusatzliche Vakuumwert ([VAC+] Taste) zeigt die Anzahl der Sekunden an. Der[VAC+] Wert kann
nur eingegeben werden, wenn der Vakuum-Grundwert auf 99% eingestellt worden war.

Erzeugen eines Vakuums bei So3en

Bei der Vakuumverpackung von Sof3en, Suppen und anderen Produkten, die Flissigkeit enthalten,
muf3 dem Vakuumprozentsatz besondere Aufmerksamkeit geschenkt werden, da der Siedepunkt
von Flussigkeiten bei Erhdhung des Vakuums absinkt. Bei Erreichen des Siedepunktes kann das
Austreten von Gasblasen beobachtet werden. Der daraus resultierende Wasserdampf gelangt in die
Pumpe und kondensiert dort. Dies fiihrt zu Oxidation der Pumpe und damit zu verkirzter
Lebensdauer.

Nach dem Vakuumbetrieb mit gréBeren Mengen von feuchten Produkten ist das Programm ‘0’ zu
aktivieren. (Weitere Informationen Gber das Programm ‘O’ finden Sie auf Seite 15).

Siedepunkt bei Vakuumprozenten

% Vakuum 10 1 20 | 30 | 40 1 60 | 60 | 70 | 80 | 90 | 97 | 99
°C 97 | 94 | 90 | 86 | 8 | 76 | 68 | 60 | 456 | 20 6

HFE SENSOR



Das Bedienfeld

Derlaufende Zyklus der Vakuumverpackung kann unterbrochen werden, um aufein anderes
Programm umzuschalten. Wenn zum Beispiel die [VAC STOP] Taste bei einem
Vakuumprozentsatz von 75 gedriickt wird, schaltet die Maschine automatisch auf das folgende
Programm. Dies ist besonders beim Vakuumverpacken von Flissigkeiten duBerst praktisch. Die

programmierte Wert bleibt unveréndert.

@ Unterbrechen der Vakuumverpackung

Verpackenmit Gas (Sonderzubehdr)
Das Zubehér Verpacken mit Gas ist kein Standard Zubehér. Verpacken mit Gas wird beim
Verpacken von empfindlichen Produkten angewendet. Wenn lediglich vakuumverpackt wird, fihrt
der Druckunterschied zum Zusammenpressen des Produkts. Um diesen Druckunterschied
auszugleichen, wird die Luft durch ein kontrolliertes Gasgemisch ersetzt. Im Aligemeinen besteht
dieses Gemisch aus 30% Kohlendioxyd und 70% Stickstoff. Diese Gase dienen auch zur
Konservierung. Fragen Sie lhren Handler oder Gaslieferanten um Rat, welche Gasmischung
verwendetwerden soll.

Waéhrend eines laufenden Programms kann die Begasung durch Driicken der[GAS ON/OFF]Taste
ein- oder ausgeschaltet werden. Wenn Ihre Maschine nicht mit der Begasungsvorrichtung
ausgerustet ist, kann die Gasfunktion auch nicht aktiviert werden.

Der Dezimalpunkt unten rechts auf der ersten Anzeige zeigt an, dass das Gasprogramm aktiviert ist.
Die Gaswerte kdnnen abgelesen oder verandert werden.

Wertfiir Verpacken mit Gas

Der Wert fur das Verpacken mit Gas zeigt den Prozentsatz des Drucks in der Vakuumkammer nach

der Begasung an. Die [GAS] Taste ist funktionslos, wenn thre Maschine nicht mit der

Begasungsvorrichtung ausgeriistet ist.

Beispiel: Wenn der Wert auf 60 eingestellt ist, leitet die Maschine solange Gas ein, bis ein
Vakuumprozentsatz von 60% in der Kammer erreicht ist.

Bitte beachten! Den Gaswert nicht unter 40 abfallen lassen. Bei diesem Wert kann es vorkommen,

dass der Beutel nicht ordnungsgeman verschweisst wird. Der empfohlene Mindestwert betragt 50.

Unterbrechen der Begasung

Die Begasung kann wahrend des Zyklusablaufs unterbrochen werden, um anschlieBend auf das
néchste Programm zu schalten. Wenn zum Beispiel die [GAS] Taste bei einem Wert von 75
gedrickt wird, schaltet die Maschine unverziglich auf das nachste Programm weiter. Dieser
Vorgang verandert jedoch nicht den programmierten Wert.

Vorsicht!
[J Gasflaschen sind stets zu verankern; zum Beispiel durch Anketten an eine Wand.
L Wenn kein Gas benétigt wird, sollten die Flaschen geschlossen sein.

r--——————-——---_————————---_—————1

N /] WARNUNG :

&\q Wegen Explosionsgefahr ist es streng untersagt, Gasgemische zu verwenden, die Sauerstoff
enthalten. Schaden und/oder Unfélle, deren Ursache die Verwendung von Sauerstoff war,
sind von allen Garantie- und Haftungsanspriichen ausgeschlossen. Sauerstoffhaltige

Gasgemische dlrfen nur unter ganz besonderen Umsténden, mit schriftlicher Genehmigung

und unter Einhaltung der strengsten Bedingungen verwendet werden, und unter der

Voraussetzung, dass HFE VACUUM SYSTEMS b.v. eine Sauerstoff-Sicherheitseinrichtung

installiert hat.

L B B N 3
L_—-_——
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Das Bedienfeld

Verschweissen

Nach dem Vakuumverpacken und wahlweisen Begasen schiieBen die Schweissbalken den Beutel
durch Druck. Der Beutel wird durch Erhitzen der Schweissdrahte verschweisst. Die Schweisszeit (mit
der [SEAL] Taste) hangt von der Starke und der Qualitat des Vakuumbeutels ab. Nach dem
Verschweissen driickt der Schweissbalken 3 Sekunden lang auf den Beutel, um optimale
Abkihlung und Verbindung der Naht zu gewéhrleisten. Der Zustand der Schweissbalken ist ent-
scheidend flr die Glte der Naht. Es ist daher erforderlich, dass Sie den Abschnitt Giber Wartung der
Schweissbalken unter ‘Wartung' auf Seite 16 durchlesen.

Es kdonnenfolgende Schweissverfahren verwendet werden:

[ Einfach-Schweissen. Die Standard Ausfilhrung mit einem Schweissdraht.

Q  Doppelt-Schweissen. Als zusétzlicher Schutz sind zwei gleich breite Schweissdréhte
nebeneinander am Schweissbalken angebracht.

1  Trenn-Schweissen. Ein zweiter, dinnerer Draht hinter dem Schweissdraht schneidetden
{iberfliissigen Teil des Beutels hinter der Schweissnaht ab.

[ Bi-aktives Schweissen. Als Sonderzubehdr verfligbar, aber nicht fir alle Modelie lieferbar. Der
obere sowie der untere Schweissbalken sind mit Schweissdrahten versehen. Dies erméglicht
das perfekte Verschweissen von dicken- oder Aluminiumbeuteln.

Schweisszeitwert
@ Der Wert auf der zweiten Anzeige ist in Sekunden und Zehntelsekunden dargestellt. Dies erkié&rt
auch den Dezimalpunkt zwischen den Ziffern. Die maximale Schweisszeit betrégt 6 Sekunden.

Beliiften

Nach dem Schweissvorgang wird das Bellftungsventil automatisch gedffnet. Luft tritt in die
Vakuumkammer ein und wenn der Druck in der Vakuumkammer dem Druck auBerhalb der Kammer
entspricht, wird der Deckel durch die Gas- oder Torsionsfedern automatisch gedffnet. Wéhrend der
Bellftung blinken auf der zweiten [- -] Anzeige zwei waagrechte Balken.

Soft Air (Sonderzubehdr)

Das Soft Air Zubehdr gehért nicht zum Standard-Lieferumfang. Es ist dazu ausgelegt,
Beschadigungen an weichen oder empfindlichen Produkten, oder Beschadigung des Beutels durch
Produkte mit harten abstehenden Teilen (wie z.B. Rippchen) zu verhindern, die durch zu schnelles
Belliften hervorgerufen werden. Diese Sonderausstattung verlangsamt den Belliftungsvorgang, so
dass der Beutel sich sanft den Umrissen des Produktes anpassen kann.

Soft Air Wert

Der Soft Air Wert auf der zweiten Anzeige gibt an, bis zu welchem Vakuumprozentsatz das Beliiften
verlangsamt wird. Nach Erreichen dieses Prozentwertes erfolgt das Belliften mit normaler
Geschwindigkeit und der Deckel 6ffnet sich automatisch.

Die [SOFT AIR] Taste funktioniert nur bei Maschinen, die mit der Soft Air Zusatzausstattung
ausgerulstet sind.

Bitte beachten! Der Wert der Soft Air Einstellung sollte niedriger sein als der Vakuumwert. Ist zum
Beispiel Soft Air auf 90% und der Vakuumprozentsatz auf 70% eingestellt, dann findet keine
verlangsamte Bellftung statt. Das Soft Air Programm funktioniert nur dann, wenn die Einstellung far
den Vakuumprozentsatz hdher ist als der eingestellte Soft Air Wert.

Unterbrechen des Soft Air Programms

Das Soft Air Programm kann wéhrend des Ablaufs unterbrochen werden, um auf das nachste
Programm zu schalten. Wenn, zum Beispiel, wahrend des Beliiftungsvorgangs die [SOFT AIR]
Taste bei einem Wert von 75 gedriickt wird, schaltet die Maschine unverziiglich auf das néchste
Programm weiter. Die programmierten Werte bleiben unverandert.

10 HFE SENSOR



Bedienung
EinschnellerAnfang

Das nachfolgend angeflihrte Beispiel flr einen ‘schnellen Anfang’ wird Sie schnell mit Ihrer
Maschine vertraut machen.

Bitte beachten! Bei der ersten Inbetriebnahme der Maschine sollten Sie zuerst die Anweisungen Uber
‘Sicherheit und Installation’ (auf Seite 6) durchlesen.

AutomatischesVakuumverpacken

HFE hat die Aufnahme des Betriebs mit HFE Sensor-Vakuummaschinen durch die Ausriistung mit 10
Standard-Programmen vereinfacht. Die in diesen 10 Programmen eingestellten Werte sind in der
untenstehenden Tabelle ‘Vakuumwerte’ aufgefilthrt. Im Kapitel ‘Programmieren’ erfahren Sie, wie man jedes
Programm Schritt fiir Schritt verdndern kann (siehe Seite 12).

1 Maschine mit der EIN/AUS Taste einschalten. Bei gréferen Maschinen den Hauptschalter nicht verg-
essen. Nach dem Einschalten erscheinen auf der ersten Anzeige zwei Codes und danach die

Programmnummer. Bei geschlossenem Deckel blinken zwei waagrechte Balken. Nach dem Offnen des

Deckels erscheint die Programmnummer.

Gasdlse

2 Die Hohe des Vakuumbeutels durch Zufligen oder
Entfernen von einer, oder mehreren Einlegeplatten
justieren.

Sicherstellen, dass die Offnung des Beutels beim Beutel
Aufbringen auf den Schweissbalken frei von Falten ist.

Den Beutel nicht mehr als 34 flllen.

Sicherstellen, dass die Offnung des Beutels sauber ist.
Wenn die Vakuummaschine mit einer I
Begasungsvorrichtung ausgeristet ist (Sonderzubehdr), Schweissbalken
die GasdUlse in die Beuteléffnung einfihren. Zur
optimalen Begasung ist der Beutel auf die richtige Héhe Abb. 1
zu bringen (siehe Abb. 1).

Einlegeplatte

3 Die [PROG] Taste driicken, bis die gewlinschte m
Programmnummer auf der ersten Anzeige erscheint.

Nach SchlieBen des Deckels erfoigt der Programmablauf.

ol &

Nach dem Bellften 6ffnet sich der Deckel automatisch.

Einstellungen der zehn eingespeicherten Programme.

PROG | vAC | vac: | aas | sea [ soFram proG | vac | vac | Gas | seaL| soFTar
0 | ‘Anwédrm’ Stellung (siehe Seite 15) 5 9 5 50 | 25 9
1t w| o] of25]| o 6 | 9| 10| 20 |25] o
2o lw| 5| o0oflas]| 7 o] o2 o
3wl 10| o f|2as5] =0 8 || 5] 20]25]
4 w155 ofas]| o o |w| 5| 0] o
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Programmieren

Das Programmieren kann auf zwei Arten erfolgen.

0 Die Werte der verschiedenen Programme kénnen verandert werden, wenn der Deckel offen ist

und die Programme nicht laufen.

QU Die Werte der verschiedenen Programme kénnen bei geschlossenem Deckel und laufenden

Programmen verandert werden.

Bitte beachten! Das Programm ‘0’ kann benutzt, jedoch nicht veréandert werden, da es zur
Extraktion von Feuchtigkeit aus der Pumpe dient (siehe Seiten 8 und 15).

Andern der Werte bei gedffnetem Deckel

1

6

Das Programm wéhlen, indem die [PROG] Taste so lange

gedriickt wird, bis das von Ihnen gew(inschte Programm auf der

ersten Anzeige erscheint,

Die [REPROG] Taste so lange drlicken, bis die Ziffer auf der
ersten Anzeige blinkt. Sie kénnen nun die Werte des
Programms verédndern.

Die Programmtaste des zu &ndernden Wertes [VAC], [GAS],
[SEAL], [SOFT AIR], usw., driicken.

*  GAS. Wenn die Begasungsvorrichtung eingebaut ist, kann
das Gasprogramm, wenn nétig, aktiviert werden. Wenn das
Programm lduft, erscheint in der unteren rechten Ecke der
ersten Anzeige ein Punkt. Dieses Programm kann durch
Betétigen der [GAS ON/OFF] Taste ein- oder ausgeschaltet
werden.

Die Tasten [A] und [¥] kénnen zum Andern der Werte eines
ausgewahlten Programms verwendetwerden.

Wenn alle Werte zu Ihrer Zufriedenheit verandert worden sind,
driicken Sie bitte die Taste [REPROG] nochmals damit die
neuen Werte im Speicher abgelegt werden.

Die Programmnummer auf der ersten Anzeige hért nun auf zu
blinken.

Nach Beschickung der Maschine und SchlieBen des Deckels lauft das
Programm an.

Taste

©
U
S
U
S

1e Anzeige| 2e Anzeige
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Bedienung

Programmieren bei laufendem Programm (peckel geschiossen)

1
2

Das Programm wéhlen, indem die [PROG] Taste so lange gédrﬁckt
wird, bis die Programmnummer auf der ersten Anzeige erscheint.

Die [REPROG] Taste driicken, die Ziffer auf der ersten Anzeige
blinkt.

Den zu extrahierenden Beutel in die Maschine einlegen und den
Deckel schlieBen. Das Vakuumprogramm lauft an.

Auf der ersten Anzeige blinkt der Buchstabe UJ. Auf der zweiten
Anzeige beginnt der Wert hoch zu laufen.

Wenn die gewlinschte Prozentzahl erreicht ist, die [VAC/STOP]
Taste betatigen.

N.B. Wenn der Vacuumwert die Zahl 99 auf der Anzeige
erreicht hat, schaltet die Maschine automatisch um auf “Extra
Vacuum”; der Wert auf der Anzeige ist in Sekunden.

. Bei erreichen der gewlinschte Zeit die [VAC+] Taste driicken.

Nach Betétigen der Taste [VAC/STOP] oder [VAC+] erscheint der
Begasungswert (nur wenn eingebaut und aktiviert), und der
Buchstabe 9 blinkt auf der ersten Anzeige. Der auf der zweiten

Anzeige ersichtliche Wert beginnt nun zu fallen, da Gas in die
Vakuumkammer einstrémt.

Bei Erreichen des gewiinschten Wertes die [GAS] Taste drlicken.

Die Maschine schaltet nun automatisch auf das SEAL Programm

und auf der ersten Anzeige blinkt der Buchstabe 5. Hier kann nun

nichts verandert werden, weil der Wert separat eingegeben werden
muB (bei gedffnetem Deckel). ‘

Wenn das Zubehdr Soft Air installiert ist, wird auf der ersten Anzeige

nach dem Verschweissen der Buchstabe A blinken [Wenn Soft Air
nicht benétigt wird (bei Verwendung des Gas-Programms), sofort

nach dem Verschweissen, wenn das A auf der ersten Anzeige

erscheint, die Taste [SOFT AIR] drlicken. Dieses Programm wird
dann nicht aktiviert].

Nach Erreichen des gewiinschten Soft Air Prozentsatzes die [SOFT
AIR] Taste drlicken. Der Vakuumprozentsatz wird nun absinken.

Die Maschine beginnt automatisch mit dem Beliiften der

Vakuumkammer und auf der ersten Anzeige wird der Buchstabe d
blinken. Bei gedffnetem Deckel erscheint in der rechten unteren
Ecke der zweiten Anzeige ein Punkt. Die neuen Werte sind im
Speicher abgelegt.

Die Programmnummer wird dann wieder auf der ersten Ahzeige
erscheinen.

Taste

0-0 - 0°0

1e Anzeige

2

-y

2e Anzeige
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Wartung derMaschine

RegelméBige und sorgféltige Wartung verhindert Stérfélle, verlangert die Lebensdauer der
Maschine und gewéhrleistet optimale Hygiene.

Wichtige Punkte, die Sie beachtensoliten:

Q

a

a

Beider Ausfihrung von Wartungsarbeiten oder Reparaturen stets den Netzstecker ziehen
oder den Hauptschalter (wenn vorhanden) auf AUS stellen.

Zum S&ubern der Maschine niemals eine Hochdruck-Waschanlage benutzen, da dies zu
irreparablen Schaden an der Maschine und besonders an der Elektronik flihrt.

Die Gas- oder Torsionsfedern am Deckel diirfen in keinster Weise beschadigt werden. Bei
den geringsten Anzeichen von Oxidation an den Gasfedern sind diese zur Vermeidung von
Unfallenunverziglich auszuwechsein.

Werden an den Gas- oder Torsionsfedern Bruchstellen festgestellt, ist die Maschine sofort
abzustellen und mit dem Handler Verbindung aufzunehmen.

Beim Auftreten von Olnebel oder wenn die Maschine mehr Ol als nprmal verbraucht, oder
wenn die Maschine beim Anlaufen Schwierigkeiten zeigt, sind die Olnebelfilter in der
Vakuumpumpe auszutauschen.

Wartungs- oder Reparaturarbeiten durfen nurvon autorisierten Personen ausgefiihrt werden.

Der nachfolgende Wartungsplan basiert auf normaler Verwendung. Bei verstéarktem Gebrauch oder
unter extremen Bedingungen missen die folgenden MaBnahmenin kiirzeren Intervallen
durchgefiihrtwerden.

Tagliche Wartung

¢ Vakuumkammer und » Deckel, Einlegeplatten, Boden und Wéande der Vakuumkammer
Einlegeplatten. mit feuchtem Lappen saubern. Besondere Aufmerksamkeit ist

dem Gummistreifen im Deckel zu widmen. Nach dem Saubern
den Gummistreifen immer mit Talcumpuder bestauben.

N.B. Der durchsichtige Deckel darf nicht mit einem synthetischen
Reinigungsmittel gesdubert werden, da dies das Akrylmaterial
briichig macht.

Wachentliche Wartung

« Oibehalter.

¢ Vakuumpumpe. * Vakuumpumpe mindestens einmal pro Woche trocknen, um

Oxidation zu vermeiden (siehe ‘Wartung der Pumpe’).

» Es muB die richtige Olsorte verwendet werden. Firr Tischmodelle
ist unter normalen Bedingungen ISO-VG32 zu verwenden und
1ISO-VG100 fir die anderen Modelle. Bei extremen Temperaturen
missen andere Olsorten verwendet werden. Die entsprechenden
Spezifikationen kénnen Sie bei lhrem Héandler erfragen.

¢ Schweissbalken. ¢ Zustand der Schweissbalken (iberpriifen; bei Schaden

auswechseln (siehe Seiten 16, 17, 18). Gummi Uberprifen; bei
Beschédigung auswechseln.

14
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Wartung der Maschine

Halbjahrliche Wartung

« QOlbehalter und Offilter -wenn
vorhanden-.

Ol und Filter -wenn vorhanden- wechseln. Ol wechseln, auch
wenn die Anzeige OIL noch nicht erschienen ist. Wenn jedoch
groB8e Mengen von feuchten Produkten verpackt werden, muss
das Ol alle 3 Monate gewechselt werden. Nach dem Olwechsel
mufB die OIL Anzeige zuriickgestellt werden . Dies erfolgt durch
Betétigen der A Taste flir 56 Sekunden, bis die Anzeige OIL
erscheint. Taste danach los lassen. Die OIL Anzeige ist nun
zurtickgestelit.

Jahrliche Wartung

¢ Vakuumschlauche und Leitungen.

* Silikonkautschuk auf dem
Gegenbalken.
* Nebelfilter in der Pumpe.

¢ Gas- und Torsionsfedern im Deckel.

L

Zustand Oberprifen (Knicke, Risse und Porositat); bei Bedarf
erneuern.

Zustand Uberprifen (Risse und Schmorstellen); bei Bedarf
erneuern.

Zustand Gberprifen; bei Bedarf erneuern.

Zustand Uberprifen (Beschadigung, Korrosion); bei Bedarf
erneuern.

5-jahrliche Wartung

* Olnebelfilter in der Vakuumpumpe.

* Elektrische Verkabelung.

¢ @Gas- und Torsionsfedern im Deckel.

Erneuern, wenn dies bisher nicht geschehen ist. Mit Handler in
Verbindung setzen. Wenn die Maschine aggressiven
Materialien ausgesetzt ist, sollten die entsprechenden Teile
ofter ersetzt werden.

Jetzt erneuern. Mit dem Handler in Verbindung setzen.

Bitte beachten! 1Bei sichtbarem Olnebel sind die Filter
unverziglich auszuwechseln; nicht bis zur 5-Jahrespriifung
aufschieben. Schaden an der Pumpe werden damit vermieden.
Lassen Sie die Verkabelung durch lhren Handler kontrollieren
und bei Bedarf reparieren.

Wartung der Pumpe

* Die Maschine ist mit einer automatischen Olwechselanzeige ausgetrlistet. Beim Erscheinen der
oil Nachricht auf der zweiten Anzeige muB ein Qlwechsel erfolgen. Nach dem Olwechsel muf3
die od Anzeige zuriickgestelit werden . Dies erfolgt durch Betatigen der A Taste fiir 5
Sekunden, bis die Anzeige oi/ erscheint. Taste danach los lassen. Die OIL Anzeige ist nun

zurlickgestelit.

* Bei einer neuen Maschine muB das Ol nach Aufleuchten der oif Anzeige oder nach 100
Betriebsstunden (was immer zuerst auftritt) gewechselt werden.

* Um Oxidation in der Pumpe zu vermeiden, muss diese regelmaBig (mindestens einmal pro
Woche) getrocknet werden. Das Programm ‘0’ gestattet das Anwérmen der Pumpe und dadurch
ein Verdunsten der Feuchtigkeit. Beim Vakuumverpacken von feuchten Produkten (siehe auch
Seite 8 ‘Vakuumverpacken von SoB3en’) ist das Anwarmen der Pumpe und ein Olwechsel haufiger
durchzufihren. Der Wert der Olwechselanzeige ist dementsprechend zu dndern (Fragen Sie

lhren Handlerum Rat).

Die Grundeinstellung der Olwechselanzeige kann wie folgt verandert werden:

1. [VAC STOP] und ¥ Taste 5 Sekunden lang driicken. Auf der zweiten Anzeige erscheint ein
Wert zwischen 00 und 99. Dieser Wert zeigt die Anzahl der Zyklen in Hunderten (2000 bei
kleinen und 9000 bei groBen Maschinen) an, die die Maschine bis zum Erscheinen der o/

Anzeige ausfuhrenkann.

2. Dieser Wert kann mit den Tasten A und ¥ verandert werden.
3. Durch Driicken der[REPROG] Taste wird der neue Wert abgespeichert.

HFE SENSOR
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Wartung der Maschine

Wartung der Schweissbalken

Schweiss- und Gegenbalken sind taglich zu reinigen, um optimales Verschweissen des
Verpackungsmaterials zu gewéhrleisten. Zu diesem Zweck ist ein trockenes Tuch zu verwenden.

Der Zustand der Schweissdréhte ist regelmaBig zu Uberprifen. Sie sollten keine Knicke aufweisen
und stramm auf den Schweissbalken gespannt sein. Zum stérungsfreien Betrieb muB das
Teflonband frei von jeglichen Schaden sein.

Bei Schaden an den Schweissdréhten oder am Teflonband sind diese unverziiglich zu erneuern.
Den Gegenbalken Uberprifen. Dieser besteht aus Silikonkautschuk, der normalerweise eine lange
Lebensdauer aufweist, und daher nicht sehr oft erneuert werden muf3. Wenn jedoch Teile des
Gegenbalkens Schmorstellen aufweisen, dann istder Silikonkautschuk unverziiglich zu erneuern.

Stellen Sie sicher, dass Ersatz-Schweissdréhte und Teflonband stets auf Lager sind. Sie verhiiten
damit unnétigen und &rgerlichen Zeitverzug.

Ersetzenvon Schweissdrahtund Teflonband

Entfernen von altem Material

1.

N.B.

Schweissbalken von Vakuumkammeroder

Deckel entfernen. Teflonband

Altes Teflonband entfernen.

Schrauben an beiden Enden des Balkens
I6sen und Befestigungsplatten entfernen.
Schweissdrahte entfernen.

Glashartes Material (iberprifen.

Schweissbalken mit fettlésendem Mittel
(z.B. Paraffin) sorgfaltig reinigen.

Uberpriifen, ob die beiden Spannfedern
an beiden Enden des Balkens vorhanden
sind. Die Spannfedern nehmen die
Ausdehnung der Schweissdrahtewahrend
des Aufheizens auf.

An Maschinen, bei denen der
Schweissbalken im Deckel montiert ist,
sind die Kontaktschuhe an beiden Enden
des Balkens abzuziehen beim
Zusammenbau der Maschine wieder
aufzustecken. Diese Anschllisse sind
ebenfalls zu Gberpriifen.

Spannfeder

16
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Wartung der Maschine

Auswechselnder Schweissdrihte

N.B. sind die Spannfedern noch vorhanden?

1. Die zwei Drahte (abhéngig von der
Schweissmethode) hinterder
Befestigungsplatte einfihren. Die
Drahtenden sollten auf gleicher Ebene
wie der Boden des Schweissbalkens
liegen. Drahte durch Festdrehen der
Schrauben an der Befestigungsplatte
befestigen.

2. Dréhte am Balken entlang zur anderen
Seite fihren und Drahtenden unter die
Befestigungsplatte einstecken.

3. Schweissbalken auf dem Kopf in einen
Schraubstock einspannen, damit beide
Hénde zum Spannen der Dréhte frei
sind.

4, Beide Drahte so stramm wie méglich
auf dem Balken ziehen, danach Schraubenzieher
Schrauben an der Befestigungsplatte
festziehen. Die Drahte kdnnenauch
einzeln gespannt werden, indem die
Schrauben der Befestigungsplatte nur
soweit geldst werden, daf3 die Dréhte
gerade noch fest gehalten werden.

Einer der beiden Drahte kann nun
nachgespannt, und die
Befestigungsplatte volistdndig befestigt
werden.

5. Uberstehende Drahtenden abschneiden, so dass sie mit
dem Boden des Balkens abschlieBen. Danach
Schweissdrahte nochmals reinigen.

HFE SENSOR 17



Wartung der Maschine

Auswechselndes Teflonbandes Kerben im
Teflonband

Schutzstreifen abziehen und Teflonband auf den Balken
aufbringen. Kerben einschneiden. Kerben im Teflonband.

Wiedereinbaueines iiberholten Schweissbalkens

Uberholten Schweissbalken tiber Steckerstifte anbringen. Bei
Maschinen mit im Deckel liegenden Schweissbalken sind die
Kontakte wieder anzuschlie3en. Es ist besonders darauf zu
achten, dass das Teflonband an beiden Seiten Uber den Balken
héngt und der Schweissbalken die Wande der Vakuumkammer
oder den Deckel nicht ber{ihrt. Beim Einbau von Trenn-
Schweissbalkenist sicherzustellen, dass der Trenndrahtauf3en
liegt.

Auswechseln des Silikonkautschuksim Gegenbalken

Gummi aus der Rille ziehen und neuen Gummistreifen in die
Rille des Balkens eindriicken.

Wartungdes Deckelgummis

Gummikante mit feuchtem Tuch reinigen. Es darf kein
synthetisches Reinigungsmittel verwendet werden.
Gummistreifen mit Talcumpuder einreiben.

Auswechselndes Deckelgummis

Neuen Gummistreifen entsprechend der L.énge des alten
Streifens zuschneiden und in die Rille eindrlcken. Sicherstellen,
dass die Streifenenden gleichmaBig zusammengedriickt sind.
Es darf keine Leckstelle auftreten!
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Massnahmen bei Functionsstorungen

Problem Ursache Abhilfe

Maschine arbeitet nicht. * Der Stecker ist nicht ordnungsgeméan e Stecker ordnungsgeman in
Beide Anzeigen sind eingesteckt. Steckdose einstecken.
dunkel.

¢ Der Hauptschalter (wenn vorhanden) ¢ Schalter in Stellung ‘EIN’ bringen.
ist in Stellung ‘AUS".

* In der Maschine ist eine Sicherung e Sicherung ersetzen. Befragen Sie
durchgebrannt. lhren Héndler Uber die Lage der
Sicherungen.

Warnung!

Nur Sicherungen von gleichem Typ
und Wert benutzen. Andernfalls
kénnen Feuer oder andere
irreparable Schéaden auftreten.
Wenn die neue Sicherung
ebenfalls durchbrennt, missen Sie
sich unverziglich an thren Héandler

wenden.
Die Maschine arbeitet nicht. | * Der Mikroschalter im Deckel ist ¢ Deckel dffnen oder Maschine
Auf der zweiten Anzeige geschlossen weil: abschalten und Mikroschalter
blinken zwei waagrechte - Der Deckel geschlossen ist zur{ickstellen oder ersetzen.

Balken. - Die Einstellung des Schalters
inkorrekt ist
- Der Mikroschalter defekt ist.

Die Maschine arbeitet nicht, | * Die thermische Sicherheitseinrichtung | ¢ Prifen, ob die Liftungséffnungen

beide Anzeigen leuchten hat die Maschine wegen Uberhitzung nicht behindert sind.
auf. abgeschaltet. - Steht die Maschine zu nahe an
einer wand?

- Maschine abkiihlen lassen und
Sicherheitseinrichtung wieder
einschalten. Verstandigen Sie
lhren Héndler, wenn die Maschine
kurze Zeit spater wieder abschaltet.

* Eine Sicherung kénnte durchgebrannt | * Sicherung ersetzen. Fragen Sie

sein. lhren Handler nach der Lage der
Sicherung.
* Es liegt eine interne Stérung vor. ¢ Setzen Sie sich mit lhrem Handler

in Verbindung.

Die Vakuumpumpe [4uft * Die Maschine l&uft auf einer oder * Anschlisse und Hauptsicherungen
nicht mit vollen zwei Phasen. Oberprifen. Maschine abschalten
Umdrehungen. und Hauptsicherung(en) wenn

ndtig ersetzen.

« Ol ist zu dickflissig, die Temperatur ¢ Pumpe anwérmen lassen.
ist zu niedrig.

e Die Pumpe lauft in verkehrter ¢ Anschlisse von zwei
Richtung. Phasenkabeln vertauschen.
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Probleme und Abhilfen

Problem

Ursache

Abhilfe

Kein ausreichendes
Vakuum vorhanden.

e & o o

Der eingegebene Wert fiir das
Vakuumprogramm ist zu niedrig.
Es ist nicht gentigend Ol in der
Pumpe.

Das Ol ist verschmutzt.

Nebelfilter der Pumpe ist verstopft.
Der Saudgfilter ist verstopft.

Das Deckelgummi ist beschadigt.

Das Gasprogramm ist aktiviert: in die
Maschine stromt Gas ein.

* & o o

Wert flr Vakuumprogramm erhéhen
(siehe Seite 8).
Ol nachfillen (siehe Seite 15).

Ol wechseln (siehe Seite 15).
Handler benachrichtigen.

Handler benachrichtigen.
Gummistreifen ersetzen (siehe Seite
18).

Gasprogramm ausschalten (siehe
Seite 9).

Ungeniigendes Vakuum in
der Verpackung.

Der Vakuumbeutel ist von
ungentigender Qualitat.
Das Produkt hat den Beutel
beschéadigt.

Der Raum zwischen Schweiss- und
Gegenbalken ist nicht ausreichend.
Das Gasprogramm ist eingeschaltet.

Beutel von héherer Qualitat wahien.

Neuen Beutel verwenden. Wert des
Soft Air Programms verringern (siche
Seite 10).

Lage des Schweissbalkens
Uberprifen (siehe Seite 18).
Richtigen Wert eingeben.

Der Vakuumbeutel ist nicht
richtig verschweisst.

Der Vakuumbeutel ist nicht richtig auf
den Schweissbalken aufgebracht.

Die Schweisszeit ist nicht richtig
eingestellt.

Es liegt ein Bruch im Schweissdraht
vor.

Die Schweissbalken sind
verschmutzt.

Das Teflonband ist abgenutzt.

Der Gegenbalken ist beschéadigt.

Die Vakuumbeutel sind von
unzureichender Qualitat.

Der Wert fir das Gasprogramm ist zu
niedrig.

Die Offnung des Vakuumbeutels ist
verunreinigt.

Offnung des Vakuumbeutels
ordnungsgeman Uber den
Schweissbalken aufbringen.

Wert der Schweisszeit &ndern (siehe
Seite 10).

Schweissdraht ersetzen (siehe
Seiten 17 & 18).

Schweissbalken reinigen (siehe
Seite 16).

Teflonband ersetzen (siehe Seite 16).
Silikonkautschuk ersetzen (siehe
Seite 18).

Vakuumbeute! von besserer Qualitat
wahlen.

Der Wert fir das Gasprogramm darf
nicht niedriger als 30 sein.
Behinderung aus Beuteldffnung
entfernen. Sicherstellen, dass die
Offnung wahrend des Fiillens sauber
bleibt.

Unzureichende Gasmenge
im Vakuumbeutel.

Die Gasflasche ist noch geschlossen.

Die Gasflasche ist leer.

Der Beutel ist zu klein.

Die Lage des Beutels tber der
Gasdlise ist nicht korrekt.

Der Vakuumwert ist zu hoch
eingestellt.

Ventilstellung an Gasflasche
Uberprafen und 6ffnen.

Maschine abstellen, Ventil schlie3en
und Gasflasche auswechseln. Ventil
an neuer Flasche 6ffnen und auf
richtigen Druck prifen (nicht hoher
als 1 bar).

Einen grdBeren Beutel verwenden.
Beutel ordnungsgeman iiber der
Gasdise plazieren.

Vakuumwert fir mehr Gas verringern
(siehe Seite 9).
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Haftung

1.

Mit Ausnahme von Vorsétzlichkeit oder grober
Fahrlassigkeit, und unbeschadet den
Bestimmungen in Paragraph 14 (der
Garantiebestimmungen, die auf Anforderung bei
lhrem Héandler erhéltlich sind) , haftet HFE VA-
CUUM SYSTEMS b.v. nicht fir Schaden
jegdlicher Art und jeglichen Ursprungs, wenn die
Haftung von HFE VACUUM SYSTEMS b.v. nicht
durch eine Versicherung abgedeckt ist.

Falls die Gegenpartei HFE VACUUM SYSTEMS
b.v. fur Schéden jeglicher Art und jeglichen
Ursprungs fur haftbar erklar, ist sie verpflichtet,
HFE VACUUM SYSTEMS b.v. nachzuweisen,
dass alle gelieferten Maschinen und/oder Arbeiten
verantwortungsvoll gehandhabt wurden.

Falls die Gegenpartei, nachdem sie von HFE
VACUUM SYSTEMS b.v. {iber die minderwertige
Qualitat der besagten Maschine informiert worden
war, Maschinen an Dritte verkauft, ausleiht,
versendet oder zur Verfligung stellt, entfallt jede
Haftung gegeniber Dritten, die mit den von HFE
VACUUM SYSTEMS b.v. andie Gegenpartei
gelieferten Maschinen in Zusammenhang steht.

4. Die Gegenpartei befreit HFE VACUUM SYSTEMS

b.v. von allen Anspriichen gegeniber Dritten, die
das Ergebnis von Verletzungen von Patenten oder
Urheberrechten, oder durch die Benutzung von
Zeichnungen, Daten, Material oder Teilen, oder
durch die Anwendung von Verfahren verursacht
wurden, die von HFE VACUUM SYSTEMS b.v.

im Interesse der Gegenpartei vorgeschrieben und/
oder bereitgestellt wurden.

. HFE VACUUM SYSTEMS b.v. ist niemals zur

Entschadigung finanzieller Verluste verpflichtet,
die der Gegenpartei oder Dritten aus irgend
welchen Griinden, einschlief3lich verspéteter
Auftragsvollendung entstanden sind.

. Inallen Fallen in denen sich HFE VACUUM

SYSTEMS b.v. auf die genannten Bestimmungen
berufen kann, gilt dies auch fir Arbeitnehmer und
Wartungspersonal von HFE VACUUM SYSTEMS
b.v., als wéaren diese Bestimmungen vonden
betreffenden Arbeitnehmern und
Wartungspersonal erstellt worden.

HFE SENSOR
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AnschluBnippel, Gas 4,5
AnschluBnippel, SchweiBdruck 4,5
Automatische Vakuumverpackung 11

B

Befestigungsplatte 17

Begasung 9, 11

Begasungswerte 9, 13

Beluftung 6

Bi-aktives VerschweiBen 3,10

Bruch der Gas- oder Torsionsfedern 14

D

Datenschild 5
Dekompression 7, 10
Doppelschwei3naht 10

E

EIN/AUS Schalter 4, 5,7

Einfache SchweiBnaht 3

Einfligen der Balken 4, 5, 11

Einstellen der Werte 8

Einstellen der Wente bei gedffnetem Deckel 12
Elektronik 14

Empfindliche Produkte 9

Entfernen des alten Schwei3drahtes 16
Ersetzen der SchweiBdréahte 17

Ersetzen des Gummistreifens im Deckel 18
Ersetzen des Silikongummis 18

Ersetzen des Teflonbandes 18

Ersetzen von Schweif3draht und Teflonband 16
Explosionsgefahr 6, 9

F
Feuchte Produkte 6, 15
Funktion SCHWEISSEN 10

G

Garantiebestimmungen 6, 9, 21
Gas 7,9

Gas- oder Torsionsfedern 5, 14
GasanschluB 4, 5
Gasaustritts6ffnungen 5, 11
Gasfedern 5, 6, 14
Gasflaschen 6, 9
Gasmischungen 3, 6, 9
Gegenbalken 4, 5, 18

H

Haftung 6, 9, 21

Harte Vorspriinge 3, 10
Hauptschalter 5
Hochdruckschiauch 6, 14
Hohe des Vakuumbeutels 11

K
Kohlendioxid 9

N
Netzanschiuf3 5

(0]

OlablaBschraube 4, 5
Oleinfillstutzen 4, 5
Olnebelfilter 14
Olstand 6, 15
Olwechselanzeige 15

P
Probleme und AbhilfemaBnahmen 19
Programme 8

Programm “0” 15

Programmaufrufe 8, 12
Programmierung 12

R
Reinigen der Maschine 14
Reparaturen 14

]

Sauerstoff 6, 9
Sauerstoff-SicherheitsmaBnahmen 6, 9
Schauglas, Olstand 4, 5

Schneller Anfang 11

SchweiBbalken 11, 16

Schweif3draht 16

Schwei3draht, Zustand 16
Schwei3verfahren 3, 10
Schwei3zeitwerte 10

Sicherheit und Einbau 6
Silikongummi 16, 18
Silikongummistreifen 5, 14

Soft-Air 3, 7, 10, 12, 13
Software-Schutzeinrichtungen 3
Spannfedern 16

Speichern von Werten im Speicher 12
Steuerpult 4, 5, 7

Steuerung 3

Stickstoff 9

T

Tabelle, Siedepunkt bei Vakuumprozenten 8

Technische Spezifikationen 24
Teflonband 16, 18

Temperatur am Arbeitsplatz 6
Torsionsfedern 5, 6, 14, 15
Transparente Plastikhaube 4, 14
Trennschwei3en 3, 10
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v

Vakuumprozente 3, 8, 9, 12, 13
Vakuumverpackungswerte 8
Vakuumverschwei3en von Sof3en 6, 8, 15
Verschwei8en 7, 10

w

Wartung 6, 14

Wartung, Gummistreifen im Deckel 18

Wartung, SchweiBbalken 16

Wiedereinbau eines Uberholten SchweiBbalkens 18

z

Zusétzliches Vakuum 8, 13
Zweiter AnschluBnippel 5, 6
Zyklusunterbrechung 9
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Spezifikationen

Da fur jedes Maschinenmodell unterschiedliche Spezifikationen vorliegen, sind diese separat beigeflgt
worden. Falls dies nicht zutrifft, kdnnen sie bei Inrem Héndler angefordert werden.

Wichtig!
Lesen Sie bitte die Spezifikationen sorgfaltig durch, damit lhnen bewuBt ist, unter welchen Bedingungen die
Maschine ordnungsgemaB arbeitet.
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