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1. PRINCIiPIO DE OPERACAO

Este equipamento tem como principio a utilizagdo dos beneficios do vacuo (auséncia de ar) na conservacao
de alimentos e produtos que sofrem oxidagao.

Aumentar a vida ttil dos alimentos e ainda conservar suas propriedades nutricionais, isso adequado aos
fatores de ficar com esses alimentos prontos para consumir ou cozinhar.

Sabemos que os alimentos estragam em fungfo dos microrganismos presentes no ar agirem sobre o
alimento, provocando a reagdo de deterioragdo. Por essa razdo havendo a auséncia de ar, protegida pela embalagem

adequada, consegue-se 0 aumento da vida util do produto embalado.

2. DIAGRAMA DE PROCESSO

1 Estagio 1: a bomba 3 Estagio 2: ocorre a
retira o ar de dentro da injecdo de gas inerte na
camara, do pistdo de embalagem até que se
solda e da embalagem atinja a presséao
do produto. desejada.

Somente nos modelos
com gas.

5 Estagio 3: o pistdo de i Estagio 4: a camara e o

sistema de solda se
equalizam com a presséo
externa.

Atampaabre finalizando o
processo.

solda & pressurizado
pressionando os
barramentos de solda.
A resisténcia é
acionada, aquecendoa
barra. Ocorre entdo a
fusdo da embalagem,
selando o produto.

3. APLICACAO
Destinada as embalagens a vacuo para alimentos e materiais que sofrem oxidacdo. Utilizadas em
frigorificos, acougues, laticinios, fiambrerias ou qualquer outro produto que necessite protecdo a vacuo. Em

produtos eletroeletronicos ou em materiais onde ndo pode haver oxidacao.

Nunca armazenar ou utilizar este equipamento para embalar
substincias explosivas, tais como latas de aerossol com algum tipo de

propulsor inflamavel.
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4. COMPONENTES

* O item "C" deve ser utilizado somente para
transporte ou no fim do turno de trabalho, ndo sendo
necessaria utilizacao durante o ciclo de trabalho.

A - VACUOMETRO

B - PAINEL DE CONTROLE

C - PRESILHA DA TAMPA *

D - VISOR DE OLEO

E - CUBA

F - CALHA COM PERFIL ESPONJOSO

G - TAMPA

H - PONTO DE SUCCAO

| - BARRAMENTO DE SOLDA

J - MESA NIVELADORA

K - TECLA LIGA E DESLIGA (CHAVE GERAL)
L - MOLA GAS

M - SENSOR MAGNETICO

N - TAMPA ACESSO A TROCA DE OLEO
O - PERFIL DE SILICONE COM ABA

P - CABO DE ALIMENTACAO
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MODO DE INSTALACAO

-Retirar o equipamento da caixa sem virar;
-Verificar se a tensdo da rede elétrica estd conforme seu equipamento;
-Nao utilize adaptadores para ligar o equipamento;
-Certifique-se de que o local no qual o equipamento sera ligado tenha a instalagdo orientada nas caracteristicas
elétricas deste manual;
-Utilize uma mesa ou bancada com altura maxima de 70 centimetros, que seja segura para suportar 0 peso ¢ para
facilitar a operagdo de fechamento da tampa;
-Mantenha um espagamento minimo de 10 centimetros nas laterais e parte traseira do equipamento para circulagdao
de ar;

O equipamento deve operar em ambiente seco. E totalmente desaconselhavel que fique junto da produgio
onde o ambiente ¢ imido, principalmente se estiver embalando carnes e frios;

Ao embalar carnes deve-se deixar escorrer o sangue das mesmas ¢ ainda ter cuidado para que ndo fique
presente nas maos o operador em quantidade que possa escorrer dentro da camara.

Trabalhar em ambiente com alto teor de umidade prejudica os componentes eletroeletronicos e a bomba de
vacuo, o que excluira a garantia deste equipamento;

A propria legislagdo do RIISPOA determina salas especificas para embalagem de produtos.

A Faca o devido aterramento do seu equipamento.

Seu equipamento foi produzido com cabo de alimentacio que atende

NBR 14.136, padrao 03 pinos redondos 2P + T.

ATENCAO O pino central é o terra.

Caso o cabo de alimentacio estiver danificado ou rompido, devera ser
substituido somente por agente autorizado ou pessoa qualificada, a fim

ATENCAO de evitar riscos.

Este equipamento ndo se destina a utilizacdo por pessoas (inclusive criangas) com capacidades fisicas,
sensoriais ou mentais reduzidas, ou por pessoas com falta de experiéncia e conhecimento, a menos que tenham
recebido instrugoes referentes a utilizacdo do equipamento ou estejam sob a supervisdo de uma pessoa responsavel
pela sua seguranga.

Recomenda-se que as criangas sejam vigiadas para assegurar que elas ndo estejam brincando com o

equipamento.
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6. ESPECIFICACOES TECNICAS

SVC 460 ei

ACO INOX 304 ESCOVADO

DIGITAL

220

60

749 x 618 x 545

2x460x 3 x2 FILETES

536 x 620 x 100

1250 W

33

E30N

0,45

MINERAL VISCOSIDADE 32

POLIETILENO COM NYLON

25/10
[mm?] / [A]

853

3x0,1mm 4,90m

** As dimensodes externas da maquina sdo consideradas com a tampa fechada. Para dimensionar o local da instalagao,
considere a altura maxima da maquina com a medida da tampa aberta.
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7. PAINEL DE COMANDOS
7.1 Visao Geral

09

01
. - Gy
(0
LIy
02 Ty
A0
Ll
03
01 — Tecla ‘liga / desliga’; 06 — Tecla ‘enter’;
02 — Tecla ‘horimetro’; 07 — Tecla ‘menos’[-];
03 — Tecla ‘menu’; 08 — Tecla ‘mais’[+];
04 — Tecla ‘stop’; 09 — Display;

05 — Tecla ‘pause / play’;

7.2 Alertas Luminosos do Display

10

1"

12

13

14
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10 — Indicador luminoso de processo de vacuo;

11 — Indicador luminoso de processo de gas (Somente em modelos ATM);
12 — Indicador luminoso de processo de solda;

13 — Indicador luminoso de processo de soft air;

14 — Indicador luminoso de processo de contagem de produgio;

15 — Indicador luminoso de stand by (maquina em espera);

16 — Indicador luminoso de troca de 6leo;

17 — Indicador luminoso de processo de dry oil;

18 — Indicador luminoso de processo de ciclagem (processo nao disponivel);
19 — Display de exibi¢do da posi¢do do menu;

20 — Display de exibi¢ao do valor editavel;

7.3 Funcoes de Processo

Para ligar o seu equipamento conecte-o na tomada. Lembre-se de verificar se a tensdo da rede elétrica é
compativel com o equipamento.

Apos acione a chave na lateral do equipamento, isso ira deixa-lo em modo de espera. Note que o indicador
luminoso de stand by (15) e a tecla de ‘liga / desliga’ (01) ficardo iluminados. Para ligar e iniciar a operagdo, toque
e segure a tecla ‘liga / desliga’ (01) por alguns segundos.

Sera exibido no display de menu (19) o texto “PrOG”
(indicativo de programa) e no display de valor (20) a ultima receita
utilizada (valor entre 01 e 10). No controlador vocé pode cadastrar
até 10 receitas com programacdes distintas, quando desligar e ligar
novamente sempre sera carregada a ultima receita que foi utilizada.
Para navegar entre as receitas, utilize as teclas ‘mais’[+] (08) e

‘menos’[-] (07).

Com a receita selecionada, podemos editar os tempos de vacuo, gas e solda, habilitar o ‘soff air’ e zerar a
quantidade de processos, para isso toque na tecla ‘enter’ (06), o primeiro parametro ¢ o tempo de vacuo, que pode
ser ajustado utilizando as teclas ‘mais’[+] (08) e ‘menos’[-] (09), apds pressionar ‘enter’ (06) novamente. Pode-se
ajustar o tempo de gas, caso a maquina esteja preparada para ATM, e na sequéncia o tempo de solda. O préoximo
parametro € do soft air que so estd disponivel se configurado (ver pagina 12) e por fim a fun¢do “Prod”(produgdo),
que conta o nimero de processos que foram concluidos. Esse valor de produgao pode ser zerado, tocando ‘mais’[+]
(08) e ‘menos’[-] (07) simultaneamente.

Uma vez programado o painel grava essas alteragdes e sempre carrega a ultima receita executada quando
ligado novamente. Para deixar o equipamento em espera, toque ¢ segure a tecla ‘liga / desliga’ (01) por alguns

segundos. Ao fim do dia ou para limpeza do equipamento, desligue-o utilizando a tecla na lateral.




SULPACK

EMBALAR PARA PRESERVAR

7.3.1. Processo de vacuo

E selecionado através da tecla ‘enter’ (06), define o tempo de sucgdo da
bomba referente ao programa selecionado. Pode ser ajustado através das
teclas ‘mais’[+] (08) e ‘menos’[-] (07), para salvar a alteracdo pressione
‘enter’ (06).

Limite padrao de operagdo: 10 a 50 segundos.

Escala de tempo: 1 segundo.

7.3.2. Processo de gas (somente modelos preparados para ATM)

E selecionado através da tecla ‘enter’ (06) apds o processo de vacuo,
define o tempo de inje¢do de gas na cuba referente ao programa
selecionado. Pode ser ajustado através das teclas ‘mais’[+] (08) e
‘menos’[-] (07), para salvar a alteracao pressione ‘enter’ (06).

Limite padrao de operagdo: 0 a 15 segundos.

Escala de tempo: 0.1 segundo.

OBS.: Caso essa fung@o ndo estiver disponivel em seu equipamento ao
pressionar ‘enter’ (06), apds o processo de vacuo sera direcionado para o
processo de solda.

7.3.3. Processo de solda

E selecionado através da tecla ‘enter’ (06) apds o processo de vacuo ou
gas, define o tempo de solda da embalagem referente ao programa
selecionado. Pode ser ajustado através das teclas ‘mais’[+] (08) e
‘menos’[-] (07) e para salvar a alteragdo pressione ‘enter’ (06).

Limite padrdo de operagdo: 1 a 5 segundos.

Escala de tempo: 0.1 segundo.

7.3.4. Processo de soft air

E selecionado através da tecla ‘enter’ (06) apés o processo de solda,
define se o processo de soft air sera ligado ou desligado referente ao
programa selecionado. Pode ser ajustado através das teclas ‘mais’[+] (08)
e ‘menos’[-] (07) e para salvar a alteragdo pressione ‘enter’ (06).

Opgéo disponivel: ON (ligado) ou OFF (desligado).

Esse parametro so esta disponivel quando habilitado conforme pagina 12.

Para mais informagdes sobre o processo de soft air consulte a pagina 12.
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7.3.5. Processo contador de producio

E selecionado através da tecla ‘enter’ (06) apds o processo de solda ou
soft air, exibe todos os processos que foram concluidos no equipamento
referente a todos os programas. Pode ser zerado tocando das teclas
‘mais’[+] (08) e ‘menos’[-] (07) simultaneamente.

Para retornar ao menu de receitas a qualquer momento toque na tecla ‘menu’ (03).

Durante o funcionamento do equipamento € possivel cancelar o processo tocando na tecla ‘stop’ (04). Isso

faz com que o processo seja interrompido imediatamente e o equipamento libere a pressdo para abrir a tampa.
E possivel também pausar e retomar o processo tocando a tecla ‘pause / play’ (05).

7.4 Funcgoes de Alerta

As fungdes de alerta tem como finalidade avisar ao operador sobre o status do equipamento.

7.4.1. Horas para trocar o 6leo

E exibido ao tocar a tecla “H’ (02) e exibe o tempo decorrido, em horas, de
uso da bomba de vacuo. Ao efetuar a troca de 6leo da bomba, esse valor
precisa ser zerado, para isso, toque e segure por 10 segundos a tecla ‘H’
(02). Verifique se o valor retornou a zero tocando a tecla ‘H’ (02)
novamente.

Quando o tempo de uso da bomba esta com 5 horas de antecedéncia da
troca de 6leo, um indicador luminoso serd exibido na lateral do painel e
ficara piscando. Isso indica que faltam apenas 5 horas para a proxima troca
de dleo.

Caso passe das 5 horas e o 6leo nio tiver sido trocado, esse indicador ficara
completamente aceso e um sinal sonoro sera emitido quando a maquina
entra em processo de pressurizacdo da cdmara. Isso indica que o tempo de
troca do 6leo da bomba ja excedeu o limite ¢ o dleo deve ser trocado
imediatamente.

E possivel ajustar o tempo de troca de 6leo conforme procedimento da
pagina 11.

A falta de éleo ou a utilizacdo de 6leo contaminado pode causar danos
irreversiveis a bomba de vacuo, comprometendo a eficiéncia e qualidade
= de vacuo na embalagem.
ATENGAO

10
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7.4.2. Equipamento em modo de espera (stand by)

Ao ligar a chave geral na lateral do equipamento, sera apresentada uma
informagao no painel e o indicador de stand by sera exibido, indicando que

O

0 equipamento estd em modo de espera.

Para iniciar a operacdo, toque ¢ segure a tecla ‘liga / desliga’ (01) por
alguns segundos.

Ao finalizar a utilizacdo do equipamento vocé pode deixa-lo em modo de
espera até a proxima utilizagdo, para isso, basta tocar e segurar a tecla
‘liga / desliga’ (01) por alguns segundos.

Sempre desligue a chave geral para fazer a limpeza da cuba e parte
externa do seu equipamento.

ATENCAO

7.4.3. Processo de Dry Oil (ver pagina 12)

Durante o processo de dry oil um indicador sera exibido no painel. Apos a
finalizacdo do processo de dry oil, a cdmara sera pressurizada novamente e
a tampa vai abrir automaticamente.

7.5 Funcgoes de Configuracio

Nessa se¢do vocé pode configurar pardmetros como o tempo de troca de 6leo, habilitar o soft air e iniciar o
processo de dry oil.

Para acessar os parametros de configuragdo toque e segure a tecla ‘menu’ (03) por 10 segundos, sera
exibido no display de menu (19) o texto ‘H-OL’. Para navegar entre as configuracdes e salvar utilize a tecla ‘enter’
(06), para sair utilize a tecla ‘menu’ (03) e para ajustar o valor utilize as teclas ‘mais’[+] (08) e ‘menos’[-] (07).

7.5.1. Ajustar o tempo de troca de dleo

O valor padrao para troca de 6leo ¢ de 200 horas*, mas em alguns casos,
dependendo do produto a ser embalado esse valor deve ser alterado para
evitar que a bomba opere com dleo contaminado ou com a viscosidade
insuficiente.

Esse valor tem um limite maximo de 200 horas ¢ minimo de 0 horas.
Quando faltar 5 horas para o tempo de troca de 6leo vencer, um indicador
luminoso sera exibido no painel e ficara piscando. Quando esse indicador
ficar aceso continuamente ¢ um sinal sonoro for emitido durante a

pressurizagdo da cAmara, estd no momento de efetuar a troca do 6leo.

11
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*RECOMENDAMOS QUE A PRIMEIRA TROCA DE OLEO SEJA REALIZADA COM 100 HORAS DE
TRABALHO NA BOMBA OU MENOS, CONFORME NECESSIDADE.

7.5.2. Processo de Dry Oil

DRY OIL

7.5.3. Processo de Soft Air

SOFT AIR

O processo de dry oil consiste em aumentar algumas horas de
funcionamento da bomba, sem a necessidade da troca imediata do Oleo.
Esse processo pode ser utilizado somente uma vez a cada troca de éleo ¢
aumenta em 10 horas o periodo de troca de 6leo.

Caso a maquina atinja as horas para a troca do 6leo vocé pode executar um
processo de dry oil e utilizar a maquina por mais alguns dias antes da troca
de oleo.

Para iniciar o processo toque na tecla ‘mais’[+] (08), o display de valor
(20) exibira o valor ‘ON’, entdo toque a tecla ‘enter’ (06) e abaixe a tampa
do equipamento para iniciar. Apds a conclusdo do ciclo, o equipamento
pressurizara a cimara e abrira a tampa automaticamente.

Caso o indicador de troca de o6leo ndo desligar automaticamente, sera
necessario substituir o 6leo para continuar a utilizagdo do equipamento sem
ocorrer danos a bomba de vacuo.

O processo de soft air consiste em pressurizar a cdmara de vacuo de forma
cadenciada, ou suavizada, minimizando assim o impacto da pressurizacao
direta no produto.

Esse parametro habilita a fungdo que permite ligar e desligar o processo de
soft air nas opgoes das receitas. Essa opcao de soft air na receita pode ser
ajustada conforme a sua necessidade, e esta disponivel quando o pardmetro
‘SAGE’ (soft air geral) estd em ‘ON’ e quando o pardmetro da receita
‘SOFt’ esta em ‘ON’ também.

Para habilitar essa fungdo toque na tecla ‘mais’[+] (08), o display de valor
(20) exibira o valor ‘ON’, entdo toque a tecla ‘enter’ (06), agora toque na
tecla ‘menu’ (03) para retornar ao menu de receitas e entdo toque ‘enter’
(06) até a exibigdo do valor ‘SOFt’ no display de menu (19). Para habilitar
0 soft air na receita toque na tecla ‘mais’[+] (08), o display de valor (20)
exibira o valor ‘ON’, entdo toque a tecla ‘enter’ (06).

Agora o processo de soft air esta ativo, entdo ao iniciar a pressurizagdo da
camara de vacuo o equipamento fara o controle de entrada do ar de forma
cadenciada.

12
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7.6 TECLA LIGA/DESLIGA

Tecla geral que interrompe a
alimentacdo do equipamento.
Localizada na lateral.

7.7 VACUOMETRO

A auséncia de ar ocorre a partir de 0,6 bar (-460mmHg), no entanto, com a regulagem de
tempo entre 12 e 15 segundos, o ponteiro do vacuometro devera ultrapassar os 0,8 bar (-

600mmHg).

Conforme a umidade relativa do ar ocorre uma variagdo no tempo de sucgdo, para se atingir

0 vacuo esperado.
O valor medido varia conforme a altitude em que o equipamento se encontra operando.
Ex.: Cidades mais proximas do nivel do mar, o indicativo do vacudémetro mostrara valores mais altos, enquanto que

em regides mais altas, mostrara valores mais baixos.

8. INFORMACOES IMPORTANTES

Atencao!!

Para um bom funcionamento de seu equipamento siga as instru¢des abaixo:

-O produto a ser embalado nunca podera ultrapassar o nivel das bordas da camara, pois, impedira a perfeita vedagao
da mesma,;

-Jamais obstrua o filtro de sucgdo da cAmara (parte interna traseira);

-Nunca bata (mesmo que sem inten¢gdo) no barramento e/ ou no conjunto de solda, sob o prejuizo de
desalinhamento dos mesmos;

-Utilize embalagens adequadas para vacuo: polietileno com nylon;

-A area de selagem ndo deve ter tinta ou serigrafia pois prejudicara a solda;

-Trabalhe com embalagens que se aproximem ao volume do produto a ser embalado para evitar desperdicios de
plastico e obter melhor qualidade de vacuo e visual;

-E sempre necessario que o produto a ser embalado esteja nivelado com o barramento. Utilize para isto a mesa

niveladora;

13
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-Retire seu equipamento da tomada ao encerrar seus trabalhos, pois descargas elétricas podem danificar alguns
componentes eletronicos;

-Os equipamentos ndo devem ser deslocados sem ser erguidos, pois devido ao seu peso, arrasta-los podera danificar
seus apoios de borracha(pés);

-Limpe a tela de sucgdo periodicamente;
-E proibido o uso desta maquina para os seguintes produtos e operagdes:
Produtos instaveis, inflamaveis e explosivos;
Liquidos de qualquer densidade;
Recipientes com gés a pressao de qualquer tipo;
Po6 abrasivo ou ndo;

Materiais ou produtos ndo previstos, de natureza de risco ao equipamento e/ou ao operador.

-Na utilizagdo do equipamento embalando alimentos cozidos ainda quentes, como arroz, feijdo e carnes, a agua
existente, que esta quase em forma de vapor, tende a evaporar mais rapidamente e condensar na bomba de vacuo.
Quando utilizado para embalar produtos com concentragdo excessiva de sal como tripas ou carnes secas a bomba
aspira as particulas com sal. Neste processo ndo ha o que se fazer sobre o desgaste acentuado a bomba, causado pela
falta de lubrifica¢do que sera provocada pela caracteristica do produto que esta sendo embalado.

-Entende-se falta de lubrificagdo por falta de 6leo e/ou 6leo de baixa qualidade, ou neste caso por alta concentragao
de agua no produto embalado.

Pode-se minimizar este efeito efetuando uma troca de 6leo em menor prazo, resfriando o produto a ser embalado ou
instalando um filtro de linha.

Esta orientacdo configura a auséncia de garantia em funcdo da caracteristica do produto embalado, portanto, os
danos causados na bomba ficam por conta e risco do usuario.

A pressao atmosférica e umidade relativa do ar influenciam no rendimento da bomba de vacuo do equipamento.
A vida 1til do perfil de vedagdo da tampa, perfil de silicone esponjoso do barramento superior e da fita protetora
que reveste a resisténcia de solda, estdo ligados diretamente ao volume de trabalho e ndo estdo cobertos pela
garantia.
Lembre-se: Os itens abaixo sofrem desgaste em fun¢do de seu regime de trabalho portanto, tenha sempre reservas
dos mesmos:

- Perfil de silicone de vedagdo da tampa;

- Fita protetora adesiva para barramento de solda;

- Resisténcia da barra de solda;

- Perfil esponjoso;

- Oleo da bomba de vacuo, conforme especificagio descrita no manual.

ATENCAO: A FALTA DE UM DESTES ITENS PODE PARAR O SEU EQUIPAMENTO

Seu equipamento contém um fusivel de seguranca de 10A extra.

Esse fusivel esta armazenado dentro do porta-fusivel.

ATENCAO
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9. MODO DE OPERACAO

Programe os tempos de vacuo e solda conforme sua necessidade.
Obs.: Na primeira operagdo, desconsidere o resultado da solda, pois o conjunto de solda estara frio.
Para produ¢ao média e alta, os tempos de solda poderao ser diminuidos em razao do conjunto de solda permanecer
aquecido. Os fatores: espessura da embalagem, temperatura ambiente, temperatura do produto, caracteristicas do
produto e ritmo de trabalho requerem ajustes no tempo de solda para se obter a maxima eficiéncia. Para a maioria
dos produtos 25 segundos de vacuo sdo suficientes.
Cada produto tem sua caracteristica conforme anexo 1.
Posicione a embalagem ja com o produto:
* Nivelada ao barramento evitando que dobre;
*  Para nivelar o produto basta regular os pés da mesa niveladora;
* Transpassada de aproximadamente 2 cm do barramento de solda;
* Alinhada sem rugas na area de solda.
Abaixe a tampa
Apos abaixar a tampa e manter a pressionada por aproximadamente 02 segundos, da-se inicio ao processo
de embalagem automatico na seguinte sequéncia:
Passo 1, Processo de vacuo: Retira o ar da parte interna da camara. A porcentagem de vacuo do processo
depende do tempo ajustado, podendo chegar a 99,8%.
Os tempos de vacuo variam devido a vazdo da bomba descrita nas especificagdes técnicas de cada modelo.
Passo 2, Processo de Elevaciao da Barra de Solda;
Passo 3, Processo de Solda: Por termofusdo (anexo 1) aquecendo o barramento durante o tempo pré-
determinado;
Passo 4, Resfriamento da Barra de Solda por 1,5 segundos;
Passo 5, Pressurizacio: A valvula de pressuriza¢do € aberta, ocorrendo a abertura automatica da tampa,
finalizando o ciclo de embalagem;
Atencdo: Os passos 3 e 5 nao podem ser alterados;
Um novo ciclo somente podera ser iniciado apds a tampa abrir;
Se o modo de operacdo ndo for atendido corretamente, ndo atingird qualidade de vacuo e/ou solda

esperado.
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10. MANUTENCAO

IMPORTANTE: Ao fazer qualquer tipo de manutencdo ou reparo o equipamento deve estar desconectado

da alimentacgdo de gas e rede elétrica.

10.1 TROCA DAS FITAS DE SOLDA E FITA PROTETORA
IMPORTANTE:
As Fitas de Resisténcia para selagem sao de niquel cromo 0,10 x 3 mm conforme especificagdes técnicas da pag. 7.
Qualquer outro material de dimensdo diferente provocard sobrecarga e¢ queima do equipamento, o qual ndo ¢

coberto pela garantia.

Modelo SVC 460 e i Fitas protetoras

Retire o barramento dos pinos do pistao;

Solte as pontas das fitas de solda; Fitas de solda—J |
Retire as fitas protetoras;
Limpe a superficie para colar a fita protetora novamente; 59.%
Aplique na sequéncia a seguir:

Fita protetora;

Fitas de solda(fitas bem esticadas aumentam a sua vida util);
Dica: para manté-las esticadas fixe as pontas provisoriamente;
Cole a fita protetora sobre as fitas de solda mantendo sempre o Perfil silicone
paralelismo entre elas; Bsponjosg
Fixe as fitas de solda entre as duas chapas de contato.

Desencaixe o perfil de silicone esponjoso para troca-lo.

Calha de solda
e —

10.2 LIMPEZA DO EQUIPAMENTO

A higienizagio deste equipamento deve ser diaria. “CFE DEC LEI N° 21255, POR DETERMINACAO DO
REGULAMENTO DA INSPECAO INDUSTRIAL E DO PRODUTO DE ORIGEM ANIMAL, RIISPOA E
OBRIGATORIA A HIGIENIZACAO DIARIA DE EQUIPAMENTOS E AMBIENTES”.

Nao use borrifadores, agua corrente nem alcool para a limpeza do equipamento, somente um pano umido e
sabdo neutro. Jamais utilizar produtos abrasivos(saponaceo, 1a de ago, esponja, cera de polir). Remova com um
pano seco os residuos de plastico ou fragmentos de produto que possam estar depositados sobre o barramento de

solda.
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Caso se faca necessdria a limpeza sob o conjunto de solda, remova o barramento cuidadosamente,
utilizando os parafusos de fixacdo nos eixos do pistdo. Obs.: se forem retirados os barramentos, observar antes de

retira-lo para ndo inverter a posicao.

Ao recolocar o barramento observe a posi¢do e sempre aperte os parafusos de fixagdo.

Fita protetora
Passo 1

Parafuso Passo 2

Fita de solda

Parafuso da fita

10.3 TROCA DO OLEO

Verifique o nivel do 6leo diariamente através do visor na traseira ou na lateral da maquina. O nivel deve estar a

50% do visor. Caso necessario complete retirando a tampa da caixa de 6leo na bomba de vacuo.

Nivel 6leo Ao fazer troca de dleo e reposicdo verifique o tipo de 6leo e quantidade do seu equipamento

aprox. 50%. na pagina 6.

A primeira troca de dleo devera ser realizada apdés 100 horas de utilizacido da bomba, ou antes caso

necessario;

Como medida de seguranga para situagdes de muita umidade de ambientes e excesso de liquido no produto

embalado, recomendamos que a troca de 6leo seja semanal.

Em situagdes normais de trabalho onde ndo ha umidade no produto ou contaminagdo do 6leo, a troca de 6leo deve

ser feita a cada 200 horas de trabalho.

Para trocar o 6leo abra a tampa de troca do 6leo e deixe-o escoar totalmente, canalizando para ndo escorrer para o

interior da maquina.

O rendimento da bomba nos 15 primeiros minutos ¢ inferior ao real, situacdo que se normaliza com o aquecimento

do dleo.

Em dias frios a viscosidade do 6leo pode dificultar o inicio do processo da bomba podendo chegar a desarmar o

disjuntor de seguranga.
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Seu equipamento estd acompanhado de uma chave para fazer a troca do 6leo da bomba. Essa chave deve ser

utilizada para facilitar a remogdo das tampas para troca de 6leo da bomba.

l

| a & @

(

Aberturas de

ventilagao \

Tampa para

=

%%

Tampa para
repor o Oleo

Visor do nivel
de dleo

escoar o 6leo

Chave que encaixa

nas tampas da bomba — @

% &
% S
° ° Tampa para
v repor o oleo
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10.4 TROCA DO FILTRO DE AR DA BOMBA

Quando saturado acarreta perda de eficiéncia de vacuo e seu equipamento comegca a expelir 6leo através da saida de

ar da bomba.

Aconselha-se a troca do filtro anualmente.

Ao trocar o filtro observar atentamente seu posicionamento.

Tampa para
repor o oleo

da bomba

Tampa para

Tampa para troca de filtro
escoar o 6leo Vista Traseira da Maquina

10.5 TROCA DO PERFIL DE SILICONE DA TAMPA

A vida util do perfil de silicone de vedacdo da tampa de acrilico, estd relacionado diretamente ao volume de
trabalho. A substitui¢ao deste deve ser feita quando constatada a perda de eficiéncia de vacuo da maquina, observe
a forma de colocag@o e os recortes nas pontas.

A aba deve ficar voltada para fora conforme figura abaixo;

Encaixar perfil sem estica-lo;

Emenda deve ser bem fechada para ndo ter vazamento.

—.
Perfil de

Parte interna <«—sllicone. Aba
da cuba
voltada para

fora.

11. DECLARACAO DE CONFORMIDADE
O equipamento estd em conformidade com as normas:
NBR 14.136 Padrao de cabos e tomadas;
ABNT NBR NM 60335-1:2010
ABNT NBR NM — [EC 60335-2-45
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12. PERGUNTAS FREQUENTES

PROBLEMA

POSSIVEL CAUSA OU SOLUCAO

A maquina ndo atinge o vacuo maximo.

-Falta de 6leo na bomba;
-Oleo esbranquigado ou filtro saturado;
-Perfil de silicone da tampa desgastado ou rasgado.

Nao faz vacuo suficiente no produto.

-Tempo de vacuo insuficiente;

-Embalagem impropria (material errado);

-Embalagem muito grande para o produto;

-Embalagem mal posicionada;

-Observar se nenhum objeto esta obstruindo o filtro de sucg@o.

A solda esta irregular.

-Embalagem mal colocada, barramento mal posicionado;
-Tempo insuficiente de vacuo e/ou solda.

A maquina nao solda.

-Tempo de solda insuficiente;

-Observar se nenhum objeto esta obstruindo o filtro de sucg@o.

-Observar se existem detritos ou gordura em excesso na embalagem no
ponto de soldagem.

A maquina faz vacuo, a embalagem fica boa
mas, apos algum tempo perde o vacuo.

-Ver se a embalagem ¢ especifica para vacuo;

-Ver se os produtos possuem pontas perfurantes. Se necessario utilize
embalagens de maior espessura;

-Produto com gordura ou dobrado na éarea de solda.

A solda esta com aspecto derretida, queimada.

-Excesso de tempo para solda. Observe que apods alguns minutos de
trabalho o tempo de solda pode ser reduzido.

Vacuo ndo inicia.

-Obstrugdo do fechamento da tampa devido o volume do produto;
-Sensor da tampa nao estd acionando.

Fusivel queimando.

-Bomba trancada: Encaminhar para assistente técnico;

-Temperatura ambiente muito baixa: tentar novamente;

-Curto circuito no sistema;

OBS.: O fusivel citado encontra-se na lateral traseira da maquina. Retire o
cabo da tomada, abra a tampa do porta-fusivel com uma chave de fenda.
Substitua o fusivel. Se queimar novamente encaminhar para assistente
técnico autorizado.
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13. TERMO DE GARANTIA

Garantimos que este produto esta assegurado contra defeitos de fabricagdo pelo periodo de 06 (seis) meses
ja acrescidos da Garantia Legal, contados a partir da data de aquisicdo pelo primeiro consumidor conforme nota
fiscal.

A Sulpack Ind. de M4q. para Embalagens Ltda., tem pareceres exclusivos e ndo autoriza outras pessoas a
julgar defeitos ocorridos no periodo de garantia, restringindo sua responsabilidade a substituicdo de pecas com
defeito, desde que essas pegas sejam previamente identificadas por técnico credenciado ou pela propria fabrica, as
quais deverdo ser enviadas a fabrica para averiguagdo do possivel defeito. Apds a avaliagdo técnica serdo remetidas
ao cliente, sem 6nus se comprovado defeito de fabricagao.

Anula-se a garantia para produtos que tenham sido eventualmente reparados, modificados ou desmontados,
bem como para aqueles que tenham sua utilizagdo fora das especificacdes e orientagdes da fabrica.

A garantia ¢é balcdo, ou seja, a(s) pecga(s) ou equipamento(s) com defeito deve(m) ser encaminhado(s) a
fabrica ou Assisténcia Técnica mais proxima para analise.

No periodo de garantia, todas as pegas substituidas e os servicos de execugdo serdo gratuitos, nas condigdes
deste termo. “As pegas substituidas em garantia pertencem a Sulpack, e se solicitado deverdo ser devolvidas a
fabrica”.

EXCLUEM-SE DA GARANTIA:
Utilizagdo inadequada;
Efeitos de corrosdo, quedas, fogo, instalacdes elétricas deficientes, acionamento com voltagem
invertida do produto e oscilagdes de energia;
Desgaste natural de borrachas e silicones, fios de resisténcias, fios de corte e fitas protetoras;
Qualquer dano em componentes como, por exemplo, placas eletronicas, fiagdo que tenham sido
causados por insetos (baratas) ou por roedores (ratos), onde estes roem fios e urinam sobre os componentes,
causando com isso os chamados curtos circuitos.
As despesas de transporte (embalagem e frete), de produtos que devem retornar a fabrica, correm
por conta e risco do cliente, salvo entendimentos entre a fabrica / revendedor / usuério.
A GARANTIA FICA AUTOMATICAMENTE INVALIDADA:
Pelo decurso de prazo;
Inobservancia de qualquer uma das recomendagdes constantes deste termo de garantia e
manual de instrucdes.
Quando ndo for enviada a fabrica a 2 via da nota fiscal ou sua copia autenticada.
Para qualquer demanda judicial fica eleito o foro da comarca de Caxias do Sul — RS, com
renuncia de qualquer outro, por mais privilegiado que seja ou venha a ser.

SE FOR ENTRAR EM CONTATO COM O FABRICANTE, LEIA ATENTAMENTE O MANUAL E

TENHA EM MAOS A NOTA FISCAL DE COMPRA.
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14. ANEXO 1

Termofusao

A termofusdo, conhecida também como soldagem com elemento aquecido, emprega a energia elétrica como fonte
geradora de calor. O processo depende da intensidade de fonte de calor, pressdo exercida sobre a area de solda e
tempo de processo. Por meio de resisténcias, a placa metalica é aquecida, transmitindo o calor para a embalagem

provendo fusdo das paredes da embalagem ja prensada.

Vacuo:

Vacuo significa auséncia total de matéria, ou seja, liquidos, solidos, gases ou plasma. O vacuo, no entanto, pode ser
entendido de diversas formas, pois o vacuo absoluto, que realmente ¢ a auséncia total de matéria ¢ apenas tedrico.
Existe, no entanto, a remota possibilidade de existir o vacuo absoluto em alguma galaxia distante. O nosso proprio
sistema solar estd preenchido na maioria das vezes por hidrogénio e outros gases. A pressdo atmosférica tem o valor
de 1 atm, e pressdes abaixo destas ja podem ser denominadas vacuo. Quando tratamos de vacuo no entanto,
geralmente as pressdes sdo indicadas em Torricelli (Torr), € 760 Torr equivalem a 1 atm. Vacuos denominados
parciais s3o comumente encontrados em nosso dia a dia, como em latas contendo alimentos, embalagens plasticas
de alimentos, entre as paredes de uma garrafa térmica, tubo de raios catédicos de uma televisdo, etc. Em seladoras a

vacuo ocorre a auséncia parcial de ar também denominada de vacuo.

Alimentos que respiram:

Frutas e vegetais respiram mesmo apos a colheita, quer frescos e quer processados, consomem oxigénio e produzem
gas carbonico. O incremento da sua durabilidade da-se numa concentragdo de oxigé€nio abaixo de 8% e numa
concentracdo de gas carbOnico acima de 1%. O gas que constitui a atmosfera terrestre ¢ constituido,
aproximadamente, por oxigénio (20%), nitrogénio (79%) e quantidades ligeiramente variaveis de vapor d'agua,

didxido de carbono, argdnio, € outros gases nobres.

Alimentos que nio respiram:

Carnes e derivados, aves, pescados, massas, etc. ndo respiram. Devem ser embalados a vacuo visando a inibi¢ao da
atividade microbiana e impedindo a perda ou ganho de agua. Alimentos com muita dgua em sua composi¢ao
podem, com a perda desta, sofrer alteragdo na textura, perda de peso e apresentar comprometimento na aparéncia.
Alimentos com pouca agua em sua composicdo podem sofrer perda do crocante caracteristico ou aglomeragao,

alteracdo de cor e apresentar desenvolvimento microbiologico.
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