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Norme ed avvertenze generali

Capitolo 1

1.1 - AVWERTENZE GENERALI

- Prima di procedere alla messa in funzione della macchina
I'operatore dovra aver letto con cura il presente manuale ed
avere acquisito una profonda conoscenza delle specifiche
tecniche e dei comandi.

- E consigliabile che 'operatore segua un periodo di
addestramento per quanto concerne 'uso della mac-
china.

- Prima d’installare la macchina, controllare che I'area adibita
sia compatibile con le dimensioni d'ingombro e il peso della
stessa.

- In caso d’installazione o rimozione di parti della macchina,
usare solo mezzi di sollevamento e movimentazione ade-
guati al peso ed alle caratteristiche geometriche del pezzo
da sollevare/movimentare.

- Non permettere a personale non autorizzato e qualificato di
mettere in funzione, regolare, o riparare la macchina.
Far riferimento inoltre a questo manuale per le operazioni
necessarie.

- Le parti meccaniche ed i componenti elettrici situati all’inter-
no della macchina sono protetti da pannelli interamente
chiusi mediante viti.

- Prima di procedere alla pulizia e/o alla manutenzione della
macchina, e prima di rimuovere qualsiasi protezione, ac-
certarsi che l'interruttore generale sia in posizione di
“OFF” (O) , in modo da togliere I'alimentazione elettrica
alla macchina durante l'intervento dell’operatore.

- L'impianto di alimentazione elettrica, dell’acquirente, deve
essere provvisto di un sistema di sgancio automatico a
monte dell'interruttore generale della macchina e di un
idoneo impianto di messa a terra che risponda a tutti i
requisiti delle norme per la prevenzione degli infortuni.

- Nel caso si debba intervenire sull’interruttore generale o
nelle sue vicinanze, togliere tensione alla linea a cui é
allacciato l'interruttore generale.

- Tutti i controlli e le operazioni di manutenzione che richiedo-
no la rimozione delle protezioni di sicurezza vengono
effettuati sotto la completa responsabilita dell’'utente.

Si raccomanda pertanto di far eseguire queste opera-
zioni esclusivamente a personale tecnico specializzato
ed autorizzato.

- Controllare che tutti i dispositivi antinfortunistici di sicurezza
(barriere, protezioni, carter, microinterruttori, ecc.) non sia-
no stati manomessi e che siano perfettamente funzionanti.
In caso contrario provvedere alla loro sistemazione.

- Non rimuovere i dispositivi di sicurezza.

- Onde evitare rischi personali, utilizzare solo attrezzi idonei
e conformi ai regolamenti nazionali di sicurezza.

- Non manomettere per nessun motivo I'impianto elettrico,
quello pneumatico o qualunque altro meccanismo.

Non lasciare la macchina in funzione incustodita.

Indossare capi di abbigliamento approvati ai fini
antinfortunistici come dalle norme in vigore.

In caso di operazioni o riparazioni da effettuarsi in posizioni
non raggiungibili direttamente dal suolo, utilizzare scale o
mezzi di sollevamento che siano sicure e conformi ai
regolamenti nazionali di sicurezza.

In caso di riparazioni vicino o sotto la macchina, assicurarsi

che:

* non ci siano organi che possano entrare in funzione; e/o
particolari instabili per loro natura posizionati sulla macchina
o nelle sue vicinanze:

Non utilizzare le mani al posto di adeguati utensili per
operare sulla macchina.

Non utilizzare le mani od altri oggetti per arrestare parti in
movimento.

Non usare fiammiferi, accendini, o flamme libere nelle
vicinanze della macchina.

PRESTARE LA MASSIMA ATTENZIONE ALLE
TARGHETTE DI AVVERTENZA PRESENTI SULLA
MACCHINA OGNI VOLTA CI SI APPRESTI AD OPERARE
SULLA STESSA O NELLE SUE VICINANZE.

E’ fatto obbligo all’utente di mantenere tutte le targhe
segnaletiche leggibili, cambiandone, se necessario, la
posizione, al fine di garantire la completa visibilita
all'operatore.

E’ inoltre fatto obbligo all’'utente di sostituire tutte le targhe
segnaletiche che per qualunque motivo si siano deteriorate
o non chiaramente leggibili, richiedendo quelle nuove al
Servizio Ricambi.

E assolutamente vietato eseguire riparazioni quando la
macchina é in funzione.

In caso di malfunzionamenti della macchina o danni ai

componenti contattare il responsabile autorizzato alla
manutenzione, senza procedere arbitrariamente ad
interventi di riparazione.

E’ fatto assoluto divieto a chiunque di utilizzare la
macchina per usi diversi da quelli espressamente
previsti e documentati.

L’uso della macchina dovra avvenire sempre nei modi,
tempi e luoghi previsti dalle norme di buona tecnica,
secondo la direttiva macchine CEE 89/392 e nel rispetto
delle norme riguardanti la salute e sicurezza dei lavoratori
indicate nelle leggi vigenti nel paese di utilizzo o, se mancanti,
secondo la direttiva CEE 89/391.

La ditta costruttrice declina ogni responsabilita per
eventuali incidenti o danni a persone o cose insorgenti
dalla mancata osservanza sia delle norme relative alla
sicurezza che delle istruzioni riportate in questo
manuale.
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- QUESTE NORME DI SICUREZZA INTEGRANO O
COMPENSANO LE NORME DI SICUREZZA IN VIGORE
LOCALMENTE.

- Non eseguire MAI riparazioni affrettate o di fortuna che
potrebbero compromettere il buon funzionamento del-
la macchina e la sicurezza dell’operatore.

- IN CASO DI DUBBIO RICHIEDERE SEMPRE L’INTER-
VENTO DI PERSONALE SPECIALIZZATO.

- QUALSIASI MANOMISSIONE, ELETTRICO/ELETTRO-
NICO O MECCANICO DELLA MACCHINA DA PARTE
DELL’UTENTE E SE L'USO DELLA MACCHINA E FAT-
TO CON NEGLIGENZA, SOLLEVA LA DITTA
COSTRUTTRICE DA OGNI RESPONSABILITA E REN-
DE L’UTENTE STESSO UNICO RESPONSABILE VERSO
GLI ORGANI COMPETENTI PER LA PREVENZIONE
DEGLI INFORTUNL.

1.2 - RIFERIMENTI NORMATIVI

- La macchina e i suoi dispositivi di sicurezza sono stati
costruiti in conformita alle norme indicate nella dichia-
razione di conformita.

1.3 - DESCRIZIONE SIMBOLOGIE

Molti incidenti sono causati dall'insufficiente cono-
scenza e dalla mancata applicazione delle regole di
sicurezza da mettere in pratica durante il funziona-
mento e le oper azioni di manutenzione della mac-
china.

Per evitare incidenti leggere, comprendere e se-
guire tutte le precauzioni e le avvertenze contenute
in questo manuale e quelle riportate sulle targhe ap-
plicate sulla macchina.

Per identificare i messaggi di sicurezza inser iti in
questo manuale sono stati usati i seguenti simboli:

PERICOLO

Questo simbolo é usato nei messaggi di sicurezza
del manuale, quando esistono potenziali situazioni
di pericolo o probalita di procurare gravi lesioni o
morte.

ATTENZIONE

Questo simbolo & usato nei messaggi di sicurezza
del manuale per pericoli che, se trascurati , posso-
no provocare piccole o moderate lesioni o danni.

Il messaggio puo anche essere usato solo per peri-
coli che possono arrecare danni alla macchina.

IMPORTANTE

Questo simbolo é usato per precauzioni ¢ he biso-
gna prendere per e vitare operazioni c he possano
accorciare la durata della macchina oppure per co-
municazioni importanti all'operatore.

A PERICOLO A

Per chiarezza di inf ormazione, alcune illustrazioni
di questo manuale mostrano la macchina senza ri-
pari di protezione. NON USARE LA MACCHINA SEN-
ZA RIPARI DI PROTEZIONE.

1.4 - COMPOSIZIONE DELLA MACCHINA

Le formatrici per pizza, sono nate dall'esper ienza ac-
cumulata in anni di lavoro.

» La macchina & composta da una str uttura portante
in carpenteria metallica che alloggia un motorduttore
per il sollevamento del piatto inkriore, un piatto fisso
posto nella parte superiore della macchina, da una
capotte abbassabile in plastica, dai componenti elet-
trici ed elettronici per il comando del funzionamento

* A seconda dei modelli & possibile avere il piatto su-
periore svasato oppure piano.

A seconda dei modelli &€ possibile avere i piatti da un
diametro di 30 cm a un diametro 50 cm.

* A corredeo della macchina €& possibile a vere un
basamento carrellato optional.
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1.5 - PREDISPOSIZIONI A CARICO

a)

b)

DELLACQUIRENTE

Predisposizione luogo installazione.

L'acquirente deve predisporre una superficie di ap-
poggio per la macchina come indicato nel capitolo
installazione.

Predisposizione elettrica.

Limpianto elettrico di alimentazione deve essere con-
forme a quanto indicato dalle vigenti nome nazionali
del luogo e dotato di una efficiente messa a terra.

Posizionare sulla linea di alimentazione , a monte
della macchina, un dispositiv o onnipolare di
sezionamento.

e | cavi elettrici di alimentazione devono esse-
re dimensionati in funzione alla massima cor
rente richiesta dalla macchina in modo che la
caduta di tensione totale , a pieno carico, ri-
sulti inferiore al 2%.

Gestione del neutro
L'apparecchiatura € dotata di neutro e quindi € stato

predisposto un'apposito morsetto identificato secon-
do le specifiche normative.

1.6 - OPERAZIONI DI EMERGENZA
IN CASO DI INCENDIO

a) In caso di incendio togliere tensione alla macchina di-
sinserendo l'interruttore generale.

b) Spegnere l'incendio utilizzando idonei estintori.

A PERICOLO A

Con la macchina in tensione é assolutamente vie-
tato cercare di spegnere l'incendio con acqua.

1.7 - RISCHIO DI ESPLOSIONE

* La macchina non & adatta per essere utilizzata in am-
bienti con rischio di esplosione.

1.8 - LIVELLO DI PRESSIONE ACUSTICA

I modelli PRESSFORM sono stati costruiti al fine di man-
tenere il livello di pressione acustica continuo equivalente
ponderato A(dB) inferiore a 70dB durante il funzionamen-
to a vuoto.
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Trasporto e disimballo

Capitolo 2

DIMENSIONI DI INGOMBRO

Mod.
PRESS
FORM A B C D E F G H | L

350 975 825 615 405 495 360 600 530 720 630
500 1000 860 615 465 550 445 700 620 720 630

misure in mm
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2.1 - CARATTERISTICHE TECNICHE

Versione con piatto superiore svasato 2 mm

Codice Dim. esterne (cm LxPxH) Diametro Kw/max Max. Peso netto

/ Mod. Imballo (m?) massimo (g cm) Volts temp °C Peso lordo

05600.. 52x58x78 3,97 155
— 30 180

PF/350 - 400 V ~ 3N -

05604.. 52x58x78 3,97 155
_— 35 180

PF/350 - 400 V ~ 3N -

05630.. 55x70x81 7,95 220

It 40 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

05634.. 55x70x81 7,95 220
- 45 — 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

05638.. 55x70x81 7,95 220
- 50 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

Versione a piatto piano

Codice Dim. esterne (cm LxPxH) Diametro Kw/max Max. Peso netto

/ Mod. Imballo (m?3) massimo (@ cm) Volts temp °C Peso lordo

05602.. 52x58x78 30 3,97 180 155

PF/350 - 400 V ~ 3N -

05607.. 52x58x78 3,97 155
_— 35 180

PF/350 - 400 V ~ 3N -

05632.. 55x70x81 7,95 220
_— 40 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

05636.. 55x70x81 7,95 220
- 45 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

05640.. 55x70x81 7,95 220
- 50 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -
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Trasporto e disimballo

2.2 -TRASPORTO

2.2.a - SPEDIZIONE (Fig. 1).

La macchina viene posizionata su di un pallet in legno,
dentro una scatola di cartone reggiata.

La spedizione della macchina viene eseguita sceglien-
do fra le soluzioni:

a) Trasporto su ruote (camion)

b) Trasporto aereo

c) Trasporto marittimo

d) Trasporto ferroviario

La scelta tra i differenti sistemi di spedizione viene con-
cordata in fase contrattuale tra fornitore ed acquirente.

I]@ IMPORTANTE

L'imballo contenente la macchina deve essere tra-
sportato al coperto dagli agenti atmosferici ed é
assolutamente vietato posizionare sopra di esso
altre casse o materiali vari.

2.2.b - SOLLEVAMENTO IMBALLO (Fig. 2)

La scatola do vra essere manipolata con la massima
cura. Per eseguire il sollevamento ed il posizionamento
della scatola occorre utilizzare approprati sistemi di sol-
levamento, scelti in funzione al peso della stessa.

Il sollevamento della scatola deve essere effettuato tra-
mite gru o paranco disponendo di appropriate cinghie
oppure tramite un carrello ele vatore infilando le forche
negli appositi incastri.

A PERICOLO A

Le operazioni di sollevamento e movimentazione de-
vono essere eseguite da pelsonale specializzato ed
autorizzato all'uso delle attrezzature idonee.

La ditta costruttrice declina ogni responsabilita per
eventuali danni a persone o cose causati dall'inos-
servanza delle vigenti norme di sicurezza relative al
sollevamento ed allo spostamento di materiali den-
tro o fuori dello stabilimento.

2.2.c - STOCCAGGIO

I]@ IMPORTANTE

La cassa contenente la macchina deve essere stoc-
cata al coperto dagli agenti atmosferici ed é assolu-
tamente vietato posizionare sopra di essa altre cas-
se o materiali vari.

I

N
N
N
AN
N
N
N
N
N
N
N
\Y

Punti di sollevamento
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2.3 - CONTROLLO AL RICEVIMENTO

Al ricevimento della fornitura, verificare che I'imballo sia
integro e visivamente non danneggiato.

Se il tutto € integro, rimuovere l'imballo come specificato
al punto 2.4 (salvo casi di istruzioni differenti comunicate
dalla ditta costruttrice).

Controllare che all'interno dell'imballo sia presente il
manuale istruzioni, e i componenti indicati nel documen-
to di trasporto.

Qualora si riscontrino danneggiamenti o imperfezioni:

a- Avvertire immediatamente il trasportatore ed il vostro
agente, sia telefonicamente che tramite comunica-
zione scritta con avviso di ricevimento;

b- Informare, per conoscenza, la ditta costruttrice come
sopra detto indirizzando la corrispondenza a:

OEM - ALI S.p.A.
46012 BOZZOLO (MN) Italia
Viale Lombardia, 33
Tel. 0376- 910511
Fax 0376 - 920754

2.4 - DISIMBALLO (Fig. 3)

Per togliere la macchina dall'imballo comportarsi come

segue:

« Tagliare le regge (1) che bloccano il cartone.

» Aprire l'imballo in cartone (2) , togliendo i punti
metallici.

» Togliere l'involucro di cartone (2).

» Verificare che il tutto sia integro.

» Controllare che la fornitura sia conforme a quanto
riportato sulla distinta che la accompagna (PACKING

LIST).
ATTENZIONE

Tutti gli elementi dell'imballaggio devono essere
raccolti e inviati agli appositi centri di raccolta per un
corretto riciclaggio.

ﬂ@ IMPORTANTE

La comunicazione di eventuali danneggiamenti o
anomalie e di non conformita a quanto riportato sul
paking list deve essere tempestiva e comunque
deve pervenire entro 8 giorni dalla data di ricevimen-
to della macchina. Diversamente la merce si intende
accettata.

A A A A A A
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Trasporto e disimballo

2.5 - IDENTIFICAZIONE COMPONENTI 2.6 - IDENTIFICAZIONE DELLA MACCHINA
(Fig. 4) (Fig. 4)

1. Piatto superiore Il numero di matricola ed i dati per l'identificazione della

2. Piatto inferiore macchina sono punzonati su una targhetta (8) fissata

3. Capotte di sicurezza e abilitazione al funzionamento sul basamento della macchina.

4. Cruscotto comandi

5. Piedini di appoggio

6. Golfare per il sollevamento [Eg IMPORTANTE

7. Cavo elettrico di alimentazione Lo . . .

8. Targa dat Nelle ?ven.tualll rlchleste.dlla.sswter.\za t.ecnlca o nel-

9. Supporto carrellato (Optional) le ordinazioni delle parti di ricambio, citare sempre

il numero di matricola della macchina.

Viale Lombardia, 33
BOZZOLO (MN)
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Installazione e collegamenti

Capitolo 3
A PERICOLOA

Tutte le operazioni descritte in questo capitolo de-
vono essere effettuate da un tecnico specializzato.

3.1 - SOLLEVAMENTO MACCHINA (Fig. 1)

Il sollevamento della macchina de ve essere effettuato
tramite una gru o paranco, inserendo il gancio di una
fune sul golfare (1).

A PERICOLO A

Non sostare nel raggio di azione della gru o paranco
o sotto la macchina sollevata.

3.2 - POSIZIONAMENTO MACCHINA (Fig. 2)

3.2.a - POSIZIONAMENTO MACCHINA A BANCO

A\ rPericoLo AN e00 mm

Assicurarsi che il piano di appog gio sia idoneo a
supportare i carichi indicati nel capitolo "DATI TEC-
NICI". O

400 mm 400 mm

Posizionare la macchina rispettando scrupolosamente
le indicazioni riportate nella Fig. 2, in quanto esse indi-

cano le distanze minime necessarie affinche I'operato- S0/ 0/ /4
re o il tecnico possa eseguire con correttezza ogni se- L Ll e

quenza di lavoro e/o manutenzione. = I |

1000 mm
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3.2.b - POSIZIONAMENTO MACCHINA SU
SUPPORTO CARRELLATO (Fig. 3)

E possibile posizionare la macchina su un apposito
supporto carrellato opzionale, per il posizionamento
agire come segue:

¢ Bloccare le ruote (1) del supporto carrellato (2).

* Sollevare la macchina come indicato nel paragrafo 3.1
e posizionarla sopra il supporto (2).

* Togliere il cassetto (3) e lo schienale (5 ) per accedere
facilmente alla parte inferiore del piano di appoggio.

¢ Fissare la macchina al supporto tramite le viti (4) in
dotazione.

3.3 - COLLEGAMENTO ELETTRICO

A PERICOLO A

e La linea elettrica di alimentazione deve essere
provvista di un adeguato SEZIONATORE di LINEA
onnipolare (interruttore automatico termo-magnetico
o differenziale) posto prima dell’interruttore ge-
nerale dell’unita di comando con apertura dei
contatti minima di 3 mm.

e L’impianto di messa a terra deve essere conforme
alle norme elettriche nazionali vigenti in luogo.

e | cavi elettrici di alimentazione devono essere
dimensionati in funzione alla massima corrente
richiesta dalla macchina ed in modo che la caduta
di tensione totale, a pieno carico, risulti inferiore
al 2%.

e | dati relativi alla linea elettrica di alimentazione
devono corrispondere a quelli indicati sulla tar-
ghetta di identificazione e a quelli indicati nella
tabella delle caratteristiche tecniche consultabile
nella parte introduttiva del presente manuale.

A PERICOLO A

Prima di effettuare il collegamento elettrico, assicu-
rarsi che il SEZIONATORE di LINEA sia disinserito
(linea non in tensione), quindi:

e Collegare il cavo di alimentazione (1) che fuoriesce
dalla macchina al sezionatore di linea posizionato a
monte della stessa.
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Installazione e collegamenti

3.3.a - CONTROLLO DEL CORRETTO COLLEGA-
MENTO ELETTRICO (Fig. 5)

Per il collegamento 400V trifase & necessario controlla-
re che la rotazione del motore sia corretta, per il control-
lo agire come segue:

* Posizionare su "ON" l'interr uttore generale a monte

della macchina.

* Premere linterruttore di linea (1) “Posizione I” che si
illumina.

* Premere il tasto “ON/OFF” (2).

* Abbassare la capotte (3) e mantenendola abbassata
premere il pulsante (4).

+ Se il collegamento & corretto il piatto inf eriore (5) si
alza.

» Se il collegamento non ¢ corretto il piatto (5) si ab-
bassa e si inserisce il micro di sicurezza fermando la
macchina, sul display (6) appare “AL5”, quindi spe-
gnere la macchina posizionando l'interr uttore (1) su
“0” e disinserire l'interruttore posto a monte della mac-

china.
A PERICOLO A

Prima di effettuare modifiche al collegamento elet-
trico, assicurarsi che il SEZIONATORE di LINEA
sia disinserito (linea non in tensione), quindi:
invertire due dei tre fili di fise sull'interruttore genera-
le e ricontrollare il corretto funzionamento.

3.3.b - COLLEGAMENTO EQUIPOTENZIALE
(Fig. 5)

La macchina & dotata di una vite (7) per il collegamento
equipotenziale.

Per il collegamento svitare il dado della vite (7), collega-
re il cavo della rete equipotenziale alla vite e ravvitare il
dado.

3.4 - PRIMO AVVIAMENTO (Fig. 5)

Avviare la macchina come indicato nel par agrafo fun-
zionamento e controllare il corretto funzionamento di tutti

i gruppi.




PIZZAFORM

Installazione e collegamenti

Capitolo 4

4.1 -TIPO DI UTILIZZO E
CONTROINDICAZIONI D'USO

I]g IMPORTANTE

La formatrice a caldo modello PressForm permette
di ottenere un disco di pasta per pizza con diamentr
e spessore che pué v ariare in funzione ai modelli
ed alla regolazione partendo da una pallina di pasta
lievitata.

Solo per questa lavorazione deve essere utilizzata;
qualsiasi altro utilizzo solle va la ditta costruttrice
da qualsiasi responsabilita per incidenti a persone
o cose e fa decadere qualsiasi condizione di garan-
Zia.

4.2 -TARGHETTE DI SICUREZZA (Fig. 1)

In tutte le zone pericolose per I'operatore o per il tecni-
co sono presenti delle targhette di avertenza con pitto-
grammi esplicativi.

A PERICOLO A

Sulla macchina sono applicate delle taghette ripor-
tanti le indicazioni di sicurezza che devono essere
attentamente rispettate da chiunque si appresti ad

operare sulla stessa. Il mancato rispetto di quanto

riportato sulle stesse solleva la Ditta costruttrice da
eventuali danni o infortuni a persone o cose che ne
potrebbero derivare.

Pericolo Tensione inserita

» Non eseguire lavori con tensione inserita.

Pericolo di ustioni

* Non toccare con le mani pericolo di ustioni.

-13
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Sicurezze

4.3 - SICUREZZE (Fig. 2)
La macchina & dotata dei seguenti sistemi di sicurezza:

1) Tutte le zone pericolose sono chiuse da car ter con
viti.

2) Il sollevamento del piatto inferiore € abilitato dall’'uso
di entrambe le mani, una abbassa la capotte (1) e la
mantiene abbassata, I'altra preme il pulsante (2) che
awvia il sollevamento del piatto (3);
se una delle due condizioni viene a mancare il piatto
(3) o si f erma, nel caso si rilascia la capotte (1), o
inverte il moto scendendo nel caso sir ilascia il pul-
sante (2).

3) La capotte (1) ha una doppia funzione, una quella di
abilitare la salita del piatto (3), I'altr a di protezione
dell'operatore nella zona di schiacciamento della pa-
sta.

4) Nei piatti & presente una sonda di massima tempea-
tura che ferma il riscaldamento del piatto (spegne la
resistenza) in caso rottura della sonda del temostato
di regolazione temperatura e quindi in presenza di una
sovratemperatura della resistenza.

4.4 - ZONE OPERATORE (Fig. 3)

L'operatore, durante il funzionamento della macchina,
€ posizionato frontalmente alla stessa in modo da poter
inserire agevolmente la pallina di pasta e togliere age-
volmente il disco di pasta pressato;per le varie posizio-
ni consentite vedi Fig. 3 posizioni (O).

E consentito al tecnico, per le oper azioni di man uten-
zione il posizionamento sulla par te posteriore della
macchina posizione (T).

4.5 - ZONE A PERICOLO RESIDUO (Fig. 3) o

Non esistono zone a pericolo residuo.
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Capitolo 5

5.1 - PANNELLO COMANDI E LAMPADE DI SE-
GNALAZIONE (Fig. 1)

Sulla macchina sono presenti i seguenti comandi:

1. Interruttore di linea
Posizionado l'interruttore su“l”, si inserisce tensione
in macchina e l'interruttore si illumina.
Posizionando l'interruttore su “0” si toglie tensione
alla macchina e l'interruttore si spegne.

2. Manopola regolazione spessore disco di pasta
Ruotando la manopola (2) in senso oario si aumen-
ta lo spessore del disco di pasta, viceversa diminui-
sce.

3. Pulsante “”

Premuto in fase di impostazione dati aumenta il va-
lore; premuto dur ante il funzionamento della mac-
china visualizza sul display la temperatura del piatto
superiore.

4. Pulsante “”

Premuto in fase di impostazione dati dimin uisce |l
valore; premuto durante il funzionamento della mac-
china visualizza sul display la temperatura del piatto
inferiore.

5. Display
Sul display viene visualizzato:
* le temperature dei piatti sia in fise di controllo che
in fase di regolazione;
* “ON” indicando che la macchina & pronta;
* “OFF” indicando che la macchina & spenta.
* “AL...” indicando che si € inserito un allarme.

6. Pulsante “ SEL”
Il pulsante “SEL’ per mette di entr are nel menu di
modifica; si possono modificare i seguenti valori:
* Temperatura piatto superiore
* Temperatura piatto inferiore
* Tempo di pressione

7. Led temperatura piatto superiore
Si illumina fisso quando la resistenza per il iscalda-
mento del piatto superiore & in funzione, si illumina
ad intermittenza quando si & nel menu di modifica
temperatura piatto superiore.

8. Led temperatura piatto inferiore
Si illumina fisso quando la resistenza per il iscalda-
mento del piatto inkriore € in funziong si illumina ad
intermittenza quando si € nel menu di modifica tem-
peratura piatto inferiore.

[-15
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9. Led pressione
Si illumina ad intermittenza quando si & nel menu di
modifica tempo.

10.Pulsante “ON/OFF”
Premuto, sul display si visualizza ON, abilita il fun-
zionamento della macchina; premuto alla fine del la-
voro, sul display si visualizza “OFF” blocca il funzio-
namento della macchina.

11.Pulsante sollevamento piatto inferiore
Premuto e mantenuto premuto solleva il piatto infe-
riore fino a finecorsa supeliore; se rilasciato durante
il sollevamento del piatto inferiore il piatto inverte il
moto e scende.

5.2 - PREPARAZIONE DELLA MACCHINA (Fig. 2)

* Inserire I'interruttore generale posto a monte della
macchina.
* Premere l'interruttore (1), che siillumina, su “I”.
Premere il tasto ON/OFF in modo da visualizzare ON
sul display.
Si inseriscono le resistenze per il riscaldamento dei
piatti indicato dall'illuminazione fissa dei led (2) e (3).
Attendere che i piatti raggiungano la temperatura im-
postata indicata dallo spegnimento dei led (2) e (3);
se durante il iscaldamento si vuole controllare la tem-
peratura, premere il tasto (4) per il piatto supeiore o il
tasto (5) per il piatto inferiore.

5.3 - FUNZIONAMENTO (Fig. 2)

* Posizionare al centro del piatto inferiore (6) una palli-
na di pasta per pizza.

* Abbassare la capotte (7) e mantener lain

posizione,quindi premere il pulsante (8) e mantenerlo

premuto fino a fine ciclo; il piatto inferiore si sollevava

e la pallina di pasta viene schiacciata ta i due piatti.ll

piatto inferiore rimane in posizione per il tempo impo-

stato quindi scende.

Rilasciare la capotte (7) e il pulsante (8) e prelevare il

disco di pasta.

» Se necessario regolare lo spessore della pasta agen-
do sul volantino (9): ruotando in senso orario lo spes-
sore aumenta, viceversa diminuisce.
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5.3.a - REGOLAZIONE TEMPERATURE (Fig. 3)

Normalmente la temperatura ottimale da impostare
per il piatto superiore, che tende a raffreddarsi meno
di quello inferiore, & di circa 10°C inferiore a quella
impostata per il piatto inferiore.

Per carichi di lavoro elevati & buona norma impostare la
temperatura dei piatti piu alta in quanto, essenso breve
il periodo di inattivita della macchina, potrebbe non
essere suff ciente a garantire un corretto riscaldamento
dei piatti. In questo caso la pasta tende ad attaccarsi
alla superf cie dei piatti.

| piatti devono essere riscaldati ad una temperatura
non inferiore ai 130°C. Al di sotto di questa tempe-
ratura la pasta tende ad incollarsi ai piatti.

| piatti devono essere riscaldati ad una temperatura
non superiore ai 170°C. Al di sopra di questa tem-
peratura la pasta tende a cuocere.

ATTENZIONE

Le temperature ottimali per i due piatti devono esse-
re trovate facendo delle prove in quanto dipendono
fortemente dal tipo di impasto che si desidera lavo-
rare (temperatura, stato di lievitazione, grammatura,
ecc...).

Non utilizzare impasti freddi o surgelati

Temperatura piatto superiore

Premendo il pulsante (1) una volta si illumina ad inter-
mittenza il LED (2) che indica la temperatura impostata
del piatto superiore, agire sul pulsante (3) o sul pulsante
(4) per variare il valore.

Per memorizzare il dato impostato uscire dal menu di
modif ca premendo il tasto "SEL"f no a visualizzare ON
sul display.

Temperatura piatto inferiore

Premendo il pulsante (1) due volte si illumina ad inter-
mittenza il LED (5) che indica la temperatura impostata
del piatto inferiore, agire sul pulsante (3) o sul pulsante
(4) per variare il valore.

Per memorizzare il dato impostato uscire dal menu di
modif ca premendo il tasto "SEL"f no a visualizzare ON
sul display.
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5.3.b - TEMPO DI PRESSIONE (Fig.4)

Premendo il pulsante (1) tre v olte si illumina ad
intermittenza il LED (2) che indica il tempo impostato di
pressione dellimpasto prima che il piatto inf eriore co-
minci a scendere. Agire sul pulsante (3) o sul pulsante
(4) per variare il valore.

Per memorizzare il dato impostato uscire dal menu di
modifica premendo il tasto "SEL" fino a visualizzare ON
sul display.

I]g IMPORTANTE

Limpostazione del tempo, di norma, deve essere 3

secondi.
ATTENZIONE

Impostare tempi superiori a 3,5 secondi pu6é com-
portare I'inizio della cottura dell’impasto.

5.3.c - ALLARMI DURANTE IL FUNZIONAMENTO
Durante il funzionamento si possono inserire i seguenti
allarmi che vengono visualizzati sul display:

AL1 = Allarme micro salvamani non inserito.
Abbassare la protezione tasparente prima di pre-
mere il pulsante di sollevamento piatto inferiore. 2
AL2-AL3 = Allame anomalia micro finecorsa supeiore
o inferiore.
Chiamare il servizio di assistenza tecnica
AL4 = Allarme sovratemperatura piatti. Si inser isce
quando la temperatura dei piatti supera i 220° C.
Chiamare il servizio di assistenza tecnica
AL5 = Allarme fase invertita.
Invertire due dei tre fili didse posti sull'interrutto-

re generale posto a monte della macchina.

=]

5.3.d - ARRESTO DELLA MACCHINA IN EMER-
GENZA (Fig.5) @/

¢ In caso di EMERGENZA premere il pulsante "1" op- 1
pure rilasciare il pulsante (2).

5.3.e - SPEGNIMENTO (Fig.5)

Per spegnere la macchina posizionare l'interr uttore lu-
minoso (1) su "0";la lampada dell'interuttore si spegne.
Disinserire l'interruttore posto a monte della macchina.

|-18
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54 -

ANOMALIE, CAUSE E RIMEDI

ANOMALIE

* Non funziona (interruttore lumino-
so spento in modalita "ON")

* La macchina non allarga suffi-
cientemente / o uniformemente la
pallina di pasta

e | piatti non si riscaldano o non si
riscaldano a suff cienza

e Premendo il pulsante di aziona-
mento del ciclo il piatto inferiore
non si muove

* La pasta, durante I'operazione di
pressatura, si incolla ai piatti

e La pasta, al termine della pressa-
tura, & leggermente cotta

* La pasta, al termine della pres-
satura, non assume la larghezza
desiderata

CAUSE

1) Problema di alimentazione elet-
trica

1)

2)
3)

Piatti non paralleli

Piatti non puliti

Piatti o piatto non suf cientemen-
te caldo

Impasto non lievitato

Impasto freddo o surgelato

4)
5)

1)
2)

Le resistenze sono guaste

| contati elettrici delle resistenze
sono rovinati

3) | termostati sono impostati ad una
temperatura bassa

1) Il pulsante non fa contatto a cau-
sa della farina e della polvere

1) La temperatura dei piatti & troppo
bassa

2) | piatti sono sporchi

3) Pasta particolarmente appiccico-
sa

1) La temperatura dei piatti & troppo
alta

2) Il tempo di chiusura dei piatti &
troppo lungo

1) La distanza tra i piatti non & cor-
retta

2) Il tempo di chiusura dei piatti non

e corretto
3) Pasta non lievitata

RIMEDI

1) Controllare spina + presa + fusi-
bili

1) Registrare i piatti con uno spes-
simentro

2) Effettuare la pulizia dei piatti

3) Controllare la temperatura dei
piatti

4) Controllare l'impasto

5) Controllare la temperatura

dell'impasto

1) Sostituire le resistenze

2) Ripristinare i contatti elettrici delle
resistenze

3) Reimpostare la temperatura dei
termostati

1) Pulire il pulsante di azionamen-
to

1) Regolare la temperatura dei piatti
(> 120°C) tramite i relativi termo-
stati

2) Pulire i piatti

3) Infarinare la pallina

1) Regolare la temperatura dei piatti
tramite i relativi termostati

2) Diminuire il tempo di chiusura dei
piatti regolando il temporizzato-
re

1) Regolare la distanza tra i piatti
tramite lo spessimentro

2) Regolare il tempo di chiusura dei
piatti tramite il temporizzatore

3) Controllare l'impasto
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Capitolo 6

6.1 - MANUTENZIONE ORDINARIA E PRO-
GRAMMATA

6.1.a- GENERALITA

A PERICOLO A

Le operazioni di manutenzione ordinaria e di manu-
tenzione programmata devono essere eff ettuate a
macchina ferma con l'interruttore generale disinse-

rito in posizione "(Q0)" OFF.

Le operazioni di manutenzione sono state suddivise in
due categorie:

« MANUTENZIONE ORDINARIA:
Raggruppa tutti gli interventi che devono essere ese-
guiti sulla macchina quotidianamente.

e MANUTENZIONE PROGRAMMATA:
Elenca tutte le oper azioni che de vono essere eff et-
tuate con scadenza fissa per garantire il corretto fun-
zionamento della macchina.

6.1.b - INTERVENTI DI MANUTENZIONE ORDINA-
RIA

6.1.b.a - Pulizia macchina (Fig. 1)

La pulizia della macchina deve essere effettuata all'ini-
zio di ogni tur no di la voro sia per gar antire il corretto
funzionamento che per motivi di igiene.

ATTENZIONE

Per la pulizia NON utilizzare detesivi aggressivi, pa-
gliette o spazzole in ferro e non pulire la macchina
utilizzando getti d’acqua.

A PERICOLO A

La pulizia della macc hina deve essere fatta con i
piatti freddi.

Pulire la macchina utilizzando un panno imbe vuto di

acqua o spugne con pagliette non in érro, e detergente
per piatti non aggessivo, pulire in paticolar modo i piatti
(1) e (2) la carcassa esterna (3), la nicchia (4) che rac-
chiude il piatto (2), eliminando residui di &rina, di pasta
o di olio.

Pulire utilizzando solo un panno imbe vuto di acqua o

apposito detergente non tossico, la capotte (5).
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6.1.c - INTERVENTI DI MANUTENZIONE PRO-

GRAMMATA

6.1.c.a - Controllo parallelismo tra i due piatti

(Fig. 2).

A PERICOLO A

Questa operazione deve essere effettuata da un tec-
nico specializzato.

Questo controllo deve essere fatto quando si nota che
l'impasto non viene schiacciato unibrmemente e comun-
que ogni anno.

Togliere la capotta (1) svitando le relative viti (2).
Svitare il golfare (3) e le viti (4) per togliere il car ter
superiore (5).

Regolare, tramite la manopola (6), lo spessore tra i
piatti a una distanza inferiore a 1 mm.

Inserire tensione in macchina, chiudere il contatto
del microinterruttore (13) capotta e premere il pul-
sante (7) per sollevare il piatto inferiore (8). A solle-
vamento avvenuto, spegnere la macchina posizio-
nando il pulsante (12) su "0" e controllare con uno
spessimetro adatto che la sistanza tra i piatti sia co-
stante in tutte le zone.

Per la regolazione allentare i controdadi (9), nelle
varie zone del piatto superiore (10) e regolare la di-
stanza tra i piatti tramite i dadi (11).

Ripetere I'operazione di controllo con lo spessimetro
fino a regolazione raggiunta, quindi b loccare i
controdadi (9) e r imontare il tutto procedendo in
Senso inverso.

13—

9|

11—

I-21
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6.1.c.b - Smontaggio piatti (Fig. 3)

A PERICOLO A

Questa operazione deve essere effettuata da un tec-
nico specializzato.

Smontaggio piatto superiore

» Toglire la capotta (1) svitando le relative viti (2).

+ Svitare il golfare (3) e le viti (4) per togliere il car ter
superiore (5).

» Svitare le viti (6) e spostare la targa (7) dal cor po
macchina.

» Togliere il pannello (centrale) svitando le relative viti
ed il pannello posteriore.

« Scollegare i cavi di collegamento della resistenza e
della sonda (8a - CN5 superiore) alla scheda (8).

« Svitare il controdado (9) e il dado (10) e togliere il
piatto (11).

* Rimontare il tutto procedendo in senso inverso

Smontaggio piatto inferiore

« Svitare le viti (12).

« Svitare le viti (6) e sganciare la targa (7) dal cor po
macchina.

« Togliere il pannello (centrale) svitando le relative viti
ed il pannello posteriore.

« Scollegare i cavi di collegamento della resistenza e
della sonda (8b - CN4 inferiore) alla scheda (8).

« Togliere il piatto (13) f acendo attenzione ai distan-
ziali (14).

* Rimontare il tutto procedendo in senso inverso.
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6.1.c.c - Sostituzione resistenza piatto (Fig. 4)
» Svitare le viti (1) e togliere il coperchio (2).

* Rimuovere il disco isolante (3).

* Rimuovere la piastra in ferro (4).

» Svitare la vite (5) con le relative rondelle (6) e (7).

» Togliere la resistenza (8) e sostituirla.
* Rimontare il tutto procedendo in senso inverso.
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Smontaggio - Demolizione - Smaltimento

Capitolo 7

7.1 - SMONTAGGIO DELLA MACCHINA

Qualora sia necessario procedere allo smontaggio della
macchina per procedere successivamente ad una nuo-

va installazione occorre procedere in senso inverso a
quanto riportato nel capitolo "Installazione".

A PERICOLO A

Prima di pr ocedere allo smonta ggio dell'impianto

staccare I'alimentazione elettrica.

Le operazioni di montaggio devono essere eseqguite

da personale tecnico qualificato ed abilitato a tali

interventi.
ATTENZIONE

Nel caso sia necessario smontare la macchina, o

alcuni suoi componenti, in maniera differente rispet-
to a quanto descritto consultare la ditta costruttrice,

oppure il proprio Agente, consultando i recapiti

riportati nella terza pagina della presente pubblica-

zione.

7.2 - DEMOLIZIONE DELLA MACCHINA

Per la salvaguardia del’ambiente, pro-
cedere secondo la nomativa locale vi-

gente.

Quando I'apparecchio non € piu uti-

lizzabile né riparabile, procedere allo
I smaltimento differenziato dei compo-

nenti.

Lapparecchiatura elettrica non puo essere smaltita
come un rifiuto urbano, ma € necessar io rispettare
la raccolta separata introdotta dalla disciplina spe-
ciale per lo smaltimento dei r ifiuti derivati da
apparecchiature elettriche (dig n 151 del 25/7/05 -
2002/96/CE - 2003/108/CE)

Le apparecchiature elettriche sono contrassegnate
da un simbolo recante un contenitore di spazzatura

su ruote barrato. Il simbolo indica che 'apparecchia-

tura € stata immessa sul mercato dopo il 13 agosto
2005 e che deve essere oggetto di raccolta separa-
ta.

Lo smaltimento inadeguato o ab usivo delle

apparecchiature oppure un uso impropio delle stes-

se, in considerazione delle sostanze e dei materiali
contenuti pud causare danni alle persone e all'am-

biente. Lo smaltimento dei rifiuti elettrici che non ri-

spetti le nor me vigenti compor ta I'applicazione di
sanzioni amministrative e penali.

ATTENZIONE

Per quanto concerne lo smaltimento di sostanze
nocive (lubrificanti, solventi, prodotti vernicianti,
etc.) consultare il paragrafo successivo.

7.3 - SMALTIMENTO DELLE SOSTANZE NOCIVE

Per procedere allo smaltimento di dette sostanze con-
sultare quanto prescritto dalle Normative Vigenti nel
singolo paese ed operare di conseguenza.

ATTENZIONE

Qualunque irregolarita commessa dal Cliente prima,
durante o dopo la rottamazione e lo smaltimento dei
componenti della macchina, nell’interpretazione ed
applicazione delle Normative Vigenti in materia, é di
esclusiva responsabilita dello Stesso.
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SCHEMA ELETTRICO
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General specifications and warning

Chapter 1

1.1 - GENERAL WARNINGS

Before setting the machine at work the operator should have ~

carefully red these instructions and have acquired a deep

knowledge of the technical specifications and control devices. ~

To the operator is suggested to attend a training course
on the use of the machine.

Before installing the machine make sure that the used area
is compatible with the dimensions and the weight of the
machine.

For the installation or removal of any machine part, the used

liting and handling devices should be suitable to the weight ~

and geometrical characteristics of the part to be lifted or
handled.

Only skilled and authorized personnel is allowed to start
adjust or repair the machine. This handbook should be
always consulted before to do any work on the machine.

Mechanical parts and electrical components inside the
machine are protected by totally enclosed panels fastened
with screws.

Before cleaning and/or maintaining the machine and before
removing any type of protection, = make sure that the
general switch is on “OFF” position (O),in order to turn
off the power while the operator is working.

The power supply system of the purchaser should be
provided with an automatic release device above the machine
main switch and with a suitable earthling system complying
with the accident prevention regulations.

In case of repairs to be done on the main switch or in the
main switch area, turn off the power of the electrical line.

Any inspection and maintenance works requiring the removal
of the safety protections are made under the responsibility
of the user.

Therefore it is recommended that the abae mentioned
works are done b y authorized and skilled per sonnel
only.

Make sure that all safety devices (barriers, protections,
carter, micro-switches, etc.) have not been tampered and
are perfectly working. On the contrary, they should be
repaired.

Do not remove the safety devices.

In order to avoid personal risks, only suitable tools should be
used, in accordance with the local safety regulations.

Do not tamper the electric and pneumatic plant or any other
mechanism for any reason.

Do not leave the machine unattended while it is working.
Wear safety clothing only, approved by the law in force.

In case of works to be done in a position that cannot be
reached from the ground, use safe ladders or lifting devices
only, in conformity with the local safety regulations.

In case of repairs to be done near or under the machine,

make sure that:

« there are no machine members that can start working and/
or instable parts placed on the machine or near the
machine.

Do not use your hands instead of suitable tools to work on
the machine.

Do not use your hands or other tools to stop any moving
parts.

Do not use matches, lighters or flames near the machine.

YOUR BEST ATTENTION SHOULD BE PAID TO THE
WARNING PLATES LOCATED ON THE MACHINE

BEFORE DOING ANY WORK ON THE MACHINE OR
NEAR THE MACHINE.

The user is obliged to keep all the warning plates in legible
conditions and, if required, to change their position in order
to make them fully visible to the operator.

Moreover the user is obliged to replace any warning plate
that, for any reason, has been damaged or is not clearly
legible. New warning plates can be obtained through our
Technical Service Centre.

Stop the machine before doing any repair work.

In case of malfunction of the machine or damages to its
components, get in touch with the maintenance engineer
and do not try to repair the machine.

It is absolutely prohibited to use the machine for other
purposes different from those expressly indicated and
documented.

The machine should be used always when and how provided
by the good technique, in compliance with the EEC machine
directive 89/392 and in compliance with the regulations
concerning health and safety of the workers, as indicated by
the local regulations or according to the EEC directive 89/
391.

Company manufacturer or its Agent declines all
responsibility for any accident or damage to persons or
properties arising from the non compliance with the
safety regulations and the directions of this booklet.
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- THESE SAFETY REGULATIONS INTEGRATE OR
COMPLEMENT THE LOCAL SAFETY REGULATIONS.

- DO NOT make hurried or inaccurate repairs that may
compromise the good running of the machine and the
safety of the operator.

- IN CASE OF DOUBT ALWAYS ASK FOR THE PRESENCE

OF SKILLED PERSONNEL.

- FOR ANY ELECTRIC/ELECTRONIC OR MECHANIC
TAMPERING OF THE MACHINE BY THE USER OR IN
CASE OF A NEGLIGENT USE OF THE MACHINE, THE
MANUFACTURER IS RELIEVED FROM ANY
RESPONSIBILITY AND THE USER WILL BE THE ONLY
ONE RESPONSIBLE AGAINST THE COMPETENT
AUTHORITIES FOR THE ACCIDENT PREVENTION.

1.2 - REFERENCE NORMATIVE

- The machine and its safety components have been
manufactured in compliance with the directives
indicated in the declaration of conformity.

1.3 - DESCRIPTION OF THE SYMBOLS

Many accidents are caused by a poor knowledge of
and by a non compliance with the sakty regulations
to put into practice dur ing the functioning and
maintenance works to be done on the machine.

In order to avoid any accidents, read understand
and follow all the warnings and cautions contained
in this booklet and those witten on the plates located
on the machine.

To identify the saf ety messages included in this
booklet, following symbols have been used:

DANGER

This symbol is used in the saf ety messages
contained in the booklet in case of potential dangr
situations or possibility to cause serious injuries or
dead.

ATTENTION

This symbol is used in the saf ety messages of the
booklet for any danger situation that, if disregarded,
may cause small or moderate injuries or damages.
The message can be used also in case of danger
situations that may cause damages to the machine.

IMPORTANT

This symbol is used in case of precautionary
measures to be taken in oder to avoid any operation
that may reduce the lif e of the mac hine or f or
important communication to the operator.

A DANGER A

For clarity reasons, some illustrations of this booklet
show the mac hine without safety guar ds. DO NOT
USE THE MACHINE WITHOUT SAFETY GUARDS.

1.4 - COMPOSITION OF THE MACHINE

Pizza forming machines are the result of a sgeral years’
experience.

* The machine consists of a bear ing metal w ork
structure, which houses a laver dish lifting reduction
gear, a fix ed dish placed on the upper side of the
machine, a lo werable plastic top , electric and
electronic components to control the machine
functioning.

» Depending on the model, the upper machine dish is
available either splayed or flat.

* Depending on the model, the diameter of the dishes
is from 30 cms to 50 cms.

* The machine can be equipped with an optional tiler-
mounted base.
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1.5 - PREARRANGEMENTS AT

a)

b)

c)

GB -

PURCHASER’SCHARGE
Prearrangement of the installation place.

The purchaser shall prearmange a supporting surface
for the machine as indicated in the chapter
“Installation”.

Electric prearrangement.

The power system should comply with the local
regulations and provided with an efficient earthing.

Place an omnipolar sectioning device on the power
feed line, above the machine.

* The size of the electric po wer cables should
comply with the maximum current required by
the machine, so that the total voltage drop at
full charge will be less than 2%.

Neutral wire
The machine is equipped with neutal wire, therefore,

a special ter minal being identified according to the
relevant directions has been prearranged.

1.6 - EMERGENCY OPERATIONS IN CASE OF
FIRE

a) In case of fire tur n off the po wer by disconnecting
the main power switch.

b) Put out the fire by means of suitable fire extinguishers.

A DANGER A

Do not attempt to put out the fire by using water.

1.7 - EXPLOSION RISK

+ The machine is not suitab le to be used in a place
with explosion risk.

1.8 - SOUND PRESSURE LEVEL

PRESSFORM machines have been developed to keep
the continuous equivalent weighted acoustic pressure
level A(dB) lower than 70dB duing machine idle stroles.
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Transport and unpacking

Chapter 2

OVERALL DIMENSIONS

Mod.
PRESS
FORM A B C D E F G H | L

350 975 825 615 405 495 360 600 530 720 630
500 1000 860 615 465 550 445 700 620 720 630

sizes in mm

GB-5



cam

PIZZAFORM

General specifications and warning

2.1 - TECHNICAL FEATURES

Model with upper plate, exterior flare 2 mm

Code Outside dim. (cm LxPxH) Max. Kw/max Max. Net weight

/ Mod. Package (m°) diameter (2 cm) Volts temp °C Gross weight

05600.. 52x58x78 3,97 155
— 30 180

PF/350 - 400 V ~ 3N -

05604.. 52x58x78 3,97 155
_— 35 180

PF/350 - 400 V ~ 3N -

05630.. 55x70x81 7,95 220
_— 40 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

05634.. 55x70x81 7,95 220
- 45 — 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

05638.. 55x70x81 7,95 220
- 50 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

Model with smooth upper plate

Code Outside dim. (cm LxPxH) Max. Kw/max Max. Net weight

/ Mod. Package (m?®) diameter (o cm) Volts temp °C Gross weight

05602.. 52x58x78 30 3,97 180 155

PF/350 - 400 V ~ 3N -

05607.. 52x58x78 3,97 155
_— 35 180

PF/350 - 400 V ~ 3N -

05632.. 55x70x81 7,95 220
_— 40 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

05636.. 55x70x81 7,95 220
b 45 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

05640.. 55x70x81 7,95 220
- 50 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -
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2.2 -TRANSPORT

2.2.a - SHIPMENT (Fig. 1)

The machine in a strapped cardboard bax is positioned
onto a wooden pallet.

The machine can be delivered with one of the following
means of transport:

a) Land transport (lorry)

b) Air transport

c) Sea transport

d) Railway transport

The way of transport will be agreed in course of contact
between supplier and purchaser.

l]@ IMPORTANT

The packing containing the madhine should be kept
away from the weather. Do not put other bo xes or
materials on it.

2.2.b - LIFTING OF THE PACKING (Fig. 2)

The box should be handled with the most care . To lift
and to position the bo x use suitab le lifting systems ,
according to the weight of the machine.

The box should be lifted by using a crane or a hoist with
appropriate belts or by means of a lift tack, by inserting
the forks in the appropriate joints.

A DANGERA

Any handling and lifting operation should be done
by skilled personnel, authorized to use appropriate
equipments.

The manufacturer declines all responsibility for any
damage to per sons or things caused b y
inobservance of the current saf ety regulations
regarding lifting and moving of materials inside or
outside the factory.

2.2.c - STORAGE

[Eg IMPORTANT

The box containing the mac hine should be stored
away from weather. Do not put other bo xes or
materials on it.

I

N
N
N
AN
N
N
N
N
N
N
N
\Y

Lifting points
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2.3 - RECEPTION OF THE MACHINE

Upon reception of the machine make sure that the

packing is complete and not damaged. Should the

packing be complete, remove it as specify at point 2.4

(unless otherwise instructed by the manufacturer).

Check if the instruction booklet is inside the packing as 2
well as the components specified in the tr ansport

documentation.

In case any damage or defect is found:

a- Inform immediately the transport company and your
agent, both by phone and by registered letter with \

return receipt;

b- Inform the manufacturer as mentioned above, DDD
addressing the correspondence to:

OEM - ALI S.p.A. 1
46012 BOZZOLO (MN) Italia
Viale Lombardia, 33
Tel. 0376- 910511
Fax 0376 - 920754

A A A A A A

2.4 - UNPACKING (Fig. 3)

To remove the pac king from the machine proceed as
follows:

* Cut the straps (1) that tie up the carton.

* Open the carton (2), by removing the metallic clips.

* Remove the cardboard packaging (2).

» Check if everything is complete.

» Check if the delivery is complying with the PACKING

LIST.
ATTENTION

All packing materials should be collected and sent
to the special reco very centres f or a correct
recycling.

@ IMPORTANT

Any damage or def ect or non conf ormity with the

packing list should be immediately reported and, in
any case, it should be notified within 8 da ys from
the date of reception of the madine. On the contrary
the goods are to be considered as accepted.
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2.5 - IDENTIFICATION OF THE COMPONENTS
(Fig. 4)

Upper dish

Lower dish

Safety top and machine function enabling
Control element board

Supporting feet

Lifting eyebolt

Electric power supply cable

Data plate

Trailer-mounted support (Optional)

CeNoR~LN=

2.6 - IDENTIFICATION OF THE MACHINE
(Fig. 4)

The serial number and identification data of the machine
are punched on a plate (8)dstened to the machine base

I]@ IMPORTANT

The machine serial n umber should be al ways
mentioned in your request of tec hnical assistance
or in your spare part orders.

FIG. 4

Viale Lombardia, 33
BOZZOLO (MN)
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Chapter 3
A DANGERA

All operations described in this ¢ hapter shall be
carried out by skilled technicians.

3.1 - LIFTING OF THE MACHINE (Fig. 1)

The machine shall be lifted by using a crane or a hoist,
by inserting a rope hook in the eyebolt (1).

A DANGER A

Do not stay within the crane or hoist range or under
the uplifted machine.

3.2 - POSITIONING OF THE MACHINE (Fig. 2)
3.2.a- BENCH MACHINE POSITIONING

A DANGER A o

Make sure that the carrying plane is suitab le to
support the ¢ harges as mentioned in the ¢ hapter
"TECHNICAL SPECIFICATIONS".

The machine shall be positioned according to the 1 @) 1
m_struchons reported in Fig 2, since the.y indicate the 400 mm 400 mm
minimum safety range to be considered in order to allav
the user or the technician to properly cary out any work
and/or maintenance operations. ~ 7 ~

Vs // Ve // Vs //

[ |

1000 mm

GB - 10



PIZZAFORM

Installation and connections

3.2.b - POSITIONING ON TRAILER-MOUNTED
SUPPORT (Fig. 3)

It is possible to place the machine on an appropriate
trailer — mounted support available on option, to position
the machine proceed as follows:

¢ Lock the wheels (1) of the trailer — mounted support

2).

¢ Hoist the machine as shown in paragraph 3.1. and
locate it on the support (2).

* Remove the drawer (3) and the back (5) to easily reach
the lower supporting surface part.

¢ Fasten the machine to the support with the screws (4)
provided.

3.3 - ELECTRICAL CONNECTION

A DANGER A

e The power feed line should be provided with a
suitable omnipolar DISCONNECTING SWITCH

(automatic thermomagnetic switch or differential)
placed before the control unit main switch, with
a minimum contact opening of 3 mm.

¢ The earthing system should comply with the local
electric regulations in force.

e The electric power cables should comply with
the maximum current required by the machine,
so that the total voltage drop at full charge will
be less than 2%.

e The specifications of the electric power line
should correspond to the specifications of the
identification plate and to those mentioned in
the technical specifications table that can be
consulted in the first part of this booklet.

A DANGER A

Before connecting the machine with the electric
line, make sure that the DISCONNECTING SWITCH

is disconnected (line not energized), therefore:

e Connect the power cable (1) of the machine with the
disconnecting switch placed above.
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3.3.a - CONTR OL OF A CORRECT ELECTRICAL
CONNECTION (FIG. 5)

For the connection 400V three phase, it is necessaty to
check if the engine rotation is r ight, to do this proceed
as follows:

» Turn the cut-out switch placed on the upper machine
side to “ON”.

* Press the main switch (1) “Position I”, it lights up.

* Press the key “ON/OFF” (2).

* Lower the top (3), keep it lowered and at the same
time press the push-button (4).

» If the connection is correct, a lo wer dish (5) lifting
occurs.

» Is the connection not correct, a lowering of the dish
(5) occurs, the safety microswitch stops the maching
“AL5” appears on the displg, therefore, the machine
shall be disconnected by turning the switch (1) to“0”
and the s witch placed on the upper machine side
shall be disabled.

A DANGER A

Before making an y change in the electrical

connection, make sure that the DISCONNECTING
SWITCH is disconnected (line not enegized), then:
two of the three phases on the cutout switch shall be
inverterted, then, make sure the functioning is correct.

3.3.b - UNIPOTENTIAL CONNECTION (Fig. 5)

The machine is provided with a screw (7) or unipotential
connection.

To mak e the connection, unscre w the scre w nut (7),
connect the cable of the unipotential net to the scre w
and tighten the nut again.

3.4 - FIRST START (Fig. 5)

Start the machine as indicated in the paagraph “Machine
Functioning” and make sure all units properly function.
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Chapter 4

4.1 -TYPE OF USE AND CONTRAINDICATIONS

@ IMPORTANT

PressForm hot forming machine allows pizza dough
discs with diff erent diameter and thic kness
depending on the mac hine models and the
adjustment, beginning fr om a risen dough ball, to
be obtained.

The machine should be used for this purpose only;
any other use will release the marufacturer from all
responsibilities for accidents to per sons or
properties and will cancel all guarantee rights.

4.2 - SAFETY PLATES (Fig. 1)

The warning plates with explanatory symbols are to be
found in all those areas that ma y be dangerous f or
operators or engineers.

A DANGER A

Anyone preparing to w ork on the mac hine should
protect the warning plates with the saf ety
instructions. The non compliance with the
instructions mentioned on the safety plates will
release the manufacturer from all responsibilities br
damages or injuries to per sons or pr operties that
may arise.

Danger: machine under voltage

* Do not work with the machine under voltage.

Risk of burns

* Risk of burns: do not touch by hand.
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4.3 - SAFETY DEVICE (Fig. 2)

The machine is provided with following safety systems:

1) All danger areas are protected by safety guards with
SCrews.

2) the lifting of the lower dish shall occur by using both
hands, since one hand lowers the top (1) and keeps
it lowered, the other hand presses the push-b utton
(2) to start the lifting of the dish (3);
if one of such tw o conditions does not e xist, either
the dish (3) stops (in case the top (1), is released) or
the lowering motion is re verse (in case the push-
button (2) is released).

3) The top (1) has two functions , one allows the dish
(3) to be lifted, the other one protects the user in the
dough pressing area.

4) The dishes contain a highest temper ature feeler to
stop a dish w arming up (the electr ic resistance is
disabled) in case of temper ature adjustment
thermostat feeler troubles, i. e. in case of a resistance
overtemperature.

4.4 - OPERATOR AREAS (Fig. 3)

During the machine functioning, the user is in front of it
in order to be able to easily insert the dough ball in the
machine as well as easily remov e the pressed dough

disc from the machine;conceming allowed positions see
Fig 3 Positions (O).

For maintenance operations, the user may put himself
on the upper machine part - position (T).

4.5 - RESIDUAL DANGER AREAS (Fig. 3)

There are no remaining danger areas. O
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Chapter 5

5.

1- CONTROL BOARD AND PILOT LAMPS
(Fig 1)

The machine contains following control elements:

1.

Main switch
By positioning the switch on

, the machine is energized and the switch lights up.
By positioning the svitch on“0”, the machine voltage
is disconnected and the switch light goes out.

Dough disc thickness adjustment knob

By rotating the knob (2) clockwise, you get a thicker
dough disc, counterclockwise, the dough disc is
thiner.

Push-button "’

If it is pressed on data set, the dataalue is increased;
if it is pressed dur ing the machine functioning, the
temperature of the upper dish is displayed.

Push-button "’

If it is pressed on data set, the data &lue is reduced;
if it is pressed dur ing the machine functioning, the
temperature of the lower dish is displayed.

Display

The following is displayed:

 temperature of the dishes during both control and
adjustment stages;

* “ON” to indicate the machine is started;

* “OFF” to indicate the machine is disconnected.

* “AL...” to indicate alarm conditions occur.

Push-button “ SEL”

By pressing “SEL’ you can enter the modification
menu; following values can be modified:

* Upper dish temperature

* Lower dish temperature

* Pressure time

Upper dish temperature led

It lights up with a fix ed light when the resistance
related to the upper dish warming up is functioning,
it blinks when the user is in the upper dish tempera-
ture modification menu.

Lower dish temperature led

It lights up with a fix ed light when the resistance
related to the lowver dish warming up is functioning, it
blinks when the user is in the laver dish temperature
modification menu.
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9. Led pressure

blinks when the user is in time modification menu.

10.Push-button “ON/OFF”

By pressing it, ON is displged enabling the machine
function; by pressing it at the end of the wrking cycle,
“OFF” is displa yed and the machine functioning is
disabled.

11.Lower dish lifting push-button

By pressing it and keep it pressed, the lower dish is
lifted up to the upper limit svitch; by releasing it duing
the lower dish lifting, the motion is re versed and a
lowering of the lower dish occurs.

5.2 - MACHINE PREPARATION (Fig 2)

Enable the cutout switch placed on the upper machine
side.

Press the switch(1) on “I”, it lights up.

Press the key ON/OFF to display ON.

Enable the resistances to w arm up the dishes to be
indicated by a fixed lighting of (2) and (3) LED.

Wait until the dishes reach the set tempemature - LED
(2) and (3) lights go out; if the user wishes to chec k
the temperature while warming up the dish, he shall
press the key (4) for the upper dish or the key (5) for
the lower dish.

5.3 - MACHINE FUNCTIONING (Fig 2)

A pizza dough ball shall be positioned in the middle of
the lower dish (6).

Lower the top (7) and k eep it in position, then press
the push-button (8) and keep it pressed until the end
of the working cycle; a lifting of the lower dish occurs
and the dough ball is pressed betw een the dishes .
The lower dish remains in position f or the set time ,
then it is lowered.

Release the top (7) as vell as the push-tutton (8) and
take the dough disc.

In case of need, adjust the dough thic kness by
operating the handwheel (9): by rotating it clockwise
the thickness becomes thic ker, counterclockwise,
thickness is thin.
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5.3.a - TEMPERATURE ADJUSTMENT (Fig 3)

Normally, the temperature value to be set for the
upper dish shall approximately be 10 ° C lower than
the temperature to be set to the lower dish, since
the upper dish tends to get less cold than the lower
one.

In case of a lot of work, it is a good rule to set a higher
dish temperature to make sure a proper warming up of
the dishes occurs and the dough does not stick to the
dishes, since the machine standstill period is shorter,

in this case.

The dishes shall be warmed up at a temperature
being not lower than 130 ° C. Under this temperature
value, the dough tends to stick to the dishes.

The dishes shall be warmed up at a temperature not
exceeding 130 ° C. In the event exceed this tempera-
ture value is exceeded, the dough tends to bake.

2 5
—# WARNING =

The optimum temperature conditions for both di-
shes shall be found by carrying out tests, since the
temperature strongly depends upon the kind of the
dough to be kneaded (temperature, rising condi-
tions, weight in grams etc...)

Don't use dough cold or frozen.

Upper dish temperature

By pressing the push-button (1) once, the LED (2), which
indicates the upper dish set temperature, blinks, operate
the push-button (3) or (4) to change the value.

To store the set data, go out from the modication menu
by pressing the key “SEL” until ON is displayed.

Lower dish temperature

By pressing the push-button (1) twice, the LED (2), which
indicates the lower dish set temperature, blinks, operate
the push-button (3) or (4) to change the value.

To store the set data, go out from the modication menu
by pressing the key “SEL” until ON is displayed.
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5.3.b - PRESSURE TIME (Fig 4)

By pressing the push-b utton (1) three times , the LED
(2), which indicates the set pressure time of the dough,
blinks, before the lo wer dish lo wering star ts. Operate
the push-button (3) or (4) to change the value.

To store the set data, go out from the modification men
by pressing the key “SEL” until ON is displayed.

I]@ IMPORTANT

Normally, the time setting shall amount 3 seconds.

wARNING

If you set a time e xceeding 3.5 seconds, a dough
baking could start.

5.3.c - ALARM CONDITIONS DURING THE
MACHINE FUNCTION

During the machine functioning, f ollowing alarm

conditions could occur and in this case the vy are

displayed:

AL1 = Hand protection micro switch is not enabled.
Lower the tansparent protection befre pressing
the lower dish lifting push-button.

AL2-AL3 = Upper or lower micro limit switch trouble.
Contact our technical customer service

AL4 = Dish overtemperature. It occurs when the dish
temperature exceeds 220 ° C.

Contact our technical customer service

ALS5 = Inverted phase.

Invert two of the three phases placed on the cutout
switch being on the upper side of the machine.

5.3.d - MACHINE STOPPING UNDER EMERGENCY
CONDITIONS (Fig 5)

* In EMERGENCY case, press the push-b utton “1” or
release the push-button (2).

5.3.e - MACHINE DISCONNECTION (Fig. 5)

To disconnect the machine y ou shall position the light

switch (1) on “0”; the switch lamp goes out. Disable the
switch on the upper machine side.
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54 -

TROUBLES, CAUSES AND CURE

TROUBLES

¢ The machine does not function (the
relevant switch does not light up on
“ON”)

¢ The machine does not suf ciently/
uniformly expand the dough ball

e The dish warming up does not
occur or is not suff cient

e By pressing the working cycle
starting push-button, the lower dish
does not move

e During the dough pressing ope-
ration, the dough sticks to the
dishes

At the end of the dough pressing
operation, the dough is slightly
baked

* At the end of the dough pressing
operation, the dough does not
show the wished width

CAUSES

1) Power supply trouble

1) No parallelism between the di-
shes

2) The dishes are dirty

3) The dish/dishes is/are not warm
enough

4) The dough is not risen

5) The dough is cold or frozen

1) The resistances are damaged

2) The electric resistance contacts
are damaged

3) The thermostats are set at a too
low temperature

1) There is no push-button contact
due to f our and powder

1) The temperature of the dishes is
too low

2) The dishes are dirty
3) The dough is particularly sticky

1) The temperature of the dishes is
too high

2) The closing time of the dishes is
too long

1) The distance between the dishes
is not correct

2) The closing time of the dishes is
not correct
3) The dough is not risen

CURE

1) Check the conditions of plug +
socket + fuses

1) Adjust the dishes by using a
thickness gauge

2) Clean the dishes

3) Check the temperature of the
dishes

4) Check the dough

5) Check the temperature of the
dough

1) Replace the resistances

2) Reset the electric resistance
contacts

3) Reset the thermostat temperatu-
re

1) Clean the starting push-button

1) Adjust the dish temperature (>
120°C) by utilizing the relevant
thermostats

2) Clean the dishes

3) Dredge the dough ball with f our

1) Adjust the dish temperature by
utilizing the relevant thermo-
stats

2) Reduce the dish closing time by
using the timer

1) By using the thickness gauge,
adjust the distance between the
dishes

2) Adjust the dish closing time by
using the timer

3) Check the dough
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Chapter 6

6.1 - ROUTINE AND PLANNED MAINTENANCE

6.1.a- IN GENERAL

A DANGER A

The routine and planned maintenance works should
be performed when the machine is stopped and the
main switch is in position "@" OFF.

The routine maintenance w orks have been divided in
two types:

« ROUTINE MAINTENANCE:
It includes all the maintenance works to be made on
the machine everyday.

* PLANNED MAINTENANCE:
It includes all the maintenance w orks to be made
according to a maintenance plan in order to ensure a
correct working of the machine.

6.1.b - ROUTINE MAINTENANCE
6.1.b.a - Cleaning machine (Fig. 1)

Before starting any work shift, the machine shall be
cleaned in order to assure a proper machine functioning
and cleanliness, as well.

WARNING

To clean the mac hine do NO T utilize chemical
detergents, metal wool or iron brushes and do not
clean the machine by water jets.

A DANGER A

The machine shall be cleaned when the dishes are
cold.

The machine shall be cleaned by using a cloth soaked
with water or sponges having metal (not iron) wool and
mild dish detergent, the dishes (1) and (2), the outer
body (3), the niche (4) housing the dish (2) shall be
cleaned in a particularly careful way, possible residues
of flour, dough or oil shall be removed.

The top (5) shall only be cleaned b using a cloth soaled
with water or special non-toxic detergent.
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6.1.c - PLANNED MAINTENANCE WORKS

6.1.c.a - How to make sure there is parallelism

between the dishes (Fig 2).

A DANGER A

This operation shall be carried out b y a skilled
technician.

This check shall alw ays be carried out when the user
verifies that the dough has not unibrmly been pressed,
anyway the check shall be made once a year.

Remove the top (1) b y unscrewing the rele vant
screws (2).

Remove the upper case (5) ly unscrewing the eyebolt
(3) and the screws (4).

The distance between the dishes = less than 1 mm
shall be adjusted by the knob (6).

Give the machine input, close the contact of the top
microswitch (13) and press the push-tutton (7) to lift
the lower dish (8).Once the lifting occurs, disconnect
the machine by positioning the push-button (12) on
“0” and by a thickness gauge make sure the distance
between the dishes is the same in all areas.

To adjust loosen the counter nuts (9) in the v arious
areas of the upper dish (10) and also adjust the
distance between the dishes by the nuts (11).
Repeat the checking by using the thickness gauge
until the proper adjustment is reached, then tighten
the counter nuts (9) and reassemb le everything by
proceeding in the reverse order.

13—

9|

11—
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6.1.c.b - Dish disassembling (Fig 3)

A PERICOLO A

This operation shall be carried out b y a skilled
technician.

Upper dish disassembling

* Remove the top (1) b y unscrewing the rele vant
screws (2).

* Remove the upper case (5) ly unscrewing the eyebolt
(3) and the screws (4).

* Unscrew the screws (6) and remove the plate (7) from
the machine body.

* Remove the central panel by unscrewing the relevant
screws and the rear panel.

» Disconnect the connection cales of both resistance
and feeler (8a - CN5 on the upper side) to the card
(8).

» Unscrew the counter nut (9) and the n ut (10) and
remove the dish (11).

» Reassemble everything by proceeding in the reverse
order.

Lower dish disassembling

* Unscrew the screws (12).

* Unscrew the screws (6) and remove the plate (7) from
the machine body.

* Remove the central panel by unscrewing the relevant
screws and the rear panel.

» Disconnect the connection cales of both resistance
and feeler (8a - CN5 on the lo wer side) to the card
(8). 7.

+ Remove the dish (13) taking care of the spacers (14).

* Reassemble everything by proceeding in the reverse
order.
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6.1.c.c - Dish resistance replacement (Fig 4)

Unscrew the screws (1) and remove the cover (2).
Remove the insulating disk (3).

Remove the iron plate (4).

Unscrew the scre ws (5) with the rele vant washers
(6) and (7).

Remove the resistance (8) and replace it.
Reassemble everything by proceeding in the reverse
order.
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Dismantling - Demolition - Disposal

Chapter 7

7.1 - DISMANTLING THE MACHINE

Proceed by complying with the instructions given in the
“Installation” chapter, working in re verse order, if the
machine must be dismantled and then mwoed to another

site.
A DANGER A

Before disassembling the mac hine or demounting
some machine components, disconnect the power

supply.

The machine assembling shall only be carried out
by skilled and authorized personnel.

ATTENTION

In case it is necessary to disassemble the machine
or demount some macine components in a diferent
way in comparison with the written instructions,
Company manufacturer or its Ag ent shall be
contacted - see addresses on the third page of this
publication.

7.2 - DEMOLISHING THE MACHINE

To protect the en vironment, please
proceed in compliance with the local
laws in force.

When the machine can no longer be
used or repaired, please proceed with
recycle and disposal.

Electrical equipment cannot be disposed of as
ordinary urban w aste: it m ust be disposed of
according to the special EU directie for the recycling
of electric and electronic equipment.

Electrical equipment is marked with a pictogram of a
garbage can inside a barred circleThis symbol means
that the equipment w as sold on the mar ket after
August 13, 2005, and must be disposed of
accordingly.

Due to the substances and mater ials it contains,
inappropriate or illegal disposal of this equipment, or
improper use of the sameg can be hamful to humans
and the en vironment. Improper disposal of electr ic
equipment that fails to respect the laws in force will

be subject to administative fines and penal sanctions

ATTENTION

Consult the ne xt paragraph when disposing of
harmful materials (lubricants, solvents, coating
products, etc.).

7.3 - DISPOSING OF HARMFUL SUBSTANCES

Consult the provisions established by the Standards in
force in each individual county before disposing of such

substances.
ATTENTION

Any improper use by the Customer bef ore, during
or after scrapping and disposing of the parts of the
machine, in respect of the construction and
application of the applicab le regulations, shall be
the customer’s responsibility.
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ELECTRIC PANEL CODES
Q1: Main switch =
KM1: Up contactor o =
KM2: Down contactor |
IS
KM3: Power relay R1 e A
KM4: Power relay R2 e ° .o
R1: Lower plate resistances ) :E 33?
. “z
R2: Upper plate resistances T 2
. N
M: Electric motor N BK 1
SB1/SB2: Rup buttgns . . . s o
SQ 1: Phase inversion stopping microswitch |
SQ 2: Lower microswitch LN B3

SQ 3: Upper microswitch
SQ 4/5: Hand protection microswitch
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Normes et instructions générales

Chapitre 1

1.1 - INSTRUCTIONS GENERALES -

Avant de la mise en route de la machine, I'opérateur doit -
avoir soigneusement lu ce manuel d’instructions et avoir
acquis une connaissance trés détaillée des spécifications
techniques et des commandes.

Il est nécessaire que I'opérateur soit convenablement -
entrainé a I’emploi de la machine.

Avant d’installer la machine, contrdler que la zone destinée
a linstallation soit indiquée par rapport aux dimensions et
au poids de la machine. -

En cas d'installation ou d’enlévement de parties de la
machine, utiliser seulement des moyens de soulévement et
de manutention convenables au poids et aux caractéristiques
géométriques de la piece a soulever.

Ne pas permettre au personnel pas autorisé ou pas qualifié
de mettre en route, de régler ou de réparer la machine.
Utiliser ce manuel pour toute opération nécessaire. -

Les parties mécaniques et les composants électriques qui
se trouvent a l'intérieur de la machine sont protégés par des -
panneaux entierement fermés avec des vis.

Avant d’effectuer le nettoyage et/ou I'entretien de la machine -
et avant d’enlever toute protection, s’assurer que
I'interrupteur générale soit en position“OFF” (O); cela
faisant, on coupe I'alimentation électrique de la machine
pendant 'intervention de I'opérateur.

Le systéme d’alimentation électrique de I'acheteur
(utilisateur) doit étre pourvu d’'un systéme de décrochage
automatique pres de l'interrupteur général de la machine et
d’une installation convenable de mise a la terre qui répond
a toute exigence des normes pour la prévention des
accidents.

S'il est nécessaire d’intervenir sur l'interrupteur général,
couper la tension a la ligne a laquelle I'interrupteur général
est branché.

Tout contrble et opération d’entretien qui rend nécessaire
I'enlévement des protections de sécurité est fait sous la
responsabilité de I'utilisateur.

Il est donc tr és important de faire eff ectuer dites
opérations e xclusivement par des tec hniciens -
spécialisés et autorisés.

Contréler que tout dispositif de sécurité contre les accidents
(barrieres, protections, carter, micro-interrupteurs, etc.) n’ont
pas subi de modifications et qu’ils marchent parfaitement.
Au cas contraire, les régler convenablement.

Ne pas enlever les dispositifs de sécurité.
Afin d’éviter tout risque personnel, utiliser seulement des

outillages convenables et conformes aux réglements
nationaux de sécurité.

N’effectuer en aucun cas de modifications a I'installation
électrique, pneumatique ou a tout autre mécanisme.
Ne pas laisser marcher la machine sans surveillance.

Mettre toujours de vétements indiqués afin d’éviter tout
accident, en conformité aux normes en vigueur.

En cas d’opérations ou de réparations a effectuer en positions
que I'on ne peut pas atteindre directement du sol, utiliser
des échelles ou des moyens de soulévement sirs et
conformes aux réglements nationaux de sécurité.

En cas de réparation pres de o au-dessous de la machine,

s’assurer que:

* aucune partie peut entrer en fonction et/ou qu’il n’y ait
aucune partie instable positionnée sur la machine ou en
proximité d’elle:

Ne jamais utiliser vos mains au lieu d’outillages convenables
pour opérer sur la machine.

Ne pas utiliser vos mains ou d’autres objets pour arréter les
parties en mouvement.

Ne pas utiliser d’allumettes, de briquets, ou de flammes
libres en proximité de la machine.

FAIRE BEAUCOUP D’ATTENTION AUX PLAQUETTES
D’INSTRUCTIONS PRESENTES SUR LA MACHINE A
CHAQUE EMPLOI OU SIL °'ON SE TROUVE EN
PROXIMITE DE LA MACHINE.

L’opérateur doit impérativement garder toute plaquette lisible,
en changeant, si nécessaire, sa position, afin d’en assurer
la visibilité.

L’opérateur doit impérativement remplacer toute plaquette
détériorée ou pas clairement lisible, en demandant les
plaquettes nouvelles au Service Piéces de Rechange.

Il est absolument interdit d ’effectuer de r éparations
lorsque la machine est en fonction.

En cas de mauvais fonctionnement de la machine ou de
dommages a ses composants, contacter le responsable
autorisé a effectuer I'entretien, sans agir arbitrairement sur
la machine.

Il est absolument interdit a qui que ce soit d’utiliser la
machine pour tout emploi diff érent par rapport aux
emplois expressément prévus.

L'emploi de la machine doit toujours a  voir lieu
convenablement aux modalités , aux temps et aux lieux
prévus par les nor mes de bonne technique , d’apres la
directive des machines CEE 89/392 et dans le respect des
normes concernant la santé et la sécurité des travailleurs,
indiquées par les lois en vigueur dans le pgs ol la machine
et utilisée ou, faute de dites lois, d’apres la directive CEE
89/391.
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- La société constructeur d écline toute responsabilit é
pour tout accident ou dommage a personnesou a
choses, causé par la non-observation soit des normes
de sécurité, soit des instructions indiqu ées dans ce
manuel.

- LES NORMES DE SECURITE INDIQUEES DANS CE
MANUEL INTEGRENT OU COMPENSENT LES NORMES
DE SECURITE EN VIGUEUR LOCALEMENT.

- Ne JAMAIS effectuer de r éparations h atives ou de
fortune qui pourraient compromettre le bon
fonctionnement de la machine etlas  écurité de
I'opérateur.

- EN CAS DE DOUTE DEMANDER TOUJOURS
L’'INTERVENTION DE PERSONNEL SPECIALISE.

- TOUTE MODIFICATION, ELECTRIQUE/ELECTRONIQUE
OU MECANIQUE DE LA MACHINE DE LA PART DE
L’UTILISATEUR ET TOUT EMPLOI DE LA MACHINE
AVEC NEGLIGENCE, SOULEVENT LA SOCIETE
PRODUCTRICE DE TOUTE RESPONSABILITE ET REND
L’UTILISATEUR LE SEUL RESPONSABLE A LEGARD
DES ORGANES COMPETENTS POUR LA PREVENTION
DES ACCIDENTS.

1.2 - REFERENCES NORMATIVES

- La machine et ses dispositifs de sécurité ont été
produits en conformité aux normes indiquées dans la
déclaration de conformité.

1.3 - DESCRIPTION DES SYMBOLES

Beaucoup d’accidents sont causés par une
connaissance insuffisante des instr uctions et par
faute d’application des régles de sécuité a appliquer
pendant le f onctionnement et les opér ations
d’entretien de la machine.

Afin d’éviter tout accident, lire, bien comprendre
et suivre toute instruction contenue dans ce maruel
et sur les plaquettes appliquées sur la machine.
Pour identifier les messages de sécuité insérés dans
ce manuel on a utilisé les symboles suivants:

DANGER
Ce symbole est utilis é dans les messa ges de
sécurité du manuel, lorsqu’ils existent de situations
de danger ou des possibili#s de lésion sérieuse ou
de mort.

ATTENTION

Ce symbole est utilis é dans les messa ges de
sécurité du manuel pour de dangers qui, si négligés,
peuvent provoquer de Iésions ou dommages petits
ou modérés.

Le message peut étre utilisé méme seulement pour
dangers qui peuvent provoquer de dommages a la
machine.

IMPORTANT

Ce symbole est utilis é pour des pr écautions qu’il
est nécessaire de prendre afin d ’éviter toute
opération qui pourrait dimin uer la dur ée de la
machine ou bien pour toute communication impor-
tante pour I'opérateur.

A DANGER A

Pour clarté d’information, quelques illustrations de
ce manuel montrent la mac hine sans pr otections.
NE J AMAIS UTILISER LA MA CHINE SANS

PROTECTIONS.

1.4 - COMPOSITION DE LA MACHINE

Les machines a f ormer les pizzas sont nées de
I'expérience d’années de travail.

La machine est composée d’une structure portante
en métal qui suppor te un moto-réducteur pour le
soulevement du plat inférieur, d’un plat fixé positionné
dans la partie supérieure de la maching d’'une capote
abaissable en plastique, de composants électriques
et électroniques pour en commander la marche.

» Selon les modéles, il est possib le d’avoir le plat
supérieur évasé ou bien plat.

» Selon les modéles, le diametre des plats peut varier
de 30 cm a 50 cm.

» Pour compléter la maching il est possibde d’avoir une
base a chariot optionnelle.
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1.5 - ADAPTATIONS A LA CHARGE DE
LACHETEUR

a) Adaptation du lieu d’installation.

» Lacheteur doit préparer une surface d’appui pour la
machine comme indiqué dans le chapitre
d’installation.

b) Adaptation du systéme électrique.

* Le systéme électrique d’alimentation doit étre con-
forme aux nomes nationales en vigueur dans le lieu
d’installation et pourvu d’'une mise a la terre effica-
ce.

+ Positionner un dispositif omni polaire de
sectionnement sur la ligne d’alimentation, dans la
partie supérieure de la machine.

* Les cables électriques d’alimentation doivent
étre dimensionnés en f onction du courant
maximum demand é par la mac hine ; cela
faisant, la ¢ hute de tension totale, a plaine
charge, résulte inférieure a 2%.

c) Gestion du neutre
* Léquipement est pourvu de neutre donc une bome

identifiée d’aprés les nor matives spécifiques a été
prévue.

1.6 - OPERATIONS D’URGENCE EN CAS
D’INCENDIE

a) En cas d’incendie couper la tension de la machine
en débranchant l'interrupteur général.

b) Eteindre I'incendie en utilisant des e xtincteurs

convenables.
A DANGER A

Lorsque la machine est sous tension, il est
absolument interdit de chercher d’étendre fincendie
par de I'eau.

1.7 - RISQUE D’EXPLOSION

* Lemploi de la machine n’est pas indiqué dans des
environnements présentant de risques d’explosion.

1.8 - NIVEAU DE LA PRESSION ACOUSTIQUE

Les modeles PRESSFORM ont été f abriqués afin de
garder le niveau continu équivalent pondéré de pression
acoustique A(dB) infér ieur aux 70dB pendant le
fonctionnement a vide.
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Chapitre 2

DIMENSIONS

Mod.

PRESS

FORM A B C D E F G H | L
350 975 825 615 405 495 360 600 530 720 630
500 1000 860 615 465 550 445 700 620 720 630

mesure en mm
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2.1 - CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Code Dim. extérieures (cm LxPxH) Max. Kw/max Max. Poids net
/ Mod. Emballage (m?) diamétre (2 cm) Volts temp °C Poidsbrut
05600.. 52x58x78 3,97 155
EE— 30 180 —
PF/350 - 400 V ~ 3N -
05604.. 52x58x78 3,97 155
E— 35 180 _—
PF/350 - 400 V ~ 3N -
05630.. 55x70x81 7,95 220
EEE— 40 180 —
PF/500 - 400 V ~ 3N -
05634.. 55x70x81 7,95 220
—_— 45 — 180 —
PF/500 - 400 V ~ 3N -
05638.. 55x70x81 7,95 220
—_— 50 180 —
PF/500 - 400 V ~ 3N -

Model avec plat supérieur évasé 2 mm

Code Dim. extérieures (cm LxPxH) Max. Kw/max Max. Poids net
/ Mod. Emballage (m?) diamétre (2 cm) Volts temp °C Poidsbrut
05602.. 52x58x78 30 3,97 180 155
PF/350 - 400 V ~ 3N -
05607.. 52x58x78 3,97 155
_— 35 180 _—
PF/350 - 400 V ~ 3N -
05632.. 55x70x81 7,95 220
e 40 180 _—
PF/500 - 400 V ~ 3N -
05636.. 55x70x81 7,95 220
- 45 180 -
PF/500 - 400 V ~ 3N -
05640.. 55x70x81 7,95 220
E— 50 180 E—
PF/500 - 400 V ~ 3N -
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Model avec plat supérieur lisse
2.2 -TRANSPORT

2.2.a - EXPEDITION (Fig. 1)

La machine est positionnée sur une palette en boisdans
une boite en carton rubané.

Lexpédition de la machine est éite en choisissant pami
les solutions suivantes:

a) Transport sur roues (camion)

b) Transport par avion

c) Transport maritime

d) Transport par chemin de fer

Le choix entre les systéemes d’expédition différents est
établi en phase contr actuelle entre f ournisseur et

acheteur.
ﬂ@ IMPORTANT

L’emballage contenant la mac hine doit étre
transporté a I’abri de tout agent atmosphérique et il
est absolument interdit de positionner au-dessus de
I’emballage toute caisse ou matériel.

2.2.b - SOULEVEMENT EMBALLAGE (Fig. 2)

La boite devra étre transportée trés attentivement. Pour
soulever et positionner de la boite , il est nécessaire
d’utiliser de systémes de soulév ement convenables,
choisis d’apres le poids de la boite.Le soulevement de
la boite doit étre fait a I'aide d’'une grue ou d’un palan,
avec des courroies appropriées ou a l'aide d’'un chariot
élévateur en introduisant les burches dans les encoches
prévues a cet effet.

A DANGERA

Les op érations de soul évement et de transpor t
doivent étre mises en place par du per sonnel
spécialisé et autoris é a I'emploi des outilla ges
convenables.

Le constructeur décline toute responsabilité en cas
d’accidents, de dommages corporels et/ou maériels
provoqués par le non-respect des normes de sécu-
rité relatives au levage et au déplacement de maté-
riaux vers lintérieur et fextérieur de fétablissement.

2.2.c - STOCKAGE

@ IMPORTANT

La caisse qui contient la machine doit étre stockée
a I’abri des ag ents atmosph ériques et il est
absolument interdit de poser au-dessus de la caisse
d’autres caisses ou tout matériel.

I

N
N
N
AN
N
N
N
N
N
N
N
\Y

Points de soulévement
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2.3 - CONTROLE A LA RECEPTION

A la réception de la fourniture, vérifier que 'emballage
soit intact et visiblement pas endommagé.

Si 'emballage est intact, I'enle ver comme indiqué au
point 2.4 (sauf instructions contraires fournies par le
constructeur).

Controler qu'a I'intérieur de 'emballage il y ait le manuel
d’instructions aussi bien que les composants indiqués
dans le document de transport.

En cas de présence de dommages ou d’imperfections,
faire ce qui suit:

a- Prévenirimmédiatement le transporteur et votre agent,
soit par téléphone, soit par écrit avec avis de réception;

b- Informer pour connaissance le constructeur comme
indiqué ci-dessus en adressant le courrier a:

OEM - ALI S.p.A.
46012 BOZZOLO (MN) Italia
Viale Lombardia, 33
Tel. 0376- 910511
Fax 0376 - 920754

2.4 - DESEMBALLAGE (Fig. 3)

Pour enlever la machine da I'emballage &ire ce qui suit:

» Couper les feuillards (1) qui bloquent le carton.

*  Ouvrir 'emballage en carton (2) , en enlevant les
points métalliques.

* Enlever le conteneur en carton (2).

» Vérifier que tout soit intact.

» Controler que la fourniture soit conforme a ce qui est
indiqué sur la note qui 'accompagne (PACKING

LIST).
ATTENTION

Tout élément d’emballage doit étre ramassé et
envoyé aux centres de Ecolte convenables pour un
recyclage correct.

@ IMPORTANT

La communication de tout endommagement ou ano
malie éventuelle et de toute non conf ormité par
rapport a ce qui est indiqué dans la « packing list »
doit étre rapide et en tout cas elle doit arriver dans
les 8 jours successifs a partir de la date de Eception
de la machine. En cas contraire, la marchandise est
considérée acceptée.

A A A A A A
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2.5 - IDENTIFICATION DES COMPOSANTS 2.6 - IDENTIFICATION DE LA MACHINE
(Fig. 4) (Fig. 4)

1. Plat supérieur Le numéro de matr icule et les données pour
2. Plat inférieur I'identification de la machine sont poingonnés sur une
3. Capot de sécur ité et prepar ation pour le  Plaquette (8) fixée sur la base de la machine.

fonctionnement

Tableau des commandes

Pieds d’appui I]Eg IMPORTANT

Cheville pour le soulévement
Cable électrique d’alimentation
Plaquette de données

Support a chariot (Optionnel)

Dans toute demande d ’assistance technique
éventuelle ou dans toute commande des patties de
rechange, indiquer toujours le numéro de matricule

de la machine.

NG~

|:| A |:| Hz
Viale Lombardia, 33
MN)

BOZZOLO (|
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Chapitre 3
A DANGERA

Toute opération indiquée dans ce chapitre doit étre
effectuée par un technicien spécialisé.

3.1 - SOULEVEMENT MACHINE (Fig. 1)

Le soulévement de la machine doit étre eféctué a l'aide
d’'une grue ou d’un palan, en insér ant le crochet d’'un
cable dans la cheville (1).

A DANGER A

Ne pas stationner dans le rayon d’action de la grue
ou du palan ou au-dessous la machine soulevée.

3.2 - POSITIONNEMENT DE LA MACHINE (Fig. 2)

3.2.a - POSITIONNEMENT DE LA MACHINE SUR
LE BANC

600 mm
A\ oancer 4\
S’assurer que le plan d ’appui soit indiqu é pour I | | ]
supporter les c harges indiqu ées dans le ¢ hapitre ®)
"DONNEES TECHNIQUES". 400 mm 400 mm
Positionner la machine en suiv ant strictement les
indications de la Fig. 2. Elles indiquent le minim um de S S S
distance nécessaire afin que I'opéateur ou le technicien /A A4
puisse effectuer correctement chaque séquence de = I |
travail et/ou d’entretien.
1000 mm
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3.2.b - POSITIONNEMENT SUR UN SUPPORT
AVEC CHARIOT (Fig. 3)

Il est possible de positionner la machine sur un support
avec chariot optionnel, pour le positionnement faire ce
qui suit:

¢ Bloquer les roues (1) du support avec chariot (2).

e Soulever la machine comme indiqué au paragraphe
3.1 et la positionner au-dessus du support (2).

e Enlever le tiroir (3) et le dossier(5) pour accéder faci-
lement a la partie inférieure de la surface d’appui.

¢ Fixer la machine au support a l'aide des vis (4) fournies
dans I'équipement.

3.3 - BRANCHEMENT ELECTRIQUE

A DANGER A

e La ligne électrique d’alimentation doit étre
pourvue d’un SECTIONNEUR de LIGNE omnipo-
laire convenable (interrupteur automatique thermo-
magnétique ou différentiel) positionné avant I'in-
terrupteur général de I'unité de commande avec
ouverture des contactes de 3 mm minimum.

e Le systéme de mise a la terre doit étre conforme
aux normes électriques nationales en vigueur
dans le lieu d’installation.

e Les cables électriques d’alimentation doivent
étre dimensionnés selon le courant maximum
demandé par la machine ; cela faisant, la chute
de tension totale, a plein charge, devra étre in-
férieure a 2%.

e Les données concernant la ligne électrique d’ali-
mentation doivent correspondre aux indications
sur la plaquette d’identification et aux donnés
indiqués dans le tableau des caractéristiques
techniques dans I'introduction de ce manuel.

A DANGER A

Avant d’effectuer le branchement électrique, s’assurer
que le SECTIONNEUR de LIGNE soit débranché (ligne
pas en tension), donc faire ce qui suit:

e Brancher le cable d’alimentation (1) qui sort de la
machine au sectionneur de ligne positionné dans sa
partie supérieure.




cam

PIZZAFORM

Installation et branchements

3.3.a - CONTROLE DU BRANCHEMENT
ELECTRIQUE CORRECTE (Fig. 5)

Pour le branchement 400V triphasé, il est nécessaire de
contréler que la rotation du moteur soit correcte Pour un
contrble agir comme indiqué par la suite:

» Positionner sur “ON” I'interr upteur général dans la
partie antérieure de la machine.

* Presser l'interr upteur de ligne (1) “Position I” qui
s’allume.

* Presser la touche “ON/OFF” (2).

» Baisser la capote (3) et, en la gardant baissée ,
presser le bouton (4).

» Sila connexion est correcte, le plat inférieur (5) se
souleve.

» Sila connexion n’est pas correctg le plat (5) se baisse
et le micro-intérr upteur de sécur ité va s’activer en
arrétant la machine ; “AL5” va comparaitre sur le
visualiseur (6), puis il f aut éteindre la machine en
positionnant l'interrupteur (1) sur “0” et déclencher
l'interrupteur qui se trouve dans la partie antérieure
de la machine.

A DANGER A

Avant d ’effectuer de ¢ hangements au
branchement électrique, s ’assurer que le
SECTIONNEUR de LIGNE soit d ébranché (ligne
pas en tension), ensuite:

Inverser deux des trois fils de phase sur l'interupteur
général et contrbler a nouveau le fonctionnement.

3.3.b - CONNEXION EQUIPOTENTIELLE (Fig. 5)

La machine est pourvue d’une vis (7) pour la connecion
équipotentielle.

Pour la connexion dévisser I'écrou de la vis (7), mettre
en connexion le cable du réseau équipotentiel a la vis et
visser de nouveau I'écrou.

3.4 - DEMARRAGE (Fig. 5)

Démarrer la machine comme indiqué dans le paagraphe
fonctionnement et contréler que tous les g roupes
marchent correctement.
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Chapitre 4

4.1 - TYPE D’EMPLOI ET CONTRE-
INDICATIONS

@ IMPORTANT

La machine aformer a chaud mod éle PressForm
permet d’obtenir un disque de pate pour pizza dont
le diameétre et I’épaisseur peuvent varier selon les
modeéles et selon le r églage en partant d’une balle
de pate levée.

Elle doit étre utilisée exclusivement pour ce type de
travail; tout autre emploi soul éve la soci été
productrice de toute responsabilité pour accidents
a personnes ou a choses et fait d échoir toute
condition de garantie.

4.2 - PLAQUETTES DE SECURITE (Fig. 1)

Dans toutes les z ones dangereuses pour I'opér ateur
ou pour le technicien se trouv ent des plaquettes
d’avertissement avec des pictogrammes explicatifs.

A DANGER A

Des plaquettes avec les indications de s écurité se
trouvent sur la madine ; ces indications doiventétre
respectées de la part de tout op érateur. En cas de
non-observation des indications, la soci été
productrice ne de vra pas étre consid érée
responsable pour tout domma ge ou accident a
personnes ou choses qui pourrait en découler.

Danger Tension insérée

* Ne pas eff ectuer de tr avaux lorsque la tension est
insérée.

Danger de bralures

* Ne pas toucher avec vos mains le four! Danger de se
brller.




cam

PIZZAFORM

Sécurité

4.3 - SECURITE (Fig. 2)

La machine est pour vue des systémes de sécur ité
suivants:

1) Toute les z ones dangereuse sont f ermées par un

2)

carter avec vis.

Le soulévement du plat infér ieur est possib le en
utilisant deux mains, I'une qui baisse la capote (1) et
la garde baissée, I'autre qui presse le bouton (2) qui
démarre le soulévement du plat (3);

Si une des deux conditions n’est pas satisf aite, le
plat (3) s’arréte (dans ce cas on lache la capote (1))
ou bien le platin verse le mouv ement et descend
(dans ce cas, on lache le bouton (2)).

La capote (1) a une doulte fonction : activer la montée
du plat (3) et protéger I'opér ateur dans la z one
d’écrasement de la pate.

Dans les plats , une sonde de maximum de
température arréte leur chauff age (éteint la
résistance) en cas de r upture de la sonde du
thermostat de réglage de la température et donc en
cas de surchauffage de la résistance.

4.4 - ZONE OPERATEUR (Fig. 3)

Pendant le fonctionnement de la machine , 'opérateur
se trouve en face de celle-ci, pour a voir la possibilité
d’insérer aisément la balle de pate et d’enleer facilement
le disque de pate pressé; pour les différentes positions
permises, voir Fig. 3 positions (O).

Pour toute opér ation d’entretien, il est per mis au
technicien de se positionner dans la partie postérieure
de la machine, position (T).

4.5 - ZONE A DANGER RESIDU (Fig. 3)

lIs n’existent pas de zones a danger résidu.

-14
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Chapitre 5

5.1 - ANNEAU DES COMMANDES ET LAMPES
DE SIGNALISATION (Fig. 1)

Sur la machine on trouve les commandes suivantes:

1. Interrupteur de ligne
Si 'on met l'interrupteur sur “I”, on donne tension a
la machine et l'interrupteur va s’allumer.
Si 'on met l'interrupteur sur “0”, on coupe la tension
de la machine et l'interrupteur va s’éteindre.

uI!!

2. Poignée de réglage de I’épaisseur du disque de
pate
En tournant la poignée (2) dans le sens des aiguilles
d’'une montre, on augmente I'épaisseur du disque
de pate, vice-versa on le diminue.

3. Bouton “”

Si pressé pendant I'affichage de données |, il
augmente la v aleur; si pressé pendant le
fonctionnement de la maching la température du plat
supérieur va comparaitre sur le visualiseur.

4. Bouton ()’

Si pressé en phase d’affichage des donnésil dimirue
la valeur; si pressé pendant le fonctionnement de la
machine, la température du plat infér ieur va
comparaitre sur le visualiseur.

5. Visualiseur
Ce qui suit va comparaitre sur le visualiseur:
 les températures des plats soit en phase de
contrdle, soit en phase de réglage;
* “ON” qui indique que la machine est préte;
» “OFF” qui indique que la machine est éteinte.
» “AL...” qui indique qu’une alarme a été activée.

6. Bouton“ SEL”
Le bouton “SEL’ permet d’accéder au men u de
modification; les v aleurs suivantes peuvent étre
modifiées:
* Température du plat supérieur
* Température du plat inférieur
* Temps de pression

7. Led température plat supérieur
Il s’allume de fagon fixe lorsque la résistance pour le
chauffage du plat supéieur est en bnction ; il clignote
quand on est dans le men u de modification de la
température du plat supérieur.

8. Led température plat inférieur
Il s’allume de fagon fixe lorsque la résistance pour le
chauffage du plat infélieur est en bnction ; il clignote
quand on est dans le men u de modification de la
température du plat inférieur.
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9. Led pression
Il clignote quand on est dans le menu de modification
du temps.

10.Bouton “ON/OFF”
Si pressé, ON va comparaitre sur le visualiseur, et il
active le fonctionnement de la machine; si pressé a
la fin du tr avail, “OFF” va comparaitre sur le
visualiseur et il b loque le f onctionnement de la
machine.

11.Bouton de soulévement du plat inférieur
Si pressé et gardé pressé, il souléw le plat inférieur
jusqu’a la fin de couse supérieure; si laché pendant
le soulévement du plat inféiieur, le plat \a inverser le
mouvement et il descend.

5.2 - PREPARATION DE LA MACHINE (Fig. 2)

* Activer l'interr upteur général qui se trouv e dans la
partie antérieure de la machine.

Presser l'interrupteur (1), qui s’allume, sur “I”.
Presser la touche ON/OFF pour visualiser ON sur le
visualiseur.

Les résistances pour le chauff age des plats vont
s’activer; cela est indiqué par I'allumage fix e des
« leds » (2) et (3).

Attendre que les plats atteignent la tempéature établie,
ce qui a lieu quand les « leds » (2) et (3) s’éteignent;
si, pendant le chauff age, I'on souhaite contréler la
température, presser la touche (4) pour le plat
supérieur ou la touche (5) pour le plat inférieur.

5.3 - FONCTIONNEMENT (Fig. 2)

 Positionner une balle de pate pour pizza au centre du
plat inférieur (6).

» Baisser la capote (7) et la garder en position, puis
presser le bouton (8) et le garder pressé jusqu’a la fin
du cycle; le plat inféiieur se souléwe et la balle de pate
est'écrasée entre les deux plats Le plat inférieur reste
en position pendant le temps établi, puis il descend.

» Lacher la capote (7) et le bouton (8) et préle verle
disque de pate.

» Si nécessaire, régler I'épaisseur de la pate, agissant
sur le v olant (9): en le tour nant dans le sens des
aiguilles d’'une montre I'épaisseur augmente vice-ver-
sa il diminue.
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5.3.a - REGLAGE DE LA TEMPERATURE (Fig. 3)

Normalement, la température optimale a établir pour
le plat supérieur, qui tend a se refroidir moins que
le plat inférieur, est de 10°C environ inférieure a la
température établie pour le plat inférieur.

Pour des charges de travail élevées, il est se régle
d’établir une température des plats plus élevée parce
que, étant la période d’inactivité de la machine breve,
elle pourrait ne pas étre suf sant a assurer un chauffage
correct des plats. Dans ce cas, la pate tend a attacher
a la surface des plats.

Les plats doivent étre chauffés a une température
inférieure a 130°C. Au-dessous de cette température,
la pate tend a se coller aux plats.

Les plats doivent étre chauffés a une température
qui ne dépasse pas les 170°C. Au-dessus de cette
température, la pate tend a cuire.

ATTENTION

Les températures optimales pour les deux plats
doivent étre déterminées aprés avoir effectué des
essais, puisqu’elles dépendent fortement du type de
pétrissage que I’on souhaite travailler (température,
état de levage, grammage, etc...).

Pas utilizer pate froide ou surgélee.

Température du plat supérieur

En pressant le bouton (1) une fois, le LED (2) clignote
et indique la température établie du plat supérieur ; agir
sur le bouton (3) ou sur le (4) pour varier la valeur.
Pour enregistrer la donnée établie quitter le menu de
modif cation en pressant la touche “SEL” jusqu’a visua-
liser ON sur le visualiseur.

Température du plat inférieur

En pressant le bouton (1) deux fois, le LED (2) clignote
et indique la température établie du plat inférieur ; agir
sur le bouton (3) ou sur le (4) pour varier la valeur.
Pour enregistrer la donnée établie quitter le menu de
modif cation en pressant la touche “SEL” jusqu’a visua-
liser ON sur le visualiseur.
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5.3.b - TEMPS DE PRESSION (Fig.4)

En pressant le bouton (1) trois fois, le LED (2) clignote
et indique le temps de pression du péissage établi avant
que le plat inférieur commence a descendre. Agir sur le
bouton (3) ou sur le bouton (4) pour varier la valeur.
Pour enregistrer la donnée étab lie quitter le menu de
modification en pressant la touche “SEL’ jusqu’a
visualiser ON sur le visualiseur.

I]@ IMPORTANT

Normalement, le temps établi doit étre de 3

secondes.
ATTENTION

Si 'on-établit des temps supérieurs‘a 3,5 secondes,
il est possible que le pétrissage commence a cuire.

5.3.c - ALARMES PENDANT LE

FONCTIONNEMENT (Fig.5)
Pendant le fonctionnement, il est possible d’insérer les
alarmes suivantes, indiquées sur le visualiseur:
AL1 = Alarme micro-intérrupteur du dispositif de
protection pour les mains pas activeé.
Baisser la protection tr ansparente avant de
presser le bouton de soulév ement du plat
inférieur.
AL2-AL3 = Alarme anomalie du micro du fin de course

supérieur ou inférieur.
Appeler le service d’assistance technique

AL4 = Alarme température excessive des plats . Il
s’active quand la tempémture des plats dépasse
les 220° C.
Appeler le service d’assistance technique

AL5 = Alarme phase inversée.

Inverser deux des trois fils de phase qui se
trouvent sur l'interrupteur général dans la pattie
antérieure de la machine.

5.3.d - ARRET DE LA MACHINE EN URGENCE(Fig.5)

* En cas URGENCE presser le bouton“1” ou lacher
le bouton (2).

5.3.e - ARRET DE LA MACHINE (Fig. 5)

Pour éteindre la machine , positionner I'interrupteur
lumineux (1) sur “07; la lampe de I'interr upteur s’éteint.
Déclencher I'interr upteur qui se trouv e dans la par tie
antérieure de la machine.

1 3 4
—

=]
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ANOMALIES, CAUSES ET REMEDES

ANOMALIES

¢ La machine ne marche pas (inter-
rupteur lumineux éteint en moda-
lité “ON”)

¢ La machine n‘étend pas suff sam-
ment ou pas uniformément la balle|
de pate.

¢ Les plats ne se chauffent pas ou
ils ne se chauffent suff samment.

¢ En pressant le bouton d’actionne-
ment du cycle, le plat inférieur ne
se déplace pas

¢ La pate, pendant I'opération de
pressage, se colle aux plats

e La pate, ala fn du pressage, est
|Iégérement cuite

e La pate, ala fn du pressage, ne
prend pas la largeur souhaitée

CAUSES
1) Probléme d’alimentation
électrique
1)

2)
3)

Plats pas paralléles

Plats pas nettoyés

Plats ou plat pas suf f samment
chaud

Pétrissage pas levé

Pate froide ou surgélee

4)
5)

1)
2)

Les résistances sont en panne
Les contacts électriques des
résistances sont abimés

Les thermostats sont établis a
une température basse

3)

1) Le bouton ne fait pas de contact
a cause de la farine et de la pous-
siere
1) La température des plats est trop
basse

2)
3)

Les plats sont sales

Pate particulierement collante
1) La température des plats est trop
élevée

2) Le temps de fermeture des plats
est trop long

1) La distance entre les plats n’est
pas correcte

2) Le temps de fermeture des plats
n’est pas correct

3) Pate pas levée

REMEDES

Controler fiche + prise + fusi-
bles

Régler les plats par un épaisseu-
rmetre

Effectuer le nettoyage des plats
Contréler la température des
plats

Controler le pétrissage

) Contréler la température de la
pate

Remplacer les résistances

Rétablir les contacts électriques

des résistances

3) Etablir a nouveau la température
des thermostats

1) Nettoyer le bouton d’actionne-

ment

Régler la température des plats
(> 120°C) par les thermostats
relatifs

Nettoyer les plats

Fariner la balle

Régler la température des plats
par les thermostats relatifs
Diminuer le temps de fermeture
des plats en réglant le temporisa-
teur

Régler la distance entre les plats
par I'épaisseurmetre

Régler le temps de fermeture des
plats par le temporisateur
Controler le pétrissage
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Chapitre 6

6.1 - ENTRETIEN ORDINAIRE ET
PROGRAMME

6.1.a- GENERALITE

A DANGER A

Les opérations d’entretien ordinaire et d ’entretien
programmé doivent étre effectuées lorsque la
machine est arr étée et | ’interrupteur général
déconnecté en position "(Q)" OFF.

Les opérations d’entretien ont été divisées en deux catégaes:

* ENTRETIEN ORDINAIRE:

Il regroupe toute inter vention qui doit étre f ait sur la
machine quotidiennement.

* ENTRETIEN PROGRAMME:

Il contient la liste des opér ations qui doiv ent étre
effectuées avec cadence fixée pour assurer un
fonctionnement correcte de la machine.

6.1.b - INTERVENTIONS D’ ENTRETIEN
ORDINAIRE

6.1.b.a - Nettoyage de la machine (Fig. 1)

Le nettoyage de la machine doit étre effectué au début
de chaque roulement de tr avail soit pour assurer un
fonctionnement correct de la machine , soit pour des
motifs d’hygiéne.

ATTENTION

Pour nettoyer la mac hine NE P AS utiliser de
détergents agressifs, des pailles de f er ou des
brosses en fer et ne pas netto yer la mac hine en
utilisant de jets d’eau.

A DANGER A

Le nettoyage de la machine doit étre fait quand les
plats sont froids.

Nettoyer la machine en utilisant un dr ap imbibé d’eau
ou des éponges a vec des pailles pas enf eret du
détergent pour plats pas agessif ; nettoyer en particulier
les plats (1) et (2), la structure externe (3), la niche (4)
qui contient le plat (2), en éliminant tout résidu de f ari-
ne, de pates ou d’huile.

Nettoyer la capote (5) en utilisant seulement un dr ap
imbibé d’eau ou un détergent atoxique.

F-20
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6.1.c - INTERVENTIONS D’ENTRETIEN
PROGRAMME

6.1.c.a - Controle du parallélisme entre les deux
plats (Fig. 2).

A DANGER A

Cette opération doitétre effectuée par un technicien
spécialisé.

Ce contrble doit étre f ait quand on remarque que le
pétrissage n'est pas écmasé uniformément et en tout cas
tous les ans.

* Enlever la capote (1) en dévissant les vis (2).

» Dévisser la cheville (3) et les vis (4) pour enlever le
carter supérieur (5).

» ATaide de la poignée (6), régler I'épaisseur entre
les plats—a une distance inférieure‘a 1 mm.

* Donner tension a la machine , fermer le contact du
microintérrupteur (13) de la capote et presser le
bouton (7) pour soulever le plat inférieur (8). Aprés
le soulévement, éteindre la machine en positionnant
le bouton (12) sur “0” et contrdler a vec un
épaisseurmétre convénable que la distance entre les
plats soit constante dans toutes les zones.

* Pour le réglage des plats desserrer les contre-écrous
(9) dans les zones différentes du plat supérieur (10)
et régler la distance entre les plats par les écrous
(11).

Répéter I'opér ation de contrdéle a I'aide de
I’épaisseurmeétre jusqu’a atteindre le réglage
souhaité, puis Hoquer les contre-écrous (9) et monter
a nouveau les composants suivant le sens inverse.

13—

9|

11—
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6.1.c.b - Désassemblage des plats (Fig. 3)

A PERICOLO A

Cette opération doit étre effectué par un technicien
spécialisé.

Désassemblage du plat supérieur

» Enlever le capot (1) en dévissant les vis relaties (2).

» Dévisser la cheville (3) et les vis (4) pour enlever le
carter supérieur (5).

» Dévisser les vis (6) et déplacer la plaquette (7) du
corps de la machine.

» Enlever le panneau (centr al) en dévissant les vis
relatives et le panneau postérieur.

« Déconnecter les cabes de connexion de la résistance
et de la sonde (8a - CN5 supérieure) a la fiche (8).

« Dévisser le contre-écrou (9) et I'écrou (10) et enleer
le plat (11).

+ Remonter les composants suivant le sens inverse.

Désassemblage du plat inférieur

» Dévisser les vis (12).

« Dévisser les vis (6) et enleer la plaquette (7) du cops
de la machine.

« Enlever le panneau (centr al) en dévissant les vis
relatives et le panneau postérieur.

« Déconnecter les cabes de connexion de la résistance
et de la sonde (8b - CN4 inférieure) a la fiche (8).

* Enlever le plat (13) en f aisant attention aux
entretoises (14).

* Remonter les composants suivant le sens inverse.
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6.1.c.c - Remplacement résistance plat (Fig. 4)

Dévisser les vis (1) et enlever le couvercle (2).
Enlever le disque isolant (3).

Enlever la plaque en fer (4).

Dévisser la vis (5) a vec les rondelles (6) et (7)
relatives.

Enlever la résistance (8) et la remplacer.

Remonter les composants suivant le sens inverse.

-23
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Chapitre 7

7.1 - DEMONTAGE DE LA MACHINE

S'il est nécessaire de démonter la machine pour procé-
der successivement a une nouv elle installation, il f aut
procéder dans le sens inverse a ce qui est indiqué au
chapitre «Installation».

A oancer AN

Avant de pr océder au d émontage de | ’installation
déconnecter I’alimentation électrique.

Cette opération doitétre effectuée par un technicien
spécialisé, qualifié et préposé a de telles interven-

tions.
ATTENTION

S’il est nécessaire de démonter la machine, ou quel-
qu’un de ses composants, de fa ¢con différente par
rapport a ce qu’il est d écrit, consulter la soci été
constructeur, ou bien son Agent,en sadressant aux
coordonnées indiquées dans la tr oisieme page de
cette publication.

7.2 - DEMANTELEMENT DE LA MACHINE

Pour la sauvegarde de
I’environnement, procéder selon la
normative locale en vigueur.
Lorsque I'appareil n’est plus utilisé ni
réparable, procéder tri différencié des
I composants.
L’'appareillage électrique ne peut pas étre jeté comme
un déchet urbain. En effet, il faut respecter le
ramassage séparé introduit par la discipline visant a
I'élimination des ordures dérivant d’appareillages
électriques.
Les appareillages électriques sont caractérisés par
un symbole portant une benne a ordures sur roues
barrée. Le symbole indique que I'appareillage a été
mis sur le marché aprés le 13 aolt 2005 et qu'il doit
faire I'objet de ramassage séparé.
L’écoulement inadéquat ou abusif des appareillages
ou encore une utilisation impropre de ces derniers, si
I'on considére les substances et matériaux contenus
dans ces appareillages, peut provoquer des
dommages aux personnes ou a I'environnement.
L’écoulement des déchets électriques qui ne
respectent pas les normes en vigueur comporte

I'application de sanctions administratives et pénales.

ATTENTION

En ce qui concerne la mise ala d écharge des
substances nocives (lubrifiants, solvants, vernis,

etc.) veuillez consulter le paragraphe suivant.

7.3 - ELIMINATION DES SUBST
NOCIVES

ANCES

Pour procéder a I'élimination de ces substances se
conformer aux presciiptions des hormes en vigueur dans
chaque pays.

ATTENTION

Toute irrégularité commise par le Client a vant,
pendant ou aprés Félimination ou le ddmantélement
des composants de la madine, dans Finterprétation
et I’application des Normes en Vigueur en matiére
reste a sa compléte responsabilité.
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Allgemeine Normen und Anmerkungen

Abschnitt 1

1.1 - ALLGEMEINE ANMERKUNGEN

Vor dem Maschinenstarten soll der Benutzer dieses
Handbuch sorgfaltig lesen, um die technischen
Spezifikationen beachten sowie die Steuerverfahren der
Maschine durchfiihren zu kénnen.

Im Bezug auf den Maschinengebrauch ist eine gewisse
Benutzerausbildungszeit vorher zu berticksichtigen.

Sich vor der Maschinenaufstellung versichern, dal} die
betroffene Flache mit den Aussenmassen sowie dem
Gewicht derselben vereinbar ist.

Bei Aufstellung oder Entfernung von Maschinenteilen sind
ausschliesslich fir das jeweilige Gewicht sowie die jeweiligen
geometrischen Merkmale des zu hebenden/bewegenden
Teils geeignete Hebe-, Handlingmittel zu benutzen.

Nur befugtes Fachpersonal darf die Maschine starten,
einstellen und reparieren. Ausserdem soll es zur

Durchfiihrung der erforderlichen Verfahren auf dieses
Handbuch Bezug nehmen.

Die sich in der Maschine befindenden mechanischen und
elektrischen Bestandteile sind durch mittels Schrauben
totalgeschlossene Schutztafeln geschutzt.

Sich vor der Reinigung und/oder der Instandhaltung
der Maschine versichern, daR der Hauptschalter auf
“OFF” (O) ist, umdie Maschine wahrend der
Verfahrensdurchfiihrung auszuschalten.

Die Stromzufuhrungsanlage des Einkaufers muss mit
einem automatischen Auslésungssystem Uber dem
Maschinenhauptschalter sowie mit einer
angemessenen Erdungsanlage,die allen
Unfallverhitungsmassnahmenanforderungen
entspricht, versehen werden.

Sollte der Benutzer am Hauptschalter oder neben demselben
verfahren, ist die Spannung der Leitung, an der der
Hauptschalter angeschlossen ist, auszuschalten.

Bei Nachprifungen und Instandhaltungsverfahren, bei
denen die Schutz- sowie Sicherheitsvorrichtungen zu
entfernen sind, sind die Benutzer jeweils als verantwortlich
zu betrachten.Deshalb darf nur befugtes, technisches
Fachpersonal diese Verfahren durchfiihren.

Sich versichern, daR alle Unfallverhitungs- u.
Sicherheitsvorrichtungen (Schranken, Schutzvorrichtungen,
Schutzkasten, Mikroschalter u.s.w.) einwandfrei
funktionieren. Ist das nicht der Fall, sind dieselben zu
reparieren.

Die Sicherheitsvorrichtungen sind nicht zu entfernen.
Zur Vermeidung personlicher Gefahrlagen sind geeignete,

den betroffenen Sicherheitsverordnungen entsprechende
Mittel zu benutzen.

Aus keinem Grund ist die elektrische, pneumatische oder
irgendwelche andere Anlage aufzubrechen.

Wenn die Maschine in Betrieb ist, ist sie nie unbeaufsichtigt
zu lassen.

Laut den geltenden Normen ist ausschliesslich eine
Unfallverhiitungsarbeitskleidung zu tragen.

Bei Verfahren oder Reparaturen an Flachen, die direkt vom
Boden nicht erreichbar sind, sind sichere, den geltenden
Sicherheitsverordnungen entsprechende Leitern oder
Hebesysteme zu benutzen.

Sich bei Reparaturen neben oder unter der Maschine

versichern, daf}:

« keine Inbetriebnahme von Elementen erfolgen kann und/
oder sich keine unstabilen Teile an oder neben der
Maschine befinden:

Zur Durchflihrung von Verfahren an der Maschine sind die
Hande nicht zu benutzen.

Bewegliche Teile sind weder mit den Handen noch mit
anderen Gegenstanden zu stoppen.

Neben der Maschine sind keine Streichhdlzer, Feuerzeuge
oder freie Flammen zu benutzen.

DIE ANMERKUNGEN AN DEN SCHILDERN AN DER
MASCHINE SIND VOR VERFAHREN AN ODER NEBEN
DERSELBEN SORGFALTIG ZU BEACHTEN.

Alle Schilder sollen deutlich lesbar sein, im Notfall ist ihre
Stellung zu andern, damit sie der Benutzer problemlos
sehen kann.

Ausserdem sind alle eventuell verschlissenen oder nicht
mehr deutlich lesbaren Schilder zu ersetzen, die neuen
Schilder sind bei der Ersatzteilabteilung zu verlangen.

Es ist verboten bei Maschinenbetrieb Reparaturen
durchzufiihren.

Bei Maschinenstérungen oder beschéadigten
Maschinenbestandteilen ist der
Instandhaltungsverantwortliche zu kontaktieren, ohne
willktrliche Reparaturen durchzufiihren.

Die Maschine ist nur zum vorgesehenen, belegten Zweck
zu gebrauchen.

Die Maschine ist im Bezug auf technisché/erfahrens-, Zeit-

, Ortmerkmale gemass der 89/392 EG-Richtlinie savie unter
Beachtung der in dem Maschinenberutzungsland geltenden
Arbeitsgesundheits- und -sicherheitsnor men zu
gebrauchen, sollten dieselben nicht vorhanden sein, ist die
89/391 EG-Richtlinie zu beachten.

Bei eventuellen Unféllen oder Schaden an Personen
oder Gegenstinde aus der Nichtbeachtung sowohl der
Sicherheitsnormen als auch der Anweisungen in diesem
Handbuch lehnt die Firma irgendwelche Haftung ab.
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- DIESE SICHERHEITSNORMEN ERGANZEN DIE
JEWEILS ORTLICHEN GELTENDEN
SICHERHEITSNORMEN.

- Rasch vorbereitete oder Notreparaturen sind NIE
durchzufiihren, da dieselben den Maschinenbetrieb
sowie die Sicherheitsumstidnde des Benutzers
beeintrachtigen kdnnten.

- IM ZWEIFELSFALLE IST FACHPERSONAL ZU
KONTAKTIEREN.

- BEI AUFBRECHEN DER MASCHINE IM ELEKTRISCHEN,
ELEKTRONISCHEN ODER MECHANISCHEN BEREICH
SOWIE BEI NACHLASSIGEM MASCHINENGEBRAUCH
LEHNT DER HERSTELLER IRGENDWELCHE HAFTUNG
AB, DA GGF. IST NUR DER BENUTZER ALS
VERANTWORTLICH ZU BETRACHTEN.

1.2 - BEZUGSNORMEN

- Die Maschine und ihre Sicherheitsvorrichtungen sind
nach den Normen, die in der Konformitatserklarung
enthalten sind, gebaut worden.

1.3 - BESCHREIBUNG DER SYMBOLE

Viele Unfélle entstehen aus einer ungeniigenden
Kenntnis sowie aus der Nichtbeachtung der
Sicherheitsregeln wahrend des Maschinenbetr iebs
und der Instandhaltungsverfahren.

Zur Vermeidung v on Unfédllen sind alle
Vorsichtsmassnahmen und Anmerkung en in
diesem Handbuch sowie an den Sdildern an der
Maschine zu lesen,zu verstehen und zu beadten.
Zur Identifikation der sich in diesem Handb uch
befindenden Sicherheitsnachrichten werden folgende
Symbole benutzt:

GEFAHRLAGE

Dieses Symbol wird bei den Sicherheitsnachrichten
des Handb uchs benutzt, wenn potentielle so wie
Schwerverletzungs- oderTodgefahrlagen vorhanden
sind.

ACHTUNG

Dieses Symbol wir d auc h bei den
Sicherheitsnachrichten des Handbuchs benutzt, wo
Gefahrlagen, bei denen kleine Verletzungen oder
Schaden entstehen kdonnen, benutzt.

Die Nachricht kann auc h nur bei Gefahrla gen, die
Maschinenbeschadigungen verur sachen kénnen,
benutzt werden.

WICHTIG

Dieses Symbol ist als Vorsichtsmassnahme zu
betrachten, um Verfahren, die die Lebensdauer der
Maschine beeintrac htigen kénnten, zu vermeiden,
es wird auch bei wic htigen Hinweisen an den
Benutzer verwendet.

A GEFAHRLAGE A

Aus Deutlichkeitsgriinden wir d die Masc hine in
einigen Abbildungen dieses Handb uchs ohne
Schutzvorrichtungen g ezeigt. DIE MASCHINE IST
NIE OHNE EINGEBAUTE SCHUTZVORRICHTUNGEN
ZU GEBRAUCHEN.

1.4 - ZUSAMMENSETZUNG DER MASCHINE

Diese Formmaschinen sind das Ergebnis einer
langjahrigen Erfahrung.

» Die Maschine besteht aus einer Tragstruktur aus
Metall, die zum A ufheben des unteren Tellers ein
Untersetzungsgetriebe, dann einen festen Teller an
der oberen Maschinenseite , eine absenkbare
Kunststoffhaube sowie elektrische und elektronische
Bestandteile zur Funktionssteuerung, aufnimmt.

» Je nach den Modellen ist es moglich den oberen
Teller entweder aufgeweitet oder flach zu belommen.

» Je nach den Modellen ist es mdglich diéleller 30 bis
50 cm Durchmesser zu bekommen.

* Die Maschine kann mit einer v erfahrbaren Extra-
Grundflache versehen werden.
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1.5 - VORBEREITUNGEN ZU LASTEN DES
EINKAUFERS

a) Vorbereitung des Anlagenaufstellungsorts.

« Der Einkaufer soll laut Hinw eisen in dem Abschnitt
"Maschinenaufstellung" eine Stitz enflache
vorbereiten.

b) Elektrische Anschlussvorbereitung.

« Die Stromzuflihrungsanlage soll den geltenden
Normen des Bestimmungslands entsprechen sowie
mit einer angemessenen Erdungsanlage v ersehen
werden.

* An der Zufuhr ungsleitung an der oberen Seite der
Maschine ist eine allpolige Trennungsvorrichtung
anzubringen.

* Die elektrischen Speisekabel sind aufgrund
des héchsten, von der Masc hine benétigten
Stromwerts zu dimensionieren, sodaR ein
eventueller Stromabfall bei Volllast 2%
unterschreitet.

c) Mittelleiter
« Die Anlage ist mit Mittelleiter ersehen, daher ist eine

dazu bestimmte, nach den geltenden Richtlinien
identifizierte Klemme vorbereitet worden.

1.6 - NOTVERFAHREN IM BRANDFALL

a) Im Brandfall ist der Hauptschalter und dadurch die
Maschinenspannung auszuschalten.

b) Zur Brandléschung sind dafiir geeignete Loscher zu
benutzen.

A GEFAHRLAGE A

Es ist verboten unter Spann ungsumstanden mit
Wasser den Brand zu I16schen.

1.7 - EXPLOSIONSGEFAHR

+ Die Maschine ist fur Ben utzung in
explosionsgefahrlichen Raumen nicht geeignet.

1.8 - SCHALLDRUCK

Die PRESSFORM-Maschinen sind so gebaut, daf} der
fortdauernde aquivalente gewogene Schallpegel A(dB)
wahrend des Maschinenleerlaufs 70dB bleiben kann.
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Abschnitt 2

AUSSENMASSE

Mod.

PRESS

FORM A B C D E F G H | L
350 975 825 615 405 495 360 600 530 720 630
500 1000 860 615 465 550 445 700 620 720 630

Masse in mm
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2.1 - TECHNISCHE MERKMALE

2mm Gesenkter Teller

Kode  AuBenmasse (cm LxPxH) GroRter Kw/max Max. Netto Gewicht

/ Mod. Verpackung (m?) Durchmesser (g cm) Volts temp °C Brutto Gewicht

05600.. 52x58x78 3,97 155
EE— 30 180

PF/350 - 400 V ~ 3N -

05604.. 52x58x78 3,97 155
E— 35 180

PF/350 - 400 V ~ 3N -

05630.. 55x70x81 7,95 220
EEE— 40 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

05634.. 55x70x81 7,95 220
—_— 45 — 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

05638.. 55x70x81 7,95 220
—_— 50 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

Flacher Teller

Kode  AuBRenmasse (cm LxPxH) GroRter Kw/max Max. Netto Gewicht

/ Mod. Verpackung (m?) Durchmesser (o cm) Volts temp °C Brutto Gewicht

05602.. 52x58x78 30 3,97 180 155

PF/350 - 400 V ~ 3N -

05607.. 52x58x78 3,97 155
_— 35 180

PF/350 - 400 V ~ 3N -

05632.. 55x70x81 7,95 220
EEE— 40 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

05636.. 55x70x81 7,95 220
b 45 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

05640.. 55x70x81 7,95 220
—_— 50 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -
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2.2 -TRANSPORT

2.2.a - SENDUNG (Abb. 1)
Die sich in einem mit Umreifung v ersehenen Karton
befindende Maschine wird an einer Holzpalette

positioniert.

Die Maschinensendung kann wie folgt erfolgen:

a) LKW

b) Luftweg

c) See

d) Bahn

Die Wahl! unter den v erschiedenen

Sendungsmdglichkeiten ist beim Vertragsabschluss
zwischen Lieferanten und Einkaufer zu vereinbaren.

I wickTie

Die die Masc hine enthaltende Verpackung ist v or
Witterungen zu sc hiitzen, es ist verboten an der
Verpackung andere Kisten oder Materialien zu
positionieren.

2.2.b - VERPACKUNGSHEBEN (Abb. 2)

Die Handhabung der Schachtel soll ganz sorgfaltig
erfolgen. Zur Durchfihr ung der Hebe- so wie
Positionierverfahren der Schachtel sind fur das Gevicht
derselben geeignete Hebemittel auszuwéahlen.

Die Schachtel ist mit Kr an oder Flaschenzug mit
geeigneten Riemen oder mit einem Gabelstapleyr wobei
die Gabeln in die dazu bestimmten Zinken einzusetzen
sind, aufzuheben.

A GEFAHRLAGE A

Nur befugtes F achpersonal darf Hebe- und
Handlingverfahren durchfiihren.

Der Hersteller weist jegliche Haftung fiir Personen-
oder Sachschéden von sich, die auf die mangelnde
Beachtung der g eltenden Sicherheitsnormen fiir
Heben und Transportieren von Materialien inner -
oder auBerhalb des Werks zuriickzufiihren sind.

2.2.c - EINLAGERUNG

I5" wichtie

Die Kiste, die die Masc hine enthalt, ist bei
Einlagerung derselben vor Witterungen zu schiitzen,
es ist verboten an der Kiste andere Kisten oder
Materialien zu positionieren.

I

N
N
N
AN
N
N
N
N
N
N
N
\Y

Hebestellen
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2.3 - EINGANGSPRUFUNG

Sich beim Eingang der Lief erung versichern, daf3 die
Verpackung unversehrt und bei Sicht unbeschadigt ist.
Falls das Liefrgut unbeschadigt ist, dieVerpackung, wie
unter Punkt 2.4 angegeben, enternen (es sei denn, die
Herstellerfirma hat andere Anweisungen erteilt). 2

Sich versichern, dafy das Gebauchshandbuch sowie die
in dem Frachtbrief angegebenen Komponenten in der
Verpackung vorhanden sind.

Sollten Schaden oder Mangel festgestellt werden: \

a- Ist die Speditionsfirma und Ihr Vertreter, sowohl
telefonisch als auch schriftlich, mit Empfangsanzeige, D
dariiber zu informieren; DD

b- Die Herstellerfirma, wie oben erwahnt, zur
Kenntnisnahme informieren, dabei die Korrespondenz 1\
an folgende Adresse richten:

A A A A A A

OEM - ALI S.p.A.
46012 BOZZOLO (MN) Italia
Viale Lombardia, 33
Tel. 0376- 910511
Fax 0376 - 920754

zu senden ist.

2.4 - AUSPACKEN (Abb. 3)

Zur Entfernung der Maschine von der Verpackung wie

folgt vorgehen:

» Die Befestigungsumreifungen (1) des Kartons
schneiden.

» Die Klammern des Verpackungskartons (2) entfernen,
um denselben aufzumachen.

» Die Pappenhdille (2) entfernen.

+ Sich versichern, daf} alles unversehrt ist.

» Sich versichern, dal® der eingegangene Lieferumfang
der Begleitkolliliste entspricht.

Alle Verpackungselemente sind zu sammeln und zur
richtigen Verwertung zu den dazu bestimmten
Sammelstellen zu senden.

I3~ wickHTie

Die Bekanntgabe bez. eventueller Schiden oder
Mangel/Nonkonformitatsartikel soll umg ehend,
allerdings innerhalb v on 8 Tagen v om
Eingangsdatum der Maschine erfolgen. Ansonsten
wird die Ware als angenommen betrachtet.

D-8
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2.5 - IDENTIFIKATION DER
KOMPONENTEN (Abb. 4)

Oberteller

Unterteller

Sicherheits- und Funktionssteuerungshaube
Schaltbrett

StitzfUsse

Hebedsenschraube

Elektrisches Speisekabel

Datenschild

Verfahrbare Grundflache (Extra)

CoNoR~LN=

2.6 - IDENTIFIKATION DER MASCHINE
(Abb. 4)

Die Kenn-Nummer der Maschine so wie die Daten zur
identifikation der Maschine sind an einem Schild (8) an
der Maschinengrundflache gepragt.

I wichTie

Bei eventuellen Anfragen nach technischer Wartung
oder bei Ersatzteilbestellungen ist die Kknn-Nummer

der Maschine immer anzugeben.

Viale Lombardia, 33
BOZZOLO (MN)
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Abschnitt 3
A GEFAHRLAGE A

Nur Fachtechniker diirfen alle in diesem Absc hnitt
beschriebenen Verfahren durchfiihren.

3.1 - MASCHINENHEBEN (Abb. 1)

Das Maschinenaufheben ist durch einen Kan oder einen
Flas_c_:henzug durchzuflihren, hierbei ist ein Seilhalen in
die Osenschraube einzusetzen (1).

A GEFAHRA

Es ist verboten neben dem Kran/Flaschenzug oder
unter der erhobenen Maschine zu stehen.

3.2 - MASCHINENPOSITIONIEREN (Abb. 2)

3.2.a - POSITIONIEREN DER BANK-MASCHINE

A\ ceFanriace 4N eoo mm

Sich versichern, daB die A uflageebene die in dem
Abschnitt "TECHNISCHE D ATEN" ang egebenen
Lasten stiitzen kann. @)

400 mm 400 mm

Die Hinweise in der Fig. 2 sorgféltig beachten, da
dieselben die erbrderlichen, vom Benutzer/Techniker zu

beachtenden Sicherheitsmindestabstande angeben, um S0/ VN V2%
jedes Arbeits- oder Instandhaltungs\erfahren genau und i a4 a4

problemlos durchfiihren zu kénnen. = I |

1000 mm
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3.2.b - POSITIONIEREN AN VERFAHRBARER
STUTZE (Abb. 3)

Es ist moglich an einer dazu bestimmten, verfahrbaren
Optionsstiitze die Maschine zu positionieren; zu ihrem
Positionieren wie folgt vorgehen:

e Die Rader (1) der verfahrbaren Stitze (2) feststel-
len.

e |t. Abschnitt 3.1 die Maschine heben und sie an der
Stltze (2) positionieren.

e Zum einfachen Zugriff zu der unteren Seite der Stit-
zebene ist das Schubfach (3) , Rueckenlehne (5) zu
entfernen.

¢ Durch die mitgelieferten Schrauben (4) die Maschine
an der Stutze befestigen.

3.3 - ELEKTRISCHER ANSCHLUSS

A GEFAHRLAGE A

¢ Die Stromspeiseleitung ist mit einem entspre-
chenden, allpoligen LEITUNGSTRENN-
SCHALTER (automatischen thermomagneti-
schen oder Differentialschalter) zu versehen,
der vor dem Hauptschalter der Steuereinheit
mit Mindest6ffnung der Kontaktstliicke = mm
3 anzubringen ist.

e Die Erdungsanlage soll den jeweiligen, 6rtlichen
elektrischen Normen entsprechen.

* Die elektrischen Speisekabel sind aufgrund des
héchsten, von der Maschine benétigten Strom-
werts zu dimensionieren, sodaB ein eventueller
Stromabfall bei Volllast 2% unterschreitet.

* Die sich auf die Stromspeiseleitung beziehenden
Daten sollen den Daten an dem Identifikations-
schild sowie in der Tabelle mit den technischen
Merkmalen, die in dem Einleitungsteil dieses
Handbuchs nachzuschlagen ist, entsprechen.

A GEFAHRLAGE A

Sich vor dem elektrischen Anschluss der Maschine
versichern, daBB der LEITUNGSTRENNSCHALTER
ausgeschaltet ist (Ausschaltung der Leitung),
daher:

e |stdas Speisekabel (1), das aus der Maschine herau-
skommt, an dem Leitungstrennschalter an der oberen
Seite der Maschine anzuschliessen.
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3.3.a - PRUFUNG DES ELEKTRISCHEN
ANSCHLUSSES (Abb. 5)

Zum dreiphasigen 400V-Anschluss ist es notwendig sich
zu versichern, daf} die Motordrehung einvandfrei erfolgt,
zu diesem Zweck wie folgt vorgehen:

* Den Hauptschalter an der oberen Seite der Maschine
auf “ON” stellen.

» Den Linieschalter (1)“Position I” drlicken, er leuchtet.

* Die TasteON/OFF” (2) drucken.

» Die Haube (3) absenken, abgesenkt halten und den
Druckknopf (4) driicken.

*  Wenn der Anschluss iichtig ist, erhebt sich der untere
Teller (5).

» Ist der Anschluss nicht lorrekt, erfolgt die Absenkung
des Tellers (5) und der Mikroschalter schaltet bzw .
stoppt die Maschine, am Display (6) erscheint“AL5”,
danach ist die Maschine durch das Bsitionieren des
Schalters (1) auf “0” sowie die A usschaltung des
Schalters an der oberen Seite der Maschine
auszuschalten.

A GEFAHRLAGE A

Sich vor eventuellen Verdnderungen des elektrischen
Anschlusses ver sichern, daf der
LEITUNGSTRENNSCHALTER ausgeschaltet ist
(Leitung ist nicht unter Spanrungsumsténden), dann:
zwei der drei Phasen am Hauptschalter sind
umzukehren, dann ist der Maschinenbetr ieb wieder
zu prtfen.

3.3.b - ALLPOLIGER ANSCHLUSS (Abb. 5)

Zum allpoligen Anschluss ist die Maschine mit einer
Schraube (7) versehen.

Zum Anschluss ist die Mutter der Schr aube (7)
auszuschrauben, das Kabel des allpoligen Netz es ist
an der Schr aube anzuschliessen und die Mutter ist
wieder einzuschrauben.

3.4 - ERSTES STARTEN (Abb. 5)

Laut Hinweisen in dem sich auf den Maschinenbetrieb
beziehenden Abschnitt die Maschine star ten und sich
versichern, dal} alle Aggregate korrekt funktionieren.
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Abschnitt 4

4.1 - BENUTZUNG UND
GEBRAUCHSGEGENANZEIGEN

I wichTie

Mit der PressForm-W armformmaschine kann man
eine Pizzateigscheibe mit verschiedenen, aufgrund
des gewiinschten Modells so wie der je weiligen
Einstellung veranderbaren Dur chmessern/Starken
erhalten (man fangt v on einem aufg egangenen
Teigbéllchen an).

Die Maschine ist nur zu diesem Zwedk zu benutzen;
bei anderen Ben utzungen lehnt der Her steller bei
Unfallen an P ersonen oder Geg enstdnde
irgendwelche Haftung ab und g gf. entféllt jedes
Garantierecht.

4.2 - SICHERHEITSSCHILDER (Abb. 1)

Bei allen fur Ben utzer oder Techniker gefahrlichen
Flachen sind Warnungsschilder mit er klarenden
Bildsymbolen vorhanden.

A GEFAHRLAGE A

An der Maschine gibt es Sc hilder mit
Sicherheitshinweisen, die bei jedem Ben utzer der
Maschine zu beac hten sind. Bei Nic htbeachtung
dieser Hinweise lehnt der Hesteller bei eventuellen,
daraus entstehenden Schaden oder Unféllen an
Personen oder Gegenstande irgendwelche Haftung
ab.

Gefahrlage: eingeschaltete Spannung

 Bei eingeschalteter Spannung sind k eine Verfahren
durchzufihren.

Brandwundengefahr

* Nicht berGhren, Brandwundengefahr.
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4.3 - SICHERHEITSVORRICHTUNGEN
(Abb. 2)

Die Maschine ist mit f olgenden Sicherheitssystemen
versehen:

1) Alle gefahrlichen Flachen sind durch Kasten mit
Schrauben geschlossen.

2) Das Heben des unteren Tellers wird durch beide
Hande gestartet, eine Hand senkt die Haube (1) ab
und sie halt dieselbe abgesenkt, die andere dric kt
den Druckknopf (2), der das A ufheben des Tellers
(3) startet;
wenn eine der zwei Verhaltnisse fehlt, entweder der
Teller (3) stoppt (bei Auslésung der Haube (1)) oder
die Bewegung wird umgekehrt (bei Auslésung des
Druckknopfes (2)).

3) Die Haube (1) hat eine Doppelfunktion, eine bezieht
sich auf das Heben desTellers (3), die andere schitzt
den Benutzer bei der Teigprel3stelle.

4) Bei denTellern gibt es einen Hochsttemperaturfihler
der beim Brechen des
Temperatureinstellthermostatfiihlers, zwar bei einer
Ubertemperatur des Widerstands, die Erwér mung
des Tellers stoppt (er schaltet denWiderstands aus).

4.4 - BENUTZERFLACHEN (Abb. 3)

Wahrend des Maschinenbetriebs befindet sich der
Benutzer vor der Maschine, sodal er das Teigballchen
problemlos einsetzen bzw. die gepresste Teigscheibe
leicht entfernen kann; mogliche Positionen: siehe Fig. 3
Positionen (O).

Zur Durchfuhrung der Instandhaltungsv erfahren darf
sich der Berutzer an die hintere Maschinenseite Bsition
(T) stellen.

4.5 - FLACHEN MIT RESTLICHEN
GEFAHRLAGEN (Abb. 3)

Es gibt keine Stellen mit restlicher Gefahr.

O
S g s
s s s
|
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Abschnitt 5

5.

1 - SCHALTTAFEL UND SIGNALLAMPEN
(Fig. 1)

An der Maschine sind f olgende Steuerelemente
vorhanden:

1.

Linieschalter

Beim Positienieren des Schalters auf “I” wird die

Maschine unter Spannung gesetzt und der Schalter
leuchtet.

Beim Positionieren des Schalters auf “0” wird die

Spannung ausgeschaltet und der Schalter erlischt.

Knopf zur Einstellung der Teigscheibenstarke
Erfolgt die Drehung des Knopf es (2) im
Uhrzeigersinn, hat man eine dic kere
Teigscheibenstérke, entgegen dem Uhrzigersinn hat
man eine dunnere Teigscheibenstarke.

Druckknopf “”

Wird er bei Dateneingabe gedriic kt, erfolgt eine
Erhéhung der Werte; wird er wahrend des
Maschinenbetriebs gedriickt, wird dieTemperatur des
oberen Tellers am Display sichtbar gemacht.

Druckknopf “”

Wird er bei Dateneingabe gedriic kt, erfolgt eine
Verminderung der Werte; wird er wahrend des
Maschinenbetriebs gedriickt, wird dieTemperatur des
unteren Tellers am Display sichtbar gemacht.

Display

An Display wird folgendes sichtbar gemacht:

» Tellertemperaturen sowohl bei der Nachprifung
als auch bei der Einstellung;

e “ON”, d. h. die Maschine ist eingeschaltet;

* “OFF”, d. h. die Maschine ist ausgeschaltet.

« “AL...”, d.h.ein Alarm ist entstanden.

“ SEL”’-Druckknopf

Mit dem “SEL’-Druckknopf hat man Zug riff zu dem
Veranderungsmend; hierbei kann man f olgende
Werte &ndern:

» Temperatur des oberen Tellers

»  Temperatur des unteren Tellers

* Druckzeit

Temperatur-LED f. Oberteller

leuchtet fest, wenn der Widerstand zur Erwar mung
des oberen Tellers eingeschaltet ist, er blinkt, wenn
man zur Veranderung der Temperatur des oberen
Tellers Zugriff zum Meni hat.

Temperatur-LED f. Unterteller

leuchtet fest, wenn der Widerstand zur Erwar mung
des unterenTellers eingeschaltet ist, sie Binkt, wenn
man zur Veranderung der Temperatur des unteren
Tellers Zugriff zum Meni hat.

0llly
yﬁ“ 0¢

O
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9. Druck-LED
blinkt, w enn man Zug riff zu dem
Zeitveranderungsmendu hat.

10. “ON/OFF”-Druckknopf
Wenn man ihn driic kt, wird ON sichtbar gemacht;
wenn man ihn am Ende des Arbeitskreislaufs drikt,
wird “OFF” sichtbar gemacht und der
Maschinenbetrieb wird gestoppt.

11.Druckknopf zum Aufheben des unteren Tellers
Wenn man ihn drlckt und gedrickt halt, hebt er bis
zum oberen Endschalter den unterenTeller auf; wird
er wahrend des Hebeverfahrens des unteren Tellers
ausgelost, wird die Be wegungsrichtung umgekehrt
und der Teller wird abgesenkt.

5.2 - MASCHINENVORBEREITUNG (Fig. 2)

» Den Hauptschalter an der oberen Seite der Maschine
einschalten.

» Auf “I” den Schalter (1) drlicken, er leuchtet.

» Die ON/OFF-Taste dricken, um am Displa y ON
sichtbar zu machen.

* Die Widerstande zur von einer F estbeleuchtung der
LED (2) und (3) gemeldeten Erwar mung der Teller
einschalten.

* Warten, bis die Teller die von der A usschaltung der
LED (2) u. (3) erreichen; mdchten Sie wahrend des
Erwarmungsverfahrens die Temperatur prufen,
driicken Sie die Taste (4) fir den oberen Teller oder
die Taste (5) flr den unteren Teller.

5.3 - MASCHINENBETRIEB (Fig. 2)

* In die Mitte des unteren Tellers (6) ein
Pizzateigballchen stellen.

Die Haube (7) absenken und in Stellung halten, dann
den Druckknopf (8) driic ken und bis zum Ende des
Arbeitskreislaufs gedriickt halten; der untereTeller wird
aufgehoben und das Teigballchen wird zwischen den
Tellern gepresst. Der untere Teller bleibt wahrend der

eingegebenen Zeit in Stellung, dann wird er abgesenkt.

Die Haube (7) und den Druckknopf (8) auslésen und
die Teigscheibe entnehmen.

Im Notfall durch das Handrad (9) die Teigstarke
einstellen: bei Drehung im Uhrz eigersinn wird die
Starke dicker, entgegen dem Uhrz eigersinn wird
dieselbe dinner.
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5.3.a- TEMPERATUREINSTELLUNG (Fig. 3)

Normalerweise sollte die optimale, fiir den oberen
Teller einzugebende Temperatur ca. 10 ° C weniger
als diejenige fur den unteren Teller betragen (der
obere Teller kuhlt weniger als der untere Teller
ab).

Bei Schwerarbeit empf ehlt es sich eine héhere Teller-
temperatur einzustellen, da ansonsten die eingegebene
Temperatur zur einwandfreien Erwarmung der Teller
nicht ausreichen kénnte, denn die Maschinenstillstan-
dzeit ist in diesem Fall kurz. Hierbei kénnte der Teig an
der Tellerf &che haften.

Die Teller sind bei einer Temperatur, die 130 ° C nicht
unterschreiten soll, zu erwarmen. Unter solchem
Temperaturwert kdnnte der Teig an den Tellern
haften.

Die Teller sind bei einer Temperatur, die 170 ° C
nicht

Uberschreiten soll, zu erwarmen. Wird solcher
Temperaturwert Uberschritten, kénnte der Teig

backen.
ACHTUNG

Die optimalen Temperaturen fur die beiden Teller
sind durch Prifungen zu bestimmen, da die Tempe-
ratur von der zu knetenden Mischung (Temperatur,
Aufgehenzustand, Grammgewicht u. s. w. ...) stark
abhangt.

Nicht knetest kalt oder tiefgekuhlt.

Temperatur des oberen Tellers

Durch einmaliges Drlicken des Druckknopfes (1) blinkt
die LED (2), die die eingegebene Temperatur des oberen
Tellers angibt, zur Wertveranderung den Druckknopf (3)
oder (4) driicken.

Zur Speicherung der eingegebenen Daten aus dem Da-
tenveranderungsmenii gehen, um das zu machen, “SEL”
driicken, bis ON am Display sichtbar gemacht wird.

Temperatur des unteren Tellers

Den Druckknopf (1) zweimal driicken, die LED (5), die
die eingegebene Temperatur des oberen Tellers angibt,
blinkt, zur Wertveranderung den Druckknopf (3) oder
(4) druicken.

Zur Speicherung der eingegebenen Daten aus dem Da-
tenveranderungsmenii gehen, um das zu machen, “SEL”
driicken, bis ON am Display sichtbar gemacht wird.
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5.3.b - DRUCKZEIT (Fig. 4)

Wenn man den Duckknopf (1) dreimal driict, blinkt die
LED (2), die die eingegebene Mischungsdruc kzeit
angibt, bevor der untereTeller seine Absenkung beginnt.
Zur Veranderung des Werts entweder den Druckknopf
(3) oder den Druckknopf (4) dricken.

Zur Speicherung der eingegebenen Daten aus dem
Datenveranderungsmenul gehen, um das zu machen,
“SEL” driicken, bis ON am Displg sichtbar gemacht wird.

I3 wichTie

Gewdhnlich sollte die Eingabez eit 3 Sekunden

betragen.

Sollte eine Zeit v on mehr als 3,5 Sekunden
eingegeben werden, kénnte die Bac kzeit der
Mischung anfangen.

5.3.c - ALARMUMSTANDE WAHREND DES
MASCHINENBETRIEBS

Wahrend des Maschinenbetr iebs kénnen f olgende
Alarmumstande, die am Displa y sichtbar gemacht
werden, entstehen:
AL1 = Handschutz-Mikroschalter nicht eingeschaltet.
Bevor man zum Aufheben des unteren Tellers
den Druckknopf driickt, ist der durchsichtige
Schutz abzusenken.
AL2-AL3 = Stér ung bei dem oberen oder unteren
Endmikroschalter.
Den technischen Kundendienst kontaktieren

AL4 = Tellerlbertemperaturalarm. Entsteht, wenn die
Tellertemperatur 220 ° C Uberschreitet.
Den technischen Kundendienst kontaktieren
AL5 = Umgekehrte Phase.

Zwei der drei Phasen am Hauptschalter an der
oberen Seite der Maschine umkehren.

5.3.d - MASCHINENSTOPPEN IM NOTFALL (Fig. 5)

* Im NOTFALL entweder den Druckknopf “1” driicken
oder den Druckknopf (2) ausldsen.

5.3.e - MASCHINENSTOPPEN (Abb. 5)

Zur Maschinenausschaltung ist der leuchtende Schalter
(1) auf “0” zu positionieren; die Lampe des Schalters
erlischt. Den Schalter an der oberen Seite der Maschine
ausschalten.

4
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STORUNGEN, URSACHEN UND ABHILFE

STORUNGEN

¢ Die Maschine funktioniert nicht
(Schalter auf “ON” leuchtet nicht)

* Die Maschine macht das Teigbal-
Ichen nicht breiter genug/nicht
gleichmassig

 Die Tellererwarmung erfolgt nicht/
ist nicht ausreichend

* Wenn man zum Starten des Ar-
beitskreislaufs den Druckknopf
drickt, bewegt sich der untere
Teller nicht

* Wahrend des Pressverfahrens
haftet der Teig an den Tellern

* Am Ende des Pressverfahrens ist
der Teig leicht gebacken

* Am Ende des Pressverfahrens hat
der Teig die gewlinschte Breite
nicht

URSACHEN

1) Stromspeisungsproblem

1) Die Teller sind nicht parallel zuei-
nander

2) Die Teller sind schmutzig

3) Der/Die Teller ist/sind nicht warm
genug

4) Die Mischung ist nicht aufgegan-
gen

5) Ich knete kalt oder tiefgekuhlt

1) Die Widerstande sind be-
schéadigt

2) Die elektrischen Kontakte der
Widersténde sind beschéadigt

3) Der eingegebene Wert der Tem-
peratur der Thermostaten ist zu
niedrig

1) Wegen Mehls und Pulvers hat der
Druckknopf keinen Kontakt

1) Die Temperatur der Teller ist zu
niedrig

2) Die Teller sind schmutzig

3) Der Teig ist besonders klebrig

1) Die Temperatur der Teller ist zu

hoch

2) Die Schliesszeit der Teller ist zu
lang

1) Unrichtiger Abstand zwischen
den Tellern

2) Unrichtige Tellerschliesszeit

3) Der Teig ist nicht aufgegangen

ABHILFE

1) Stecker + Steckdose + Sicherun-
gen prufen

1) Durch einen Dickenmesser die
Teller einstellen

Die Teller reinigen

Die Temperatur der Teller pri-
fen

Die Mischung prifen

2)
3)

4)
5)

Die Temperatur kontrollieren von
das ich knete

1) Die Widerstande ersetzen

2) Die elektrischen Kontakte der
Widerstédnde wieder einflhren

3) Die Temperatur der Thermosta-
ten wieder eingeben

1) Den Startdruckknopf reinigen

1) Durch die dazu bestimmten
Thermostaten die  Tellertem-
peratur einstellen (> 120°C)

2) Die Teller reinigen

3) Das Teigbéallchen mit Mehl be-
streuen

1) Durch die dazu bestimmten Ther-
mostaten die Tellertemperatur
einstellen

2) Durch den Zeitgeber die Teller-
schliesszeit kiirzer machen

1) Durch den Dickenmesser den
Abstand zwischen den Tellern
einstellen

2) Durch den Zeitgeber die Teller-
schliesszeit einstellen

3) Die Mischung prifen
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Abschnitt 6

6.1 - ORDENTLICHE UND EINGEPLANTE
INSTANDHALTUNG 5

6.1.a- ALLGEMEINE DATEN

A GEFAHRLAGE A

Die or dentlichen und eingeplanten
Instandhaltungsverfahren sind nur bei stillstehender
Maschine sowie mit Hauptsc halter auf " (0)" OFF
durchzufiihren.

Die Instandhaltungsv erfahren verteilen sich in zw ei
Klassen:

* ORDENTLICHE INSTANDHALTUNG:

Besteht aus den jeden Tag an der Maschine
durchzuflihrenden Verfahren.

e EINGEPLANTE INSTANDHALTUNG:
Besteht aus den Verfahren, die zur Ge wahrleistung
eines einwandfreien Betriebs der Maschine in
regelmassigen Abstanden durchzufiihren sind.

6.1.b - ORDENTLICHE INSTANDHALTUNG.

6.1.b.a - Maschinenreinigung (Fig. 1)

Die Reinigung der Maschine ist vor jeder Arbeitsschicht
durchzufihren, das ge wahrleistet sowohl einen
einwandfreien Maschinenbetrieb als auch hygienische

Umstande.
ACHTUNG

Zur Masc hinenreinigung sind KEINE
Kampfreinigungsmittel, Metall wolle oder
Eisenbiirsten sowie keine Wasserstrahlen zu

benutzen.
A GEFAHR A

Die Reinigung soll nur durchgefiihrt werden, wenn
die Teller kalt sind.

Durch ein wasserdurchtranktes Tuch oder Schwamm mit
Metallwolle (nicht aus Eisen) und mildes
Tellerreinigungsmittel die Teller (1) und (2), den
Aussenkasten (3), die Nische , die den Teller (2)
aufnimmt, besonders sorgfaltig reinigen, hierbei sind
eventuelle Mehl-, Teig- oder Olriickstédnde zu entiernen.
Nur durch ein w asserdurchtranktes Tuch oder dazu
bestimmtes, mildes Reinigungsmittel die Haube (5)
reinigen.

D-20
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6.1.c - EINGEPLANTE

INSTANDHALTUNGSVERFAHREN

6.1.c.a - Nachpriifung der Parallelitat zwischen den

Tellern (Fig. 2).

A GEFAHRA

Nur F achtechniker diirf en dieses Verfahren
durchfiihren.

Diese Nachpriifung ist immer durchzufihren, venn man
beobachtet, dal die Mischung nicht gleichmassig
gepresst wird, allerdings ist solches Verfahren
wenigstens einmal pro Jahr durchzufiihren.

Die Schrauben (2) ausschrauben, um die Haube (1)
zu entfernen.

Zur Entfernung des oberen Kastens (5) die
Osenschraube (3) so wie die Schr auben (4)
ausschrauben.

Durch den Drehknopf (6) einen Abstand weniger als
mm 1 zwischen den Tellern einstellen.

Der Maschine Spann ung geben, den K ontakt des
Mikroschalters (13) der Haube ausschalten und den
Druckknopf (7) dric ken, um den unteren Teller (8)
aufzuheben. Am Ende des Hebe verfahrens ist die
Maschine durch den Dr uckknopf (12) auf “0”
auszuschalten, sich danach mit einem dazu
bestimmten Dickenmesser versichern, dal3 der
Abstand zwischen den Tellern an allen Stellen
gleichmassig ist.

Zur Einstellung an den v erschiedenen Stellen des
oberen Tellers (10) die Gegenmutten (9) lockern und
durch die Muttern (11) den Abstand zwiswchen den
Tellern einstellen.

Mit dem Dickenmesser die Priifung wiederholen, bis
der richtige Einstellungswert erreicht wird, dann die
Gegenmuttern (9) spannen und mit umgek ehrten
Verfahren alles wieder montieren.

13—

9|

11—
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6.1.c.b - Tellerausbau (Fig. 3)

A PERICOLO A

Nur Fachtechniker diirfen solches Verfahren
durchfiihren.

Ausbau des oberen Tellers

Die Schrauben (2) ausschrauben, um die Haube (1)
zu entfernen.

Zur Entfernung des oberen Kastens (5) die
Osenschraube (3) und die Schr  auben (4)
ausschrauben.

Die Schr auben (6) ausschr auben und v om
Maschinenkoérper das Schild (7) entfernen.

Die entsprechenden Schr auben sowie die hintere
Tafel ausschrauben, um die Tafel in der Mitte zu
entfernen.

Die Anschlusskabel des Widerstands und des
Fihlers (8a - CN5 oben) an der Kar  te (8)
ausschliessen.

Die Gegenmutter (9) so wie die Mutter (10)
ausschrauben und den Teller (11) entfernen.

Mit umgekehrten Verfahren alles wieder montieren

Ausbau des unteren Tellers

Die Schrauben (12) ausschrauben.

Die Schr auben (6) ausschr auben und v om
Maschinenkdérper das Schild (7) entfernen.

Die entsprechenden Schr auben sowie die hintere
Tafel ausschrauben, um die Tafel in der Mitte zu
entfernen.

Die Anschlusskabel des Widerstands und des
Fihlers (8a - CN5 unten) an der Kar te (8)
ausschliessen.

Den Teller entfernen, hierbei auf die Distanzstic ke
(14) acht geben.

Mit umgekehrten Verfahren alles wieder montieren

-22
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6.1.c.c - Ersatz des Tellerwiderstands (Fig. 4)

* Die Schrauben (1) ausschiauben und den Dedel (2)
entfernen.

» Die Isolierscheibe (3) entfernen.

* Die Eisenplatte (4) entfernen.

* Durch die dazu bestimmten Scheiben (6) und (7) die
Schraube ausschrauben.

» Den Widerstand (8) entfernen und ersetzen.

* Mit umgekehrten Verfahren alles wieder montieren.

-23
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Abmontieren - Abbruch - Entsorgung

Abschnitt 7

7.1 - DEMONTAGE DER MASCHINE

Ist eine Maschinendemontage durchzuflihren und die
Maschine dann wieder aufzustellen, dem in dem
“‘Aufstellung”-Abschnitt beschriebenen Verfahren
gegenuber umgekehrt vorgehen.

A GEFAHRLAGE A

Vor der Masc hinendemontage die Str omspeisung
ausschalten.

Nur gelernte Fachtechniker diirfen diesesVerfahren
durchfiihren.

Falls es notwendig ist die Masc hine anders zu
demontieren oder einig e Bestandteile der selben
anders auszubauen, ist die Firma Hesteller oder ihre
Vertretung zu kontaktieren - zu diesem Zwed siehe
Adressen auf der dritten Seite dieses Handbuchs.

7.2 - MASCHINENABBRUCH

Hinsichtlich des Umweltschutzes
gelten die am Aufstellungsort der
Maschine glltigen Vorschriften.
Wenn die Maschine nicht mehr benutzt
und / oder repariert werden kann,
mussen die verschiedenen
Maschinenkomponenten entsorgt
werden.

Elektrische Gerate durfen nicht in den normalen
Haushaltsmill gegeben sondern missen
entsprechend der Bestimmungen zur Abfalltrennung
als Industrieabfall gesondert entsorgt werden.

Die elektrischen Gerate sind mit einem besonderen
Kennzeichen (durchkreuzter Mullbehalter) versehen.
Dieses Kennzeichen zeigt an, dal® das Gerat nach
dem 13. August 2005 in den Handel gebracht wurde
und im Rahmen der Abfalltrennung als Industrieabfall
gesondert entsorgt werden mul3.

Eine unangemessene oder nicht den gesetzlichen
Vorschriften entsprechende Entsorgung von
elektrischen

Geraten sowie ein unsachgemag§er Einsatz kann
aufgrund der Prasenz von gesundheitsschadlichen
Substanzen u/o Materialien zu schweren
Gesundheitsschaden und / oder zu einer
schwerwiegenden Umweltbelastung fihren. Jede
nicht den einschlagigen Vorschriften entsprechende
Entsorgung von elektrischen Materialien beinhaltet die

Verhangung von Geldbufen u/o strafrechtlichen
MalRnahmen.

ACHTUNG

Was die Entsor gung von Sc hadstoffen (Sc hmier-,
Lésungsmitteln, Lackierprodukten u.s.w.) betrifft, ist
nachfolgender Abschnitt nachzuschlagen.

7.3 - SCHADSTOFFENTSORGUNG

Zur Entsorgung solcher Stoff e sind die geltenden
gesetzlichen Normen in jedem je weiligen land zu

beachten.
ACHTUNG

Jedes Vergehen seitens des Kunden vor, wahrend
und nach dem Abriss und der Entsor gung der
Gerateteile hinsichtlich der Auslegung und Anwen-
dung der einschldgig giiltigen Bestimmungen wird
ausschlieBlich von ihm selbst verantwortet.

D-24
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ELEKTRISCHER SCHALTPLAN
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R2: Wiederstand oberer Teller

M: Elektrischer Motor
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SQ 2: Oberer Mikroschalter
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Normas y advertencias generales

Capitulo 1

1.1 - ADVERTENCIAS GENERALES -

Antes de poner en marcha la maquina, el operador tendra  _
que haber leido con cuidado este manual y haber adquirido
un profundo conocimiento de las caracteristicas técnicas y
los mandos. -

Es aconsejable que el operador efectiie un periodo de
adiestramiento sobre el uso de la maquina.

Antes de efectuar la instalacién, controle que el area -
destinada a la maquina sea compatible con el volumen que
ocupa y con su peso.

En caso de instalacion o extraccion de partes de la maquina,
para levantarlas y transportarlas, use sélo herramientas
adecuadas a su peso y a sus formas geométricas. -

No permita a personal no autorizado y cualificado que

ponga en funcionamiento, regule o repare la maquina. -
Tome como ref erencia este man ual para efectuar las
operaciones necesarias.

Las partes mecanicas y los componentes eléctricos situados
dentro de la maquina estan protegidos por paneles comple-
tamente cerrados por medio de tornillos. -

Antes de efectuar la limpieza y/o mantenimiento de la
maquina, y antes de quitar cualquier protecciomasegurese

de que el interruptor general est é en posicion “OFF”
(O), para cortar la alimentacion eléctrica de la maquina -
durante la intervencién del operador.

La instalacion de alimentacion eléctrica del comprador

tiene que contar con un sistema de desconexidon automatico
colocado antes del interruptor general de la maquinay con .
una instalacion adecuada de tierra que responda a todos

los requisitos que establecen las normas para la prevencion
de accidentes.

En caso de que haya que intervenir en el interruptor general _
0 en sus cercanias, corte la tension de la linea en la que esta
conectado el interruptor general.

Todos los controles y las operaciones de mantenimiento

que requieren la eliminacién de las protecciones tienen que
ser efectuados bajo la absoluta responsabilidad del usuario.
Por esta razon, se aconseja que estas operaciones sean
llevadas a cabo e xclusivamente por personal técnico .
especializado y autorizado.

Controle que todos los dispositivos de seguridad para
prevenir accidentes (barreras, protecciones, carters,
microinterruptores, etc.) no estén dafiados y que funcionen
perfectamente. En caso contrario ocupese de arreglarlos.

No quite los dispositivos de seguridad.
Para evitar riesgos personales, utilice unicamente -
herramientas adecuadas y conformes a los reglamentos

nacionales de seguridad.

No altere por ningun motivo la instalacion eléctrica,
neumatica o cualquier otro mecanismo.

No deje que la maquina funcione sin estar vigilada.

Pongase ropa de trabajo aprobada por las normas vigentes
a los efectos de prevenir accidentes.

En caso de operaciones o reparaciones a efectuarse en
posiciones que no se alcanzan desde el suelo, utilice
escaleras o herramientas que sean seguras y conformes a
los reglamentos nacionales de seguridad.

En caso de reparaciones cerca o debajo de la maquina,

asegurese de que:

* No haya érganos que puedan arrancar y/o piezas inestables
que se encuentren posicionados en la maquina o en sus
cercanias:

No utilice las manos en lugar de herramientas para operar
en la maquina.

No utilice las manos u otros objetos para detener partes en
movimiento.

No use cerillas, encendedores o llamas libres en las
cercanias de la maquina.

PRESTE LA M AXIMA ATENCION A LAS CHAPAS DE
ADVERTENCIA PRESENTES EN LA M AQUINA CADA
VEZ QUE TENGA QUE OPERAR EN LA MISMA O EN
SUS CERCANIAS.

Es obligacion del ususario mantener todas las chapas de
sefales y advertencias legibles, y si fuera necesario cambiar
Su posicion para garantizar la completa visibilidad al
operador.

También es obligacion del ususario cambiar todas las
chapas indicadoras y advertencias que por cualquier moti-
vo se hubieran deteriorado o no se leyeran completamente,
solicitando las nuevas al Servicio de Recambios.

Se prohibe efectuar reparaciones si la naquina esta en
marcha.

En caso de un funcionamiento anémalo de la maquina o
dafios a sus componentes, péngase en contacto con el
responsable de mantenimiento, sin efectuar arbitrariamen-
te reparaciones.

Se prohibe el uso de la mquina para usos diferentes de
los expresamente previstos y documentados.

El uso de la maquina tendra que ef ectuarse de manera'y
segun los tiempos y lugares pre vistos por las nor mas de
buena técnica, de acuerdo a la directiv a maquinas CEE
89/392 y respetando las nor mas referidas a la salud y
seguridad de los tr abajadores, indicadas en las le yes
vigentes del pais de uso g en ausencia, segun la directiva
CEE 89/391.

La empresa fabricante o con el propio Agente no se
responsabiliza por eventuales accidentes o da fios a
personas o cosas, que surgieran por el incumplimiento
ya sea de las normas de seguridad como de las
instrucciones que aparecen en este manual.

E-2
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- ESTAS NORMAS DE SEGURIDAD INTEGRAN O
COMPENSAN LAS NORMAS DE SEGURIDADVIGENTES
EN EL LUGAR DE UTILIZACION.

- No efect ie NUNCA reparaciones apresuradas o
improvisadas ya que pueden comprometer el buen
funcionamiento de la m aquinay la seguridad del
operador.

- SI TIENE DUDAS REQUIERA SIEMPRE LA
INTERVENCION DEL PERSONAL ESPECIALIZADO.

- CUALQUIER DA NO, EL ECTRICO/ELECTRONICO O
MECANICO DE LAM AQUINA CAUSADO POR EL
USUARIO, ASi COMO UN USO NEGLIGENTE DE LA
MISMA, EXIVE A LA EMPRESA FABRICANTE DE TODA
RESPONSABILIDAD Y CONVIERTE AL USUARIO EN
EL UNICO RESPONSABLE ANTE LOS ORGANOS
COMPETENTES PARA LA PREVENCI ON DE LOS
ACCIDENTES LABORALES.

1.2 - NORMAS DE REFERENCIA

- La maquina y sus dispositivos de seguridad han sido
fabricados de conformidad con las normas indicadas
en la declaracion de conformidad.

1.3 - DESCRIPCION DE LOS SiMBOLOS

Muchos accidentes ocurren por el escaso
conocimiento o incluso el incumplimiento de las
reglas de seguridad que se deben poner en pratica
durante la marcha y las oper aciones de
mantenimiento de la maquina.

Para evitar accidentes laborales lea, entienda y
respete todas las precauciones y las adv ertencias
que contiene este manual y las que aparecen en las
chapas aplicadas en la maquina.

Para identificar los mensajes de segur idad de este
manual han sido utilizados los siguientes simbolos:

PELIGRO

Este simbolo se utiliza en los mensajes de seguridad
del manual, cuando existen situaciones de peligro
potenciales o la pr obalidad de causar gra ves
lesiones o muerte.

ATENCION

Este simbolo se utiliza en los mesajes de seguridad
del manual para peligr os que, si se descuidan,
pueden provocar pequeias o moderadas lesiones
o dafios.

El mensaje puede utilizar se también para peligros
que pueden acarrear daios a la maquina.

IMPORTANTE

Este simbolo se utiliza para indicar las precauciones
que hay que tomar para e vitar operaciones que
reduzcan la vida util de la m aquina o bien para
comunicaciones importantes del operador.

A PELIGRO A

Para aclarar las informaciones, algunas ilustraciones
de este man ual muestran la m aquina sin
protecciones. DE TODAS FORMAS NO UTILICE LA
MAQUINA SIN LAS BARRERAS DE PROTECCION.

1.4 - COMPOSICION DE LA MAQUINA

Las formadoras para pizza nacen de la e xperiencia
acumulada a lo largo de varios afos de trabajo.

* La maquina esta compuesta por una estructur a
metalica que aloja un motorreductor que hace subir
el plato inf erior, un plato fijo colocado en la par te
superior de la maquina, una capota abatib le de
plastico y una serie de componentes eléctr icosy
electronicos para el control del funcionamiento.
Segun el modelq el plato puede ser llano o con borde
alargado.

Segun el modelo, el diametro de los platos puede
variar de 30 a 50 cm.

» Como accesorio opcional se puede suministr ar un
basamento con ruedas par a f acilitar el
desplazamiento de la maquina.
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1.5 - CONEXIONES A CARGO DEL
COMPRADOR

a) Preparacion del lugar en el que se instalar a el
equipo.

» El comprador debe preparar una superficie de apgo
para la maquina como se indica en el capitulo
instalacion.

b) Conexidn eléctrica.

» Lainstalacién eléctr ica de alimentacion debe ser
conforme a lo indicado por las nor mas nacionales
vigentes en el lugar de utilizacion y estar dotada de
una eficiente puesta a tierra.

« Posicione en la linea de alimentacion, antes de la
maquina, un dispositivo omnipolar de corte.

* Los cables eléctricos de alimentacion tienen
que dimensionarse en funcién de la maxima
corriente requerida por la maquina de manera
que la caida de tensi én total, a plena car ga,
resulte inferior al 2%.

c) Control del neutro
« El aparato esta dotado de neutro y por lo tando ha

sido colocado un bor ne idéneo, identificado de
acuerdo a las normativas especificas.

1.6 - OPERACIONES DE EMERGENCIA EN
CASO DE INCENDIO

a) En caso de incendio cotte la tensién que alimenta la
maquina desconectando el interruptor general.

b) Apague el incendio utilizando los e xtintores
adecuados.

A PELIGRO A

Se prohibe terminantemente intentar apa gar el in-
cendio con agua si la maquina esta bajo tension.

1.7 - RIESGO DE EXPLOSION

+ La maquina no es adecuada par a ser utilizada en
ambientes con riesgos de explosion.

1.8 - NIVEL DE PRESION ACUSTICA

Los modelos PRESSFORM han sido fabricados con el
objetivo de mantener el nivel de presion acustica conti-
nuo equivalente ponderado A (dB) inferior a 70dB du-
rante el funcionamiento en vacio.
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Capitulo 2

ESPACIO OCUPADO

Mod.
PRESS
FORM A B C D E F G H | L

350 975 825 615 405 495 360 600 530 720 630
500 1000 860 615 465 550 445 700 620 720 630

medidas en mm
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2.1 - CARACTERISTICAS TECNICAS

Plato superior con borde de 2 mm

Codigo Dim. externas (cm LxPxH) Diametro Kw/max Max. Peso neto

/ Mod. Embalaje (m?) maximo (g cm) Volts temp °C Peso bruto

05600.. 52x58x78 3,97 155
— 30 180

PF/350 - 400 V ~ 3N -

05604.. 52x58x78 3,97 155
_— 35 180

PF/350 - 400 V ~ 3N -

05630.. 55x70x81 7,95 220
_— 40 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

05634.. 55x70x81 7,95 220
- 45 — 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

05638.. 55x70x81 7,95 220
- 50 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

Version con plato llano

Codigo Dim. externas (cm LxPxH) Diametro Kw/max Max. Peso neto

/ Mod. Embalaje (m?3) maximo (g cm) Volts temp °C Peso bruto

05602.. 52x58x78 30 3,97 180 155

PF/350 - 400 V ~ 3N -

05607.. 52x58x78 3,97 155
_— 35 180

PF/350 - 400 V ~ 3N -

05632.. 55x70x81 7,95 220
_— 40 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

05636.. 55x70x81 7,95 220
- 45 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -

05640.. 55x70x81 7,95 220
- 50 180

PF/500 - 400 V ~ 3N -




PIZZAFORM

Transporte y desembalaje

2.2 -TRANSPORTE
2.2.a - ENVIO (Fig. 1)

La maquina se coloca en un pallet de mader a, dentro
de una caja de carton asegurada con flejes.

El envio de la maquina se e&ctua escogiendo entre las
siguientes soluciones:

a) Transporte sobre ruedas (camion)

b) Transporte aéreo

c) Transporte maritimo

d) Transporte ferroviario

La eleccion entre los dif erentes sistemas de en vio se
concuerda entre el proveedor y el comprador duante la
fase contractual.

I]@ IMPORTANTE

El embalaje que contiene la m aquina tiene que

transportarse cubierto para pr otegerlo de los

agentes atmosféricos. Se pohibe posicionar sobre
el mismo otras cajas o materiales.

2.2.b - COMO LEVANTAR EL EMBALAJE (Fig. 2)

La caja tendra que ser manipulada con el maximo
cuidado. Para levantar y posicionar la caja hg que utilizar
sistemas apropiados para su elevacion, escogidos en
funcion del peso de la misma.

Se debe levantar por medio de una g rua o un aparejo
con el auxilio de correas apropiadas o bien por medio
de una carretilla elevadora introduciendo las horquillas
en los adecuados alojamientos.

A PELIGRO A

Las operaciones de elevacion y traslado tienen que
ser efectuadas por per sonal especializado y
autorizado para el uso de equipos adecuados.

La empresa fabricante dedina toda responsabilidad
ante posibles dafios a personas y cosas que deriven
de la inobser vancia de las normas de seguridad
relativas a la ele vacion y el desplazamiento de
materiales dentro o fuera del establecimiento.

2.2.c - ALMACENAMIENTO

I]@ IMPORTANTE

La caja que contiene la maquina se debe almacenar
cubierta para protegerla de los ayentes atmosféricos
y sin colocar sobre la misma otras cajas o
materiales.

I

N
N
N
AN
N
N
N
N
N
N
N
\Y

Puntos para levantar la caja
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2.3 - CONTROLES AL RECIBIR EL
PRODUCTO

Al recibir el suministro , controle que el embalaje esté
integro y no haya sufrido dafios a simple vista. Si esta
integro, quite el embalaje como se especifica en el pun-
to 2.4 (salvo en caso de recibir otas instrucciones de la
empresa fabricante).

Controle que dentro del embalaje esté el man ual
instrucciones y los componentes indicados en el docu-
mento de transporte.

En caso de que detectara danos o imperfecciones:

a- Advierta inmediatamente al transportador y a su
agente, tanto telefénicamente como por escrito con
acuse de recibo;

b- Informar a la empresa fabricante, para su
conocimiento, dirigiendo la correspondencia a:

OEM - ALI S.p.A.
46012 BOZZOLO (MN) Italia
Viale Lombardia, 33
Tel. 0376- 910511
Fax 0376 - 920754

2.4 - DESEMBALAJE (Fig. 3)

Para quitar la maquina del embalaje ef ectue las

siguientes operaciones:

» Corte los flejes (1) que bloquean la caja.

» Abra el embalaje de cartén (2), quitando los puntos
metalicos.

* Quite el envoltorio (2).

» Controle que todo esté integro.

» Controle que el suministro sea conforme a lo indicado
en la lista de embalaje (PACKING LIST).

ATENCION

Todos los elementos del embalaje tienen que ser
recogidos y enviados a los centr os adecuados de
recogida para efectuar un correcto reciclado.

I]@ IMPORTANTE

La comunicacion de eventuales dafios o anomalias
y la no conf ormidad con lo indicado en la lista de
embalaje tienen que hacerse de manera tempestiva
y dentro de un plazo de 8 d ias desde la f echa de
recepcion de la m aquina. En caso contrario la
mercancia se entiende aceptada.

A A A A A A
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2.5 - IDENTIFICACION DE LOS
COMPONENTES (Fig. 4)

Plato superior

Plato inferior

Capota de segur idad y habilitacién par a el
funcionamiento

Panel de mandos

Patas de apoyo

Argolla para levantar la maquina

Cable eléctrico de alimentacion

Chapa de datos

Soporte con ruedas (Opcional)

Cadi

NG~

FIG. 4

2.6 - IDENTIFICACION DE LA MAQUINA
(Fig. 4)

El nUmero de matricula y los datos paa la identificacién
de la maquina estan troquelados en la chapa (8) que se
encuentra en el basamento.

I]g IMPORTANTE

En las solicitudes de asistenciat écnica o en los
pedidos de repuestos, hay que indicar siempre el
numero de matricula de la maquina.

Viale Lombardia, 33
BOZZOLO (MN)
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Capitulo 3
APELIGROA

Todas las operaciones descritas en este cajtulo tienen

que ser efectuadas por un técnico especializado.

3.1 - COMO LEVANTAR LA MAQUINA ;
(Fig. 1)

La maquina se debe levantar utilizando una grda o un
polipasto, introduciendo el gancho de la cuerda en la

argolla (1).
A PELIGRO A

No permanezca en el radio de acci 6n de lagruao
polipasto, o debajo de la maquina levantada.

3.2- POSICIONAMIENTO DE LA MAQUINA
(Fig. 2)

3.2.a - POSICIONAMIENTO DE LA MAQUINA
SOBRE LA MESA DE TRABAJO 600 mm

A PELIGRO A . .

Asegurese de que el plano de apoyo sea adecuado ®)
para soportar las car gas indicadas en el cap itulo 400 mm 400 mm
"DATOS TECNICOS".

Coloque la maquina respetando escrupulosamente las S/ V2 S/
indicaciones de la Fig. 2, dado que alli aparecen las A AR AR 4

distancias minimas necesarias para que el operador o = | |
el técnico pueda ef ectuar correctamente todas las
secuencias de trabajo y/o mantenimiento. 1000 mm
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3.2.b - POSICIONAMIENTO EN EL SOPORTE CON
CARRO (Fig. 3)

La maquina se puede posicionar sobre un soporte con
carro opcional de la siguiente manera:

¢ Bloquee las ruedas (1) del soporte con carro (2).

¢ Levante la maquina como se indica en el parrafo 3.1
y posicidnela sobre el soporte (2).

e Quite el cajon (3) y respaldo (5) para acceder facil-
mente a la parte inferior del plano de apoyo.

¢ Fije la maquina en el soporte con los tornillos (4) que
se suministran con la misma

3.3 - CONEXION ELECTRICA

A PELIGRO A

e La linea eléctrica de alimentacién tiene que
estar provista de un adecuado SECCIONADOR
de LINEA omnipolar (interruptor automatico
termo-magnético o diferencial) colocado antes del
interruptor general de la unidad de mando con
apertura de los contactos minima de 3 mm.

e La instalacion de puesta a tierra tiene que ser
conforme a las normas eléctricas nacionales
vigentes en el lugar de utilizacion.

e Los cables eléctricos de alimentacién tienen que
dimensionarse en funcién de la maxima corriente
requerida por la maquina de manera que la caida de
tension total, a plena carga, resulte inferior al 2%.

¢ Los datos de la linea de alimentacion tienen que cor-
responder a los que se indican en la chapa de identi-
ficacién y en la tabla de las caracteristicas técnicas,
que aparece en la introduccion de este manual.

A PELIGRO A

Antes de efectuar la conexién’eléctrica, asegurese
de que el SECCIONADOR de LINEA esté desconec-
tado (linea no bajo tension), y luego:

e Conecte el cable de alimentacion (1) que sale de la
maquina con el seccionador de linea posicionado
antes de la misma.
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3.3.a - CONTROL DE LA CORRECTA CONEXION
ELECTRICA (Fig. 5)

Para la conexion 400 V trifasica hay que controlar que

la rotacion del motor sea correcta, paa el control ekctlue

las siguientes operaciones:

* Posicione en “ON” el interr uptor general de la
maquina.

» Pulse el interruptor de linea (1) “Posicion I” que se
ilumina.

* Pulse la tecla “ON/OFF” (2).

» Baje la capota (3) y manteniéndola baja pulse el
botdn (4).

» Sila conexion es incorrecta, el plato inérior (5) sube.

» Sila conexidn es incorrecta el plato (5) baja, se actia
el microinterr uptor de segur idad que detiene la
maquina y en la pantalla (6) aparece“AL5”. Apague
la maquina llevando el interruptor (1) hasta la posicion
“0” y desconecte el interruptor general de la misma.

A PELIGRO A

Antes de ef ectuar modificaciones en la cone xion
eléctrica, aseg urese de que el SECCIONADOR de
LINEA esté desconectado (linea no bajo tensi6n), y
luego:

invierta dos de los tres hilos de fase en el interruptor
general y vuelv a a controlar que el funcionamiento
sea correcto.

3.3.b - CONEXION EQUIPOTENCIAL (Fig. 5)

La maquina esta dotada de un tor nillo (7) parala
conexion equipotencial.

Para la conexién desenroscar la tuerca del tornillo (7),
conecte el cable de la red equipotencial en el tornillo y
vuelva a enroscar la tuerca.

3.4 - PRIMER ARRANQUE (Fig. 5)

Ponga en marcha la maquina como se indica en el
parrafo funcionamiento y controle que todos los gupos
funcionen correctamente.
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Capitulo 4

4.1 -TIPO DE EMPLEOY USOS
INADECUADOS

I]g IMPORTANTE

La formadora en caliente modelo PressForm permite
obtener un disco de masa para pizza con un
diametro y un espesor que puede variar en funcion
de los modelos y de la regulaci 6n, a partir de una
bola de masa leudada.

Se debe utilizar s 6lo para este tipo de tarea,
cualquier otro empleo exime a la empresa fabricante
de cualquier responsabilidad ante accidentes a
personas o cosas y hace caducar cualquier
condicion de garantia.

4.2 - CHAPAS DE SEGURIDAD (Fig. 1)

En todas las zonas peligrosas para el operador o para
el técnico hay sido colocadas unas chapas de
advertencias con pictogramas explicativos.

A PELIGRO A

En la m aquina se han aplicado ¢ hapas con
indicaciones de seguridad que tienen que ser
atentamente respetadas por todos aquellos que se
apresten a operar en la misma. El incumplimiento
exime a la Empresa fabricante de los e ventuales
danos o accidentes a per sonas o cosas que
pudieran derivar.

Peligro Tensién conectada

* No efectue ningun trabajo con la tensiéon conectada.

Peligro de quemaduras

* No toque con las manos y a que existe el peligro de
sufrir quemaduras.
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4.3 - DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD
(Fig. 2)

La maquina esta dotada de los siguientes sistemas de
seguridad:

1) Todas las z onas peligrosas estan cerr adas por
carteres con tornillos.

2) Para subir el plato inferior se utilizan ambas manos:
una baja la capota (1) y la mantiene baja y la otr a
pulsa el botén (2) que levanta el plato (3);
si una de las dos condiciones no se cumple el plato
(3) o se detiene, si se suelta la capota (1), o irvierte
el movimiento, es decir baja, si se suelta el botdn

2).

3) La capota (1) tiene una funcion doble: la primera es
la de habilitar la subida del plato (3), y la segunda es
la de proteger al oper ador en la z ona en que se
aplasta la masa.

4) Los platos llevan una sonda de maxima tempeatura
que detiene el calentamiento (apaga la resistencia)
en caso de que se estropee la sonda del temostato
de regulacion de la temper atura, es decir en
presencia de un recalentamiento de la resistencia.

4.4 - ZONAS DEL OPERADOR (Fig. 3)

Durante el funcionamiento de la maquina, el oper ador
debe colocarse delante de la misma par a poder
introducir la bola de masa y quitar facilmente el disco
prensado (véase Fig. 3 posiciones permitidas (O)).

El técnico, par a ef ectuar las oper aciones de
mantenimiento puede posicionarse en la parte trasera
de la maquina, es decir en la posicion (T).

4.5 - ZONAS DE PELIGRO REMANENTE
(Fig. 3)

No existen zonas con peligros residuales.
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Capitulo 5

5.1 - PANEL DE MANDOS Y LAMPARAS DE

SENALIZACION (Fig. 1)

Mandos de la maquina:

1.

Interruptor de linea

Posicionando el interruptor en “I”, se da corriente a
la maquina y el interruptor se ilumina.
Posicionando el interruptor en“0” se corta la corriente
que alimenta la maquina y el interruptor se apaga.

Perilla de regulaciéon del espesor del disco
Girando la perilla (2) en el sentido de las agujas del
reloj se aumenta el espesor del disco , en sentido
contrario se disminuye.

Boton “”

Si se pulsa durante la fase de introduccion de datos
aumenta el valor; si en cambio se pulsa dur ante el
funcionamiento de la maquina en la pantalla se
visualiza la temperatura del plato superior.

Boton “”

Si se pulsa durante la fase de introduccion de datos
disminuye el valor; si en cambio se pulsa durante el
funcionamiento de la maquina en la pantalla se
visualiza la temperatura del plato inferior.

Pantalla

En la pantalla se visualizan:

* las temperaturas de los platos tanto en f ase de
control como de regulacion;

*  “ON” que indica que la maquina esta lista;

* “OFF” que indica que la maquina esta apagada;

e “AL...” que indica que se ha actiado una alama.

Boton “ SEL”

El boton “SEL’ per mite entrar en el menu de
modificacion. Se pueden modificar los siguientes
valores:

» Temperatura plato superior

» Temperatura plato inferior

» Tiempo de presion

Led de temperatura plato superior

Su luz permanece fija cuando la resistencia para el
calentamiento del plato super ior esta en marcha.
Parpadea cuando se entr a en el menu de
modificacion de la temperatura del plato superior.

Led de temperatura plato inferior

Su luz permanece fija cuando la resistencia para el
calentamiento del plato inf erior esta en marcha.
Parpadea cuando se entr a en el menu de
modificacion de la temperatura del plato inferior.
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9. Led de presion
La luz par padea cuando se entr a en el menu de
modificacion del tiempo.

10.Boton “ON/OFF”
Al pulsarlo, en la pantalla aparece ON y habilita el
funcionamiento de la maquina. Cuando se pulsa al
final del tr abajo, en la pantalla aparece “OFF”y
bloquea el funcionamiento de la maquina.

11.Boton de subida del plato inferior
Si se pulsa y se mantiene apretado, el plato inferior
sube hasta el final de carrer a superior; si se suelta
mientras que el plato esta subiendo , se invierte el
movimiento y baja.

5.2 - PREPARACION DE LA MAQUINA (Fig. 2)

» Conecte el interruptor general de la maquina.
 Pulse el interruptor (1), que se ilumina, en la posicidn

Pulse el botén ON/OFF para que aparezca ON en la

pantalla.

» Al conectarse las resistencias para el calentamiento
de los platos, la luz de los leds (2) y (3) per manece
fija.

» Espere que los platos lleguen a la temper atura

planteada (la luz de los leds (2) y (3) se apaga). Si

durante el calentamiento se desea controlar la tem-
peratura, pulse la tecla (4) para el plato superior o la
tecla (5) para el plato inferior.

5.3 - FUNCIONAMIENTO (Fig. 2)

» Coloque en el centro del plato in&rior (6) una bola de
masa.

pulse el botén (8) y manténgalo apretado hasta que
termine el ciclo; el plato infrior sube y aplasta la bola
contra el otro plata El plato inErior permanece en esa
posicion durante el inter valo de tiempo que ha sido
establecido y después vuelve a bajar.

de masa.

+ Si fuera necesario regule el espesor de la masa con
el volante (9): girandolo en el sentido de las agujas
del reloj el espesor aumenta, en el sentido contr ario
disminuye.

Baje la capota (7) y manténgala en esa posicion, luego

Suelte la capota (7) y el botén (8), luego quite el disco




PIZZAFORM

Funcionamiento

5.3.a - REGULACION DE LAS TEMPERATURAS
(Fig. 3)

Normalmente la temperatura ideal que se ha de in-
troducir para el plato superior, que tiende a enfriarse
menos que el inferior, es de unos 10°C menos con
respecto a la planteada para el plato inferior.

Si se prevén cargas de trabajo elevadas, es buena
costumbre plantear una temperatura de los platos mas
alta, ya que siendo breve el tiempo de inactividad de la
maquina, podria no ser su f ciente para garantizar que
los platos se calienten correctamente. En este caso la
masa tiende a pegarse en la superf cie de los platos.
Los platos tienen que calentarse a una temperatura
no inferior a los 130°C. Por debajo de esta tempera-
tura la masa tiende a pegarse de los platos.

Los platos tienen que calentarse a una temperatura
no superior alos 170°C. Por encima de esta tempe-
ratura la masa tiende a cocerse.

ATENCION

Las temperaturas ideales para los dos platos se
deben determinar haciendo pruebas, ya que depen-
den mucho del tipo de masa que se desea trabajar
(temperatura, estado de fermentacion, peso, etc.).
No utilices amasijos frios o congelados.

Temperatura del plato superior

Pulsando una vez el botén (1), la luz del LED (2) par-
padea e indica la temperatura planteada en el plato
superior. Utilice el botdn (3) 6 (4) para variar el valor.
Para memorizar el dato planteado salir del menu de
modif cacion, pulsando el botén “SEL” hasta visualizar
ON en la pantalla.

Temperatura del plato inferior

Pulsando dos veces el botdn (1), la luz del LED (5)
parpadea e indica la temperatura planteada en el plato
inferior. Utilice el botdn (3) ¢ (4) para variar el valor.
Para memorizar el dato planteado salir del menu de
modif cacion, pulsando el botén “SEL” hasta visualizar
ON en la pantalla.
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5.3.b - TIEMPO DE PRESION (Fig.4)

Pulsando tres v eces el boton (1), la luz del LED (2)
parpadea e indica el tiempo de presion de la masa
planteado antes de que el plato infrior empiece a bajar
Utilice el botdn (3) 6 (4) para variar el valor.

Para memorizar el dato planteado salir del menu de
modificacion, pulsando el botén “SEL” hasta visualizar
ON en la pantalla.

I]g IMPORTANTE

El tiempo planteado tiene que ser de 3 segundos.

ATENCION

Si se intr oducen tiempos superiores a los 3,5
segundos, se puede pr ovocar el comienzo de la
coccion de la masa.

5.3.c - ALARMAS DURANTE EL FUNCIONAMIENTO
Durante el funcionamiento se pueden activ ar las
siguientes alarmas que se visualizan en la pantalla:

AL1 = Alama microinterruptor dispositivo salvamanos
no activado.
Baje la proteccioén transparente antes de pul-
sar el boton de subida del plato inferior.
AL2-AL3 = Alar ma anomalia microinterr uptor fin de
carrera superior e inferior.
Llame al servicio de asistencia técnica.

AL4 = Alarma de recalentamiento de los platos. Se
activa cuando la temperatura de los platos su-
pera los 220° C.
Llame al servicio de asistencia técnica.

AL5 = Alarma fase invertida.

Invierta dos de los tres hilos dedse, colocados
en el interruptor general de la maquina.

5.3.d - PARADA DE LA MAQUINA EN EMERGENCIA
(Fig.5)

* En caso de EMERGENCIA pulse el bot6ri1” o suelte
el botdn (2).

5.3.e - PARADA DE LA MAQUINA (Fig. 5)

Para apagar la maquina posicione el interaptor lumino-
so (1) en “07; la lampar a del interr uptor se apaga.

Desconecte el interruptor colocado antes de la maquina.

1 3 4
—

=]
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5.4 - ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

ANOMALIAS

* No funciona (interruptor luminoso
apagado cuando esté en “ON”)

e La maquina no extiende suf cien-
temente / o uniformemente la bola
de masa.

* Los platos no se calientan st cien-
temente.

e Al pulsar el botén de accionamien-
to del ciclo, el plato inferior no se
mueve.

¢ La masa, durante la operacién de
prensado, se pega de los platos.

¢ La masa, después de efectuar el
prensado, esta ligeramente coci-
da.

¢ La masa, después de efectuar el
prensado, no tiene el ancho dese-
ado.

CAUSAS

1) Problema de alimentacion eléc-
trica.

1) Platos no paralelos.
2) Platos sucios.

3) Platos o plato no lo su f ciente-
mente calientes.

4) Masa no leudada.

5) Amaso frio o congelado.

1) Las resistencias estan dafa-
das.

2) Los contactos eléctricos de las
resistencias estan estropeados.

3) Los termostatos estan regulados
a una temperatura baja.

1) El botdn no hace contacto a cau-
sa de la harina y del polvo.

1) La temperatura de los platos es
demasiado baja.

2) Los platos estan sucios.
3) Masa muy pegajosa.

1) La temperatura de los platos es
demasiado alta.

2) Eltiempo de cierre de los platos
es demasiado largo.

1) La distancia entre los platos no
es correcta.

2) Eltiempo de cierre de los platos
no es correcto.

3) Masa no leudada.

SOLUCIONES

1) Controlar enchufe + toma de
corriente + fusibles.

1) Regular los platos con un espe-
simetro.

2) Efectuar la limpieza de los pla-
tos.

3) Controlar la temperatura de los
platos

4) Controlar la masa.

5) Controlar la temperatura del
amasijo.

1) Sustituir las resistencias.

2) Restablecer los contactos eléc-
tricos de las resistencias.

3) Volver a introducir la temperatura
de los termostatos.

1) Limpiar el boton de accionamien-
to.

Regular la temperatura de los
platos (> 120°C) con los termo-
statos correspondientes.
Limpiar los platos.

Enharinar la bola de masa.

Regular la temperatura de los
platos por medio de los termo-
statos correspondientes.
Disminuir el tiempo de cierre de
los platos regulando el tempori-
zador.

Regular la distancia entre los
platos con el espesimetro.
Regular el tiempo de cierre de los
platos por medio del temporiza-
dor.

3) Controlar la masa.

2)
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Capitulo 6

6.1 - MANTENIMIENTO ORDINARIOY
PROGRAMADO 5

6.1.a- GENERALIDADES

A PELIGRO A

Las operaciones de mantenimiento or dinario y
mantenimiento pr ogramado tienen que ser
efectuadas con la m aquina detenida y con el
interruptor general desconectado en posicdn "@"
OFF.

Las oper aciones de mantenimiento han sido
subdivididas en dos categorias:

* MANTENIMIENTO ORDINARIO:

Agrupa todas las inter venciones que tienen que ser
efectuadas por la maquina cotidianamente.

* MANTENIMIENTO PROGRAMADO:

Enumera todas las operaciones que tienen que ser
efectuadas dentro de un plazo fijo para garantizar un
funcionamiento correcto de la maquina.

6.1.b - INTERVENCIONES DE MANTENIMIENTO
ORDINARIO
6.1.b.a - Limpieza de la maquina (Fig. 1)

La limpieza de la maquina tiene que ef ectuarse al
comenzar cada turno de trabajo por dos razones: para
garantizar el funcionamiento correcto del equipo y sobre
todo por motivos de higiene.

ATENCION

Para la limpieza NO utilice deter gentes agresivos,
esponjas o cepillos met alicos y tampoco utilice
chorros de agua.

A PELIGRO A

La limpieza de la maquina debe efectuarse con los
platos frios.

Para limpiar la maquina utilice un pafio himedo o
esponjas no metalicas y un detergente par a platos no
agresivo. En par ticular, limpie los platos (1) y (2), la
estructura exterior (3), el alojamiento (4) del plato (2),
eliminando los residuos de harina, masa y aceite.

La limpieza de la capota (5) debe ef ectuarse con un
pafo humedo y un detergente adecuado no toxico.

E-20
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6.1.c - INTERVENCIONES DE MANTENIMIENTO
PROGRAMADO
13—
6.1.c.a - Control del paralelismo entre los dos
platos. (Fig. 2).

A PELIGRO A

Esta operacion debe ser efectuada por un t écnico
especializado. 11—

9|

Este control debe ser efectuado cuando se nota que la
magquina no aplasta correctamente la masa y de todas
maneras una vez al afno.

* Quite la capota (1) desenroscando los tor nillos
correspondientes (2).

» Destornille la argolla (3) y los tonillos (4) para quitar
el carter superior (5).

* Regule, por medio de la perilla (6), el espesor entre
los platos a una distancia inferior a 1 mm.

» Dé corriente a la maquina, cierre el contacto del
microinterruptor (13) de la capota y pulse el boton
(7) para subir el plato inferior (8). Cuando la subida
ha finalizado, apague la maquina posicionando el
botdn (12) en “0” y controle con un espesimetro
adecuado que la distancia entre los platos sea con-
stante en todas las zonas.

» Para la regulacion, afloje las contr atuercas (9) en

las varias zonas del plato superior (10) y regule la
distancia entre los platos por medio de las tuercas
(11).
Repita la oper acién de control con el espesimetro
hasta lograr la regulacion y luego b loquee las
contratuercas (9). Por ultimo vuelva a montar todo
procediendo en sentido inverso.
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6.1.c.b - Desmontaje de los platos (Fig. 3)

A PELIGRO A

Esta operacion debe ser ef ectuada por un t écnico
especializado.

Desmontaje del plato superior

* Quite la capota (1) desenroscando los tor nillos
correspondientes (2).

» Destornille la argolla (3) y los tonillos (4) para quitar
el carter superior (5).

» Destornille los tornillos (6) y desplace la chapa (7)
del cuerpo de la maquina.

* Quite el panel (centr al) destor nillando los
correspondientes tornillos y el panel trasero.

» Desconecte los cables que conectan la resistencia y
la sonda (8a - CN5 superior) con la tarjeta (8).

» Destornille la contratuerca (9) y la tuerca (10) y quiete
el plato (11).

* Vuelva a montar todo procediendo en sentido inver-
SO.

Desmontaje del plato inferior

» Destornille los tornillos (12).

» Destornille los tornillos (6) y desenganche la chapa
(7) del cuerpo de la maquina.

* Quite el panel (centr al) destor nillando los
correspondientes tornillos y el panel trasero.

» Desconecte los cables que conectan la resistencia y
la sonda (8b - CN4 inferior) con la tarjeta (8).

* Quite el plato (13) teniendo cuidado con los
distanciadores (14).

* Vuelva a montar todo procediendo en sentido inver-
SO.
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6.1.c.c - Sustitucion de la resistencia del plato

(Fig. 4)
Destornille los tornillos (1) y quite la tapa (2).
Quite el disco aislador (3).
Quite la chapa de hierro (4).
Destornille el tor nillo (5) con las arandelas
correspondientes (6) y (7).
Quite la resistencia (8) y sustituyala.
Vuelva a montar todo procediendo en sentido inver-
Sso.

-23
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Capitulo 7

7.1 - DESMONTAJE DE LA MAQUINA

En el caso de que fuea necesario desmontar la maquina
para instalarla posteriormente en otro lugar ha y que
efectuar las oper aciones indicadas en el capitulo
“Instalacion” en sentido inverso.

A PELIGRO A

Antes de desmontar el equipo desconecte la
alimentacion eléctrica.

Las operaciones de montaje tienen que ser
efectuadas por per sonal técnico cualificado y
habilitado para efectuar dichas intervenciones.

ATENCION

En el caso de que sea necesario desmontar la
maquina o algunos de sus componentes de manera
diferente a lo descrito en el man ual, péngase en
contacto con la empresa fabricante o con el popio
Agente, consultando los datos que se encuentran
en la tercera pagina de esta publicacion.

7.2 - DESGUACE DE LA MAQUINA

Para la salvaguardia del ambiente hay
que actuar en conformidad a la nor-
mativa local vigente.

Cuando el aparato no se pueda volver
a utilizar ni reparar, efectuar una
eliminacion diferenciada de los
componentes.

El aparato eléctrico no se debe eliminar como resi-
duo urbano, si no que es necesario respetar la
recoleccion separada de residuos introducida por la
Directiva especial para la eliminacion de residuos
derivados de equipos eléctricos.

Los aparatos eléctricos estan marcados por un
simbolo que representa un contenedor de basura
sobre ruedas cruzado por una barra. El simbolo indi-
ca que el aparato fue introducido en el mercado
después del 13 de agosto de 2005 y que debe ser
objeto de recogida selectiva de residuos.

La eliminacion inadecuada o abusiva de los aparatos,
o bien el uso impropio de los mismos, en razén de
las sustancias y materiales que contienen, puede ser
nociva para las personas y el medio ambiente. La
eliminacién de residuos eléctricos que no respete las
normas vigentes conlleva la aplicacion de sanciones

administrativas y penales.

ATENCION

Para la eliminaci 6n de las sustancias nociv as
(lubricantes, solventes, productos de revestimiento,
etc.) consulte el parrafo siguiente.

7.3 - ELIMINACION DE SUSTANCIAS NOCIVAS

Para eliminar las sustancias nociv as aténgase a lo
establecido por las Nor mas Vigentes en cada pais y
proceda de acuerdo a las mismas.

ATENCION

Cualquier irregularidad cometida por el Cliente

antes, durante o después del desguace y eliminacbn
de los componentes de la maquina, asi como al in-
terpretar y aplicar las Normativ as Vigentes en la
materia, es de exclusiva responsabilita del mismo..

E-24
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LEGENDA SCHEMA ELETTRICO -
Q1: Interruptor general =
KM1: Teleruptor de subida g -
KM2: Teleruptor de bajada GNYE G
KM3: Relé de potencia R1 3 o -
KM4: Relé de potencia R2 B %0
R1: Resistencia del plato inferior Gz) e =
<
R2: Resistencia del plato superior o >l o
M: Motor eléctrico N / . .
SB1/SB2: Pulsadores de marcha !
SQ 1: Microinterruptor bloqueo inversion fase > L Bk 3

SQ 2: Microinterruptor superior
SQ 3: Microinterruptor inferior

SQ 4/5: Microinterruptor proteccion dispositivo salvamanos
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