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IMPORTANTE

Al hacer los pedidos de recambios de material eléctricos, rogamos indiquen la
marca y referencia completa tomada del aparato.

IMPORTANT

Pour les comandes de matériel €lectrique, indiquez s’il vous plait, la marque et la
référence compléte, prise de 1"appareil.

IMPORTANT

When placing an order of any electric components, please advice us of the
reference number indicated in the parts to be exchanged and its trade mark.

ACHTUNG

Fiir elektrische Bauersatzteil-Bestellungen, geben Sie uns bitte den
Lieferrantennamen und die genaue Referenznummer der zu austauschenden
Teile an.
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ATENCION

La maquina debe conectarse a la red, obligatoriamente, a través de un protector
diferencial de calibre adecuado a las caracteristicas técnicas indicadas en la
placa de la maquina.

WARNING

The machine must be connected to a power breaker ( combined overload and
earth leakage detector ) rated as per the details on the machine data plate.

ATTENTION

La machine devra se brancher, obligatoirement, a la prise générale moyennant
un interrupteur de sécurité calibré selon les renseignements techniques de la
machine, les quelles sont détaillées sur la petite plaque de caractéristiques.

ACHTUNG

Das Geridt muss an das Stromnetz geschaltet werden. Dabei ist vorschriftsméssig
ein Differenzial-Schutz zu verwenden, welcher nach den auf dem Typenschild
ausgewiesenen technischen Eigenschaften arbeitet.
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INSTRUCCIONES

Antes de cualquier manipulacion de la maquina deberan observarse todas las indicaciones de este manual de
instrucciones.

El uso de la maquina con cualquier modificacion de los elementos relativos a la seguridad que incorpora, puede
provocar accidentes y viola la Directiva Social 89/655/CEE. Equipamientos Cérnicos S.L no se hace responsable
del uso de la maquina en estas circunstancias.

INSTALACION

La picadora viene embalada en posicion de trabajo. Conviene conservar esta posicion durante el desembalado e
instalacion. Situar la maquina sobre una superficie fija y sélida de modo que el borde superior de la bandeja
quede a una altura cémoda para trabajar. Aproximadamente entre 100 y 140 cm.

Comprobar que la tension y la frecuencia de la red se corresponden con las indicadas en la placa de
caracteristicas técnicas de la maquina, asi como el tipo de alimentacion de la red y de la maquina ( monofasica.
trifasica, con o sin neutro ). La maquina debe conectarse a la red, obligatoriamente, a través de un protector
diferencial de calibre adecuado a las caracteristicas técnicas indicadas en la placa de la maquina.

El instalador debera adecuar la conexién macho ( clavija ) de la maquina a la base portadora de la red, de modo
que se correspondan perfectamente.

Comprobar el correcto montaje del grupo de placas y cuchillas. Ver grafico 1.

Destornillar la tuerca frontal (A) y sacar todo el grupo. Al montar de nuevo el husillo, obsérvese el perfecto encaje
de la ranura ( véase colocacion de placas y cuchillas ). Al atornillar nuevamente la tuerca (A) hagalo con
suavidad al final del recorrido para no apretar excesivamente el grupo de placas/cuchillas.

Conecte la maquina a la red y pulse el boton verde de marcha para comprobar el sentido de giro del husillo que
debera ser antihorario ( mirandolo frontalmente ). En caso de girar al revés, invierta una fase en la clavija.

CONDICIONES DE UTILIZACION

La picadora esta prevista para ser utilizada en el procesamiento de carnes sin hueso.

La temperatura de la carne no debera ser inferior a los 22C.

Jamas se utilizara la maquina sin la bandeja (B), ni podra modificarse el protector boca.

Téngase en cuenta las indicaciones del montaje de placas y cuchillas. Tampoco podra ponerse en marcha sin el
grupo de corte colocado y la tuerca frontal correctamente apretada.

INSTRUCCIONES DE UTILIZACION

El proceso de picado es muy simple. Coloque el género cortado a trozos sobre la bandeja. Pulse el boton verde
de marcha y vaya introduciendo la carne por el tubo de la bandeja para que caiga sobre el husillo (C) y sea
transportada hasta el grupo placas/cuchillas. En funcién del género a picar, sera preciso o no utilizar el pison (D)
a modo de empujador vertical para ayudar a que la carne sea transportada por el husillo.

Compruebe de vez en cuando que la tuerca (A) no esté floja.

En las picadoras equipadas con interruptor inversor poner el interruptor en posicion 1 de marcha para
funcionamiento de picado, al mover el interruptor a la posicidn 2 la maquina gira al revés.
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COLOCACION DE PLACAS Y CUCHILLAS

La maquina puede ser suministrada con el sistema de corte ENTERPRISE o con sistema UNGER.

A- Sistema ENTERPRISE de simple corte mediante cuchilla simple, placa y aro suplementario.(No disponible
para version PM/PK-114/114L).

B- Sistema UNGER de simple corte mediante cuchilla simple, placa y aro suplementario.

C- Sistema UNGER de doble corte mediante placa de 3 ojos, cuchilla doble corte, placa de corte final y aro
suplementario.

D- Sistema UNGER de triple corte mediante placa de 3 ojos, cuchilla de doble corte, placa intermedia, cuchilla
de doble corte, placa de corte final y aro suplementario. (No disponible para version PM/PK-70).

A/B- SISTEMA ENTERPRISE/UNGER DE SIMPLE CORTE:

Se utiliza para picar género fresco que no requiera ningun trato especial.

La disposicion del grupo de corte es la siguiente: una vez el husillo esta en su lugar, se coloca la cuchilla con la
cara de corte orientada hacia nosotros. A continuacion se coloca la placa teniendo la precaucion de que encaje el
chavetero con la chaveta de la boca. ( parte superior ).

Como norma general debe tenerse en cuenta que es conveniente colocar la placa de corte siempre con la
misma cara en contacto con las cuchillas para asi conservar el perfecto ajuste que se produce al rozar la cuchilla
contra la placa.

Por ultimo se colocara el aro suplementario y se atornillara la tuerca sin apretarla en exceso. Es preferible que al
llegar al final del roscado se efectue un ligero reapriete para dejarla asi bien ajustada.

C- SISTEMA UNGER DE DOBLE CORTE:

Se utiliza cuando se requieren unas mejores prestaciones en la labor de picado, es decir, para carne
semi/congelada y cuando se pretende mayor produccion y un trato menos brusco de la carne en su proceso de
picado. Cabe destacar, que el sistema de doble corte hace un picado mas progresivo de la carne, puesto que al
pasar por la placa de tres ojos se hace un primer troceado o precorte, de modo que cuando la carne llega a la
placa final se requiere un menor esfuerzo para hacerla pasar por ella. Ello redunda en un mejor aspecto de la
carne debido a que se la expone a un trato mas suave.

La disposicion de placas y cuchillas es la siguiente:

La primera pieza a colocar después del husillo, sera la placa de 3 ojos, teniendo en cuenta que su parte mas
abierta quede mirando hacia el husillo ( hacia atras ). A continuaciéon se colocara la cuchilla de doble corte de
modo que el tetdn central mire hacia nosotros, para que al colocar la placa final, se encaje con el orificio central
de ésta y a su vez se consiga una orientacion de las palas en sentido antihorario (mirando a la maquina de
frente). Coldquese el aro suplementario y atornillese la tuerca segun se ha descrito anteriormente. La maquina
estara lista para trabajar.

En picadoras con boca de salida 100mm. de diametro o inferior debe colocarse en ella la indicacion “PELIGRO”
No usar una placa final con agujeros igual o mayores a 8mm. de diametro o de forma oval, a menos que se
instale una proteccion adicional.

Consulte a su distribuidor en caso de precisarlo.

D- SISTEMA UNGER DE TRIPLE CORTE:

Del mismo modo que anteriormente, se utiliza cuando se requieren unas mejores prestaciones en la labor de
picado, es decir, para carne semi/congelada y cuando se pretende mayor produccion y un trato menos brusco de
la carne en su proceso de picado. Con el sistema de triple corte se obtiene un picado aun mas progresivo de la
carne, puesto que a pesar de sufrir un primer troceado o precorte al pasar por la placa de tres ojos, a
continuacion se la somete al corte consecutivo de dos juegos de cuchilla y placa. Ello redunda en un mejor
aspecto de la carne debido a que se la expone a un trato mas suave.

La disposicion de placas y cuchillas es la siguiente:

La primera pieza a colocar después del husillo, sera la placa de 3 ojos, teniendo en cuenta que su parte mas
abierta quede mirando hacia el husillo ( hacia atras ). A continuacion se colocara la primera cuchilla de doble
corte, la placa intermedia, la segunda cuchilla de corte y la placa final. Téngase en cuenta que la orientacion del
sentido de giro de las palas de las cuchillas sea antihorario (mirando a la maquina de frente).Por ultimo,
coléquese el aro suplementario y la tuerca segun se ha descrito anteriormente. La maquina estara lista para
trabajar.

En picadoras con boca de salida 100mm. de diametro o inferior debe colocarse en ella la indicacion “PELIGRO”
No usar una placa final con agujeros igual o mayores a 8mm. de diametro o de forma oval, a menos que se
instale una proteccion adicional.

Consulte a su distribuidor en caso de precisarlo.



LIMPIEZA

Para proceder a la limpieza del aparato debera desenchufar la clavija de la red. Seguidamente saque la tuerca
(A) y con la ayuda del extractor (E) que se entrega con la maquina, tire del husillo. Para ello inserte el extractor
en la ranura que lleva el arrastre cuchillas (F).

El grupo de husillo, placas y cuchillas, sera facilmente lavable en un cubo con agua caliente, jabon neutro y la
ayuda de un cepillo y un trapo.

En cuanto a la boca (G), debera desenroscar los pomos o manetas (H) y tirar de ella para sacarla y lavarla segiin
el modo descrito anteriormente.

La bandeja y el protector pueden limpiarse utilizando trapos humedos con agua caliente y jabén neutro. Preste
especial atencion a la limpieza del interior del tubo de la bandeja.

Cuando todos los elementos estén enjuagados y secados, podra volver a montarlos para una préxima utilizacion.

El uso de grupos de limpieza a presion es desaconsejable para el equipo eléctrico de la maquina

MANTENIMIENTO

El principal punto de atencidn relativo al mantenimiento es el buen estado de las placas y cuchillas. Cuando
observe que la presencia del género picado no es el deseado, reemplace las placas y cuchillas o bien hagalas
afilar ( siempre por grupos ).

Engrase: (No valido para PM/PK/70)

Es necesario por lo menos una vez al afio verificar el nivel de aceite de la caja reductora de la maquina. Para ello
debera retirar la bandeja destornillando los tornillos (I) a continuacion retirar el tapén de entrada superior (J) y por
ultimo destornillar el tapén del nivel (K). Si sale el aceite, significa que el nivel es correcto, si no, levantar la
maquina con precaucion por el lado opuesto es porque falta el lubricante, por lo que deberan afiadir aceite por el
orificio de entrada hasta que empiece a salir por el orificio de nivel. Una vez efectuado todo el reglaje , vuelva a
tapar con seguridad.

Consulte a EQUIPAMIENTOS CARNICOS S.L el tipo de lubricante a utilizar.

Si por cualquier circunstancia tuviese que cambiar el aceite de la caja reductora, debera purgarla retirando el
tapén de vaciado (L).

Mantenimiento de la correa: (Solo valido para PM/PK-70)

Si por cualquier circunstancia tuviese que realizarse un tensado de la correa (M), debera hacerse por parte de
personal conocedor de los sistemas de transmision por correa Poly-V.

Para realizar la operacién de tensaje, debera aflojar la tuerca (N), mientras sujeta el tornillo (O). A continuacion,
atornillando el tornillo (O), observara como por su accién directa sobre el muelle (S), la correa va adquiriendo
tension a medida que se comprime el muelle, para calibrar la tension precisa, poner la galga (T) entre las caras
de los componentes en que se soporta el muelle (S) y atornillar paulatinamente hasta que la galga (T) esta en
ligero contacto con las caras de los componentes en que se soporta el muelle .

Es conveniente que el tensaje sea correcto y no excesivo, para no sobrecargar los rodamientos (Q) ni el rodillo
tensor (R); ni que sea insuficiente, ya que patinaria.

NIVEL SONORO

El nivel de presién acustico continuo equivalente ponderado "A" en el puesto de trabajo y sin carga es de como
maximo 62 dB(A).

ADVERTENCIA

No esta permitido que el espesor de la ultima placa hacia la salida (V) después de rectificada, sea menor de
5mm.
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INSTRUCTIONS

Before handling the machine, all indications in this Instruction Manual must be observed.

The use of the machine with any modification of the safety elements that it includes may cause accidents and
violate Council Directive 89/655/EEC. Equipamientos Cérnicos S.L. may not be held liable for using the machine
under said circumstances.

INSTALLATION

The grinder comes packed in the working position. It is advisable to keep this position during unpacking and
installation. Place the machine on a permanent and solid surface so that the top edge of the tray is at a
comfortable working height, which is approximately 100 to 140 cm.

Ensure that the voltage and frequency of the mains correspond to the specifications on the machine’s nameplate.
Also ensure that the type of power supply of the mains and of the machine (single-phase, three-phase, with or
without neutral) is correct. It is mandatory that the machine be connected to the mains through a differential
protector with an adequate gauge for the technical specifications indicated on the machine’s nameplate.

The installer should adapt the male connection (plug) of the machine to the socket of the mains so that they
match perfectly.

Check that correct assembly of the plate and blade group. See diagram 1.

Unscrew the front nut (A) and remove the entire assembly. When installing the auger again, observe that it fits
perfectly into the groove (see the placement of the plates and blades). When screwing on the nut (A) again, do so
gently down to the end so that the plate/blade assembly is not excessively tight.

Connect the machine to the mains and press the green On button to verify the rotation direction of the auger,
which should be counter-clockwise (looking at it from in front). If it rotates in the opposite direction, swap the
phases on the plug.

CONDITIONS FOR USE

The grinder is designed to be used for processing boneless meats.

The meat temperature should not be below 2° C.

Never use the machine without the tray (B), and the opening guard may never be modified.

Keep in mind the plate and blade assembly indications. The machine also must not be started without the cutting
group installed and the front nut tightened correctly.

INSTRUCTIONS FOR USE

The grinding process is very simple. Place cut product in the tray. Press the green On button and introduce the
meat through the tray’s tube so that it falls onto the auger (C), which takes it to the plate/blade assembly.
Depending on the product to be ground, it may or may not be necessary to use the piston (D) as a vertical pusher
to help the auger move the meat.

Occasionally check to ensure that the nut (A) is not loose.
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INSTALLATION OF PLATES AND BLADES

The machine can be supplied with the ENTERPRISE cutting system or with the UNGER system.

A- The ENTERPRISE simple cutting system consists of a single blade, a plate and a supplementary collar (not
available for the PM/PK-114/114L version).

B- The UNGER simple cutting system consists of a single blade, a plate and a supplementary collar.

C- The UNGER double cutting system consists of a 3-hole plate, a double cutting blade, a final cutting plate and
a supplementary collar.

D- The UNGER triple cutting system consists of a 3-hole plate, a double cutting blade, an intermediate plate, a
double cutting blade, a final cutting plate and a supplementary collar. (Not available for the PM/PK-70
version).

A/B- ENTERPRISE/UNGER SIMPLE CUTTING SYSTEM:

It is used to grind fresh product that requires no special processing.

The arrangement of the cutting assembly is the following: once the auger is in place, the blade is installed with the
cutting face directed towards you. Then the plate is put on. Ensure that the keyway fits into the mincing head key
(top part).

As a general rule, keep in mind that it is advisable to install the cutting plate always with the same side in contact
with the blades to thus maintain the perfect fit that occurs as the blade rubs against the plate.

Finally, install the supplemental collar and screw on the nut without tightening it excessively. It is preferable, when
the end of the thread is reached, to slightly re-tighten it and thus leave it adjusted well.

C- UNGER DOUBLE CUTTING SYSTEM:

It is used when better results are required during the mincing operation, meaning for semi-frozen and frozen meat
and when greater production is required or less rough handling of the meat is required during the mincing
process. It should be pointed out that the double cutting system minces the meat progressively, given that by
passing through the three-hole plate, it is initially pre-cut into pieces, so that when the meat reaches the final
plate, it requires less effort to go through. The result is that the meat has a better look due to the fact that it is
exposed to smoother processing.

The arrangement of the plates and blades is the following:

The first piece to be put on after the auger will be the 3-hole plate. Keep in mind that the widest part of the plate
must remain facing the auger (towards the back). Then the double cutting blade is put on with the central pin
facing you so that when the final plate is positioned, the pin fits into the central orifice of the plate. This installation
likewise orients the paddles in the counter-clockwise direction (looking at the machine from in front). Put on the
supplemental collar and tighten the nut as previously described. The machine is ready to operate.

For grinders with a 100-mm diameter or smaller mincing head, a sign must be placed on it stating “DANGER. Do
not use a final plate with holes that are equal to or greater than 8-mm in diameter or oval-shaped, unless an
additional guard is installed”.

Consult your distributor if one is required.

D- UNGER TRIPLE CUTTING SYSTEM:

Similar to the preceding system, it is used when better results are required during the mincing operation, meaning
for semi-frozen and frozen meat, for when production is going to be increased and when the meat requires
smoother handling during the mincing process. The triple cutting system provides even more progressive meat
mincing, given that even though it is initially cut into pieces or pre-cut when going through the three-hole plate, it
is then subject to consecutive cutting by two sets of blades and the plate. The result is that the meat has a better
look due to the fact that it is exposed to smoother processing.

The arrangement of the plates and blades is the following:

The first piece to be put on after the auger will be the 3-hole plate. Keep in mind that its most open part must
remain facing the auger (towards the back). Then the first double cutting blade is installed, then the intermediate
plate, then second cutting blade and then the final plate. Keep in mind that the orientation of the rotation direction
of the blade paddles is counter-clockwise (looking at the machine from in front). Finally, install the supplemental
collar and the nut as previously described. The machine is ready to operate.

For grinders with a 100-mm diameter or smaller mincing head, a sign must be placed on it stating “DANGER. Do
not use a final plate with holes that are equal to or greater than 8-mm in diameter or oval-shaped, unless an
additional guard is installed”.

Consult your distributor if one is required.



CLEANING

The appliance must be unplugged from the mains for cleaning. Then remove the nut (A), and use the extractor
(E) that is delivered with the machine to pull out the auger. To do so, insert the extractor in the groove on the
blade stop (F).

The auger, plate and blade assembly can be easily washed in a bucket full of hot water and neutral soap and
using a brush and a cloth.

With respect to the mincing head (G), the knobs or handles (H) must be unscrewed, then pull on it to remove it
and wash as described above.

The tray and guard can be cleaned using cloths to wash with hot water and neutral soap. Pay special attention to
cleaning the interior of the tray’s tube.

When all the elements are rinsed and dried, they can be re-assembled to be used again.

It is not advisable to use pressure cleaners because of the machine’s electrical equipment.

MAINTENANCE

The main point regarding maintenance is the good condition of the plates and blades. Whenever it is observed
that the minced product does not have the desired appearance, replace the plates and blades or have them
sharpened (always by groups).

Lubrication: (Not valid for the PM/PK/70).

At least once year the oil level in the machine’s transmission must be checked. To do so, remove the tray by
unscrewing the bolts (1), then remove the upper inlet cap (J), and finally unscrew the oil level cap (K). If oil comes
out, it means that the level is correct. If not, carefully lift the machine by the opposite side, because it needs
lubricant. Oil must be added through the inlet opening until it starts to come out through the oil level opening. After
making all adjustments, put the covers back on securely.

Ask EQUIPAMIENTOS CARNICOS S.L. about the type of lubricant to use.

If, for any reason, the transmission oil had to be changed, it must first be purged by removing the drain plug (L).

Belt maintenance: (Only valid for the PM/PK-70).

If the drive belt (M) had to be tightened for any reason, it should be done by personnel who know the Poly-V belt
transmission systems.

To perform the tightening operation, the nut (N) must be loosened while holding bolt (O). By screwing in the bolt
(0), it can be observed how it acts directly on the spring (S). The belt will become tighter as the spring is
compressed. In order to calibrate the tension precisely, place the gauge (T) between the faces of the components
where the spring is supported (S). Screw in slowly until the gauge (T) is in slight contact with the faces of the
components on which the spring is supported.

The tension should be correct and not excessive so that the neither the bearings (Q) nor the idler roller (R) are
overloaded. The tension also must not be insufficient, otherwise the belt will slip.

SOUND LEVEL

The weighted and continuous, equivalent acoustic pressure level “A” at the work station and with no load is a
maximum of 62 dB(A).

ATTENTION

Plates with smaller thickness than 5mm are not allowed to be placed as a final plate (V).
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INSTRUCTIONS

Avant toute manipulation de la machine, vous devrez suivre toutes les indications données dans le Manuel
d’Instructions.

L’apport de toute modification aux éléments de sécurité de la machine peut étre la cause de la production
d’accidents lors de son usage et viole donc la Directive Sociale 89/655/CEE.

Equipamientos Carnicos, S.L décline toute responsabilité résultant de I'usage de la machine dans de tels cas et
conditions.

INSTALLATION

Le hachoir est emballé en position de travail. Il convient de le laisser dans cette position, y compris lors du
déballage et de linstallation. Placer la machine sur une surface plane et solide de sorte que le bord supérieur du
plateau soit situé a une hauteur telle que I'opérateur puisse travailler commodément, soit environ a une hauteur
d’entre 100 et 140 cm.

Vérifiez que la tension et la fréquence du réseau correspondent bien a celles indiquées sur la plaque de
caractéristiques techniques de la machine. De méme, vérifiez le type d’alimentation du réseau et de la machine
(monophasé, triphasé, avec ou sans neutre). La machine doit étre branchée au réseau et doit obligatoirement
I'étre a travers un disjoncteur différentiel dont le calibre répond aux caractéristiques techniques indiquées sur la
plague de la machine.

L’installateur doit adapter la prise male (fiche) de la machine a la base porteuse du réseau de sorte qu'elles
s’épousent parfaitement.

Vérifier que le groupe de plaques et de lames est correctement monté. Voir graphique 1.

Dévisser I'écrou frontal (A) et extraire tout le groupe. En remontant la broche, veiller a ce qu’elle s’encastre bien
dans la rainure (voir pose des plaques et des lames). Revisser doucement I'écrou (A) jusqu’en fin de course afin
de ne pas trop serrer le groupe de plaques / lames.

Branchez la machine au réseau et appuyer sur le bouton vert de marche pour vérifier le sens de rotation de la
broche. Cette derniére doit normalement tourner dans le sens contraire des aiguilles d’'une montre (en la
regardant de face). Si celle-ci tourne dans le sens contraire, inversez une phase de la fiche.

CONDITIONS D’UTILISATION

Le hachoir est congu pour un usage dans le cadre du traitement de viandes désossées.

La température de la viande ne doit pas étre inférieure a 2°C.

La machine ne doit jamais étre utilisée sans le plateau (B) et le protecteur de la bouche ne doit jamais faire I'objet
de modifications.



Bien suivre les indications de montage des plaques et des lames. De méme, la machine ne doit jamais étre mises
en marche sans le groupe de coupe et alors que I'écrou frontal n’est pas correctement serré.

MODE D’EMPLOI

Le processus de hachage est trés simple. Placer le produit coupé en morceaux sur le plateau. Appuyez sur le
bouton vert de marche et introduisez peu a peu la viande dans le tube du plateau pour qu’elle tombe sur la
broche (C) et soit transportée jusqu’au groupe plagues / lames. En fonction du produit & hacher, I'utilisation de
I'enfonceur (pilon) (D) pourra étre requise comme poussoir vertical pour aider la viande a étre transportée a
travers la broche.

Vérifiez de temps en temps le serrage de I'écrou (A) et si nécessaire, la serrer.

POSE DES PLAQUES ET DES LAMES

La machine peut étre dotée du systeme de coupe ENTERPRISE ou du systéeme de coupe UNGER.

A- Systéme ENTERPRISE de simple coupe par lame simple, plaque et anneau supplémentaire (Non disponible
pour la version PM/PK-114/114L).

B- Systeme UNGER de simple coupe par lame simple, plaque et anneau supplémentaire

C- Systeme UNGER de double coupe par plaque de 3 orifices, lame double de coupe, plaque de coupe finale et
anneau supplémentaire.

D- Systeme UNGER de triple coupe par plaque de 3 orifices, lame double de coupe, plaque intermédiaire,
double lame de coupe, plaque de coupe finale et anneau supplémentaire (Non disponible pour la version
PM/PK-70).

A/B- SYSTEME ENTERPRISE/UNGER DE SIMPLE COUPE :

Il est utilisé pour hacher des produits frais ne demandant aucun traitement ou soin particulier.

L’agencement du groupe de coupe est le suivant : aprés avoir mis la broche en place, placer la lame de sorte que
la face de coupe soit située vers nous. Placer ensuite la plaque en prenant soin que la rainure de clavetage
s’encastre bien dans la rainure de la bouche (partie supérieure).

En général, il faut prendre soin que la plaque de coupe soit toujours montée de telle sorte que la face en contact
avec les lames soit toujours la méme. Cela permet de garantir le parfait ajustement qui se produit lorsque la lame
glisse sur la plaque.

Enfin, nous devrons placer 'anneau supplémentaire et visser I'écrou sans trop le serrer. Il est préférable de
procéder a un léger serrage en fin de course afin de bien le serrer.

C- SYSTEME UNGER DE DOUBLE COUPE :

Il est utilisé lorsque de meilleures performances sont requises dans le travail de hachage, c’est-a-dire pour de la
viande semi-congelée ou congelée et lorsqu’il est prétendu a une plus grande production et a un traitement moins
brusque de la viande dans le cadre du processus de hachage. Il convient de souligner que le systeme de double
coupe permet un hachage plus progressif de la viande dans la mesure ou, en passant par la plaque de trois
orifices, il est procédé a un premier découpage ou pré-découpage de la viande, de sorte que lorsque la viande
arrive a la plaque finale, un moindre effort est requis pour la faire passer a travers celle-ci. Cela se traduit par un
meilleur aspect de la viande puisque cette derniere fait I'objet d’'un traitement plus doux.

L’agencement des plaques et des lames est le suivant :

La premiére piéce a poser apres la broche est la plaque de 3 orifices, en prenant soin de la placer de telle sorte
que la partie la plus ouverte soit située vers la broche (vers l'arriere). Il faudra ensuite installer la lame double de
coupe de fagon a ce que le téton central soit placé vers nous, de sorte qu'a la pose de la plaque finale, il
s’encastre a l'orifice central de celle derniére et que les pales puissent tourner dans le sens contraire des aiguilles
d’'une montre (en se plagant devant la machine). Placer 'anneau supplémentaire et visser I'écrou en suivant les
indications données précédemment. La machine est préte a travailler.

Lorsque les hachoirs sont dotés de bouches de sortie d’'un diamétre inférieur ou égal a 100 mm, ils doivent porter
l'indication de « DANGER ». Ne pas utiliser de plaque finale pourvue de d’orifices d’'un diameétre égal ou supérieur
a 8 mm ou de forme ovale, a moins d’installer une protection supplémentaire.

En cas de besoin, veuillez consulter votre distributeur.

D- SYSTEME UNGER DE TRIPLE COUPE :

Tout comme le systéme précédent, ce systeme est utilisé lorsque de meilleures performances sont requises dans
le travail de hachage, c’est-a-dire pour de la viande semi-congelée ou congelée et lorsqu’il est prétendu a une
plus grande production et a un traitement moins brusque de la viande dans le cadre du processus de hachage.
Le systeme de triple coupe permet un hachage encore plus progressif de la viande puisque, malgré le fait que la
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viande soit soumise a un premier découpage ou a un pré-découpage en passant par la plaque de trois orifices,
elle est ensuite soumise a la coupe consécutive de deux jeux de lames et de plaques. Cela se traduit par un
meilleur aspect de la viande puisque cette derniére fait I'objet d’'un traitement plus doux.

L’agencement des plaques et des lames est le suivant :

La premiére piéce a poser apres la broche est la plaque de 3 orifices, en prenant soin de la placer de telle sorte
que la partie la plus ouverte soit située vers la broche (vers l'arriére). Il faudra ensuite installer la premiére lame
double de coupe, la plaque intermédiaire, la deuxiéme lame de coupe et la plaque finale. Notez que la rotation
des pales des lames doit se faire dans le sens contraire des aiguilles d’'une montre (en se plagant devant la
machine). Enfin, placer I'anneau supplémentaire et visser I'écrou en suivant les indications données
précédemment. La machine est préte a travailler

Lorsque les hachoirs sont dotés de bouches de sortie d’'un diamétre inférieur ou égal a 100 mm, ils doivent porter
l'indication de « DANGER ». Ne pas utiliser de plaque finale pourvue de d’orifices d’'un diameétre égal ou supérieur
a 8 mm ou de forme ovale, a moins d’installer une protection supplémentaire.

En cas de besoin, veuillez consulter votre distributeur.

NETTOYAGE

Pour procéder au nettoyage de I'appareil, la prise secteur doit avoir été débranchée du réseau électrique. Retirer
ensuite I'écrou (A) et, a I'aide de I'extracteur (E) livré avec la machine, tirez de la broche. Pour ce faire, insérez
I'extracteur dans la rainure que porte le systéme d’entrainement des lames (F).

Le groupe de la broche, des plaques et des lames est facilement lavable dans une cuvette d’eau chaude et de
savon neutre et a I'aide d’'une brosse et d’un chiffon.

Quant a la bouche (G), dévisser les pommeaux ou manettes (H) et tirer de celle-ci jusqu’a son extraction, puis la
laver tel que décrit précédemment.

Le plateau et le protecteur peuvent étre nettoyés au moyen de linges humides, avec de I'eau et du savon neutre.
Prendre un soin particulier dans le nettoyage de l'intérieur du tube du plateau.

Apres avoir rincé et séché toutes les piéces, les remonter en vue d’'une prochaine utilisation de la machine.
L’'usage de groupes de nettoyage a pression est déconseillé pour I'équipement électrique de la machine.

ENTRETIEN

Le point essentiel se rapportant a I'entretien de la machine concerne le bon état des plaques et des lames. Si le
hachage du produit n’est pas de la qualité désirée, changez les plaques et les lames ou faites-les aiguiser
(toujours par groupes).

Graissage : (Non valable pour le modele PM/PK/70)

Il est nécessaire de vérifier le niveau d’huile de la boite réductrice de la machine, au moins une fois par an. Pour
ce faire, vous devrez retirer la plaque en dévissant les vis (l), puis retirer le bouchon de 'entrée supérieure (J) et,
a travers cette derniére, dévisser le bouchon de la jauge (K). Si de I'huile sort, cela signifie que le niveau est
correct. Dans le cas contraire, lever la machine avec précaution du c6té opposé pour en vérifier le niveau. En
général, cela signifie qu’il manque de I'huile. Vous devrez alors ajouter de 'huile a travers l'orifice d’entrée jusqu’a
ce qu’elle déborde et sorte de l'orifice de la jauge. Aprés le réglage, remettez le couvercle et bien le fixer.

Veuillez consulter EQUIPAMIENTOS CARNICOS, S.L pour connaitre le type de lubrifiant a utiliser.

Si I'huile de la boite de réduction doit étre changée, quelle qu’en soit la raison, purger I'huile en retirant le
bouchon de vidange (L).

Entretien de la courroie : (Valable uniquement pour le modéle PM/PK-70)

Si, pour une raison quelconque, la courroie (M) devait étre tendue, cette opération devra étre réalisée par des
experts dans les systémes de transmission par courroie Poly-V.

Pour réaliser I'opération de tension, desserrer I'écrou (N) en maintenant la vis (O). Ensuite, en vissant la vis (O),
vous observerez comment, par son action directe sur le ressort (S), la courroie se tend a mesure que le ressort
se comprime. Pour calibrer la tension avec précision, placer la jauge (T) entre les faces des piéces qui supportent
le ressort (S) et visser doucement jusqu’a ce que la jauge (T) soit Iégérement en contact avec les faces des
piéces qui supportent le ressort.

La tension doit étre correcte. En effet, la courroie ne doit pas étre trop tendue afin d’éviter toute surcharge des
roulements (Q) ou du rouleau tendeur (R) et doit étre suffisamment tendue pour éviter tout patinage.

NIVEAU SONORE
Le niveau de pression acoustique continu équivalent pondéré sur le poste de travail A et sans charge est au plus
de 62 dB (A).

ATTENTION
Grilles avec épaisseur inférieure de 5 mm ne sont pas autorisés a étre mis comme une grille finale
(V).



FLEISCHWOLF

INHALTSUBERSICHT

- AUFSTELLUNG DER MASCHINE

- BETRIEBSBEDINGUNGEN UND ANWENDUNGSBEREICHE
- BEDIENUNG

- EINSETZEN DER SCHEIBEN UND MESSER
- REINIGUNG

- WARTUNG
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- ELEKTRISCHER SCHALTPLAN

- LISTE DER ELEKTRISCHEN BESTANDTEILE
- ZUSAMMENBAUZEICHNUNG

- ERSATZTEIL-LISTE

WICHTIGE HINWEISE

Bevor Sie Einstellungen an der Maschine vornehmen, mussen Sie samtliche Anweisungen dieses
Benutzerhandbuches gelesen und verstanden haben.

Jegliche Veranderung der sicherheitsrelevanten Bestandteile der Maschine kann bei ihrem Gebrauch Unfélle
hervorrufen und verletzt die Arbeitsmittel-Benutzungs-Richtlinie 89/655/EWG. EQUIPAMIENTOS CARNICOS,
S.L Gbernimmt keine Haftung fir den Gebrauch der Maschine unter diesen Umstanden.

AUFSTELLUNG DER MASCHINE

Der Fleischwolf ist in der Arbeitsposition verpackt. Es empfiehlt sich, diese Position beim Auspacken und
Aufstellen der Maschine beizubehalten. Stellen Sie die Maschine auf eine feste und stabile Flache, so dass der
obere Rand der Einfiillschale eine bequeme Arbeitshéhe zwischen ca. 100 und 140 cm erreicht.

Uberpriifen Sie, ob die Netzspannung und Netzfrequenz sowie die Versorgungsart des Stromnetzes und der
Maschine (einphasig, dreiphasig, mit oder ohne Nullleiter) mit den Angaben auf dem Typenschild der Maschine
Ubereinstimmen.

Die Maschine muss unbedingt mit Differenzialschutz an das Stromnetz angeschlossen werden; die Art des
Differenzialschutzes muss mit den Angaben auf dem Typenschild Uibereinstimmen.

Der Elektriker muss den Netzstecker der Maschine so an die Netzsteckdose anpassen, dass beide perfekt
zusammenpassen.

Uberpriifen Sie die korrekte Montage der Schneideeinheit (siehe Abb. 1).

Schrauben Sie die vordere Mutter (A) ab und ziehen Sie die ganze Baueinheit heraus. Achten Sie beim erneuten
Einsetzen der Schnecke auf das ordnungsgemafRe Einrasten der Nut (siehe Einsetzen der Scheiben und
Messer). Achten Sie beim erneuten Aufschrauben der Mutter (A) darauf, diese nicht zu fest anzuziehen, da sonst
die Scheiben und Messer zu stark zusammengedriickt werden kdnnten.

SchlielRen Sie die Maschine an das Stromnetz an und driicken Sie den griinen Startknopf, um die Drehrichtung
der Schnecke zu Uberprifen (diese muss sich von vorne gesehen gegen den Uhrzeigersinn drehen). Bei falscher
Drehrichtung kehren Sie eine Phase im Stecker um.

BETRIEBSBEDINGUNGEN UND ANWENDUNGSBEREICHE

Der Fleischwolf ist fiir die Verarbeitung von knochenlosem Fleisch vorgesehen.

Die Fleischtemperatur darf nicht unter 2 °C liegen.

Die Maschine darf niemals ohne Einflllschale (B) verwendet werden; auch darf die Schutzabdeckung des
Haschierkopfes unter keinen Umstanden abgeandert werden.

Beachten Sie die Anweisungen zum Einsetzen der Scheiben und Messer. Die Maschine darf nur dann
eingeschaltet werden, wenn die Schneideeinheit eingesetzt und die vordere Mutter ordnungsgemafl angezogen
ist.
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BEDIENUNG

Das Wolfen ist sehr einfach durchzuflihren. Geben Sie die in Stiicke geschnittene Ware in die Einfiillschale.
Driicken Sie den grinen Startknopf und driicken Sie das Fleisch nach und nach durch den Einfillstutzen
hinunter, so dass es auf die Schnecke (C) fallt und zur Schneideeinheit gefiihrt wird. Je nach den zu
zerkleinernden Produkten mussen Sie zusatzlich den StéRel (D) als Einschiebehilfe verwenden, damit die Masse
von der Schnecke weiter befordert wird.

Vergewissern Sie sich von Zeit zu Zeit, dass sich die Mutter (A) nicht gelockert hat.

EINSETZEN DER SCHEIBEN UND MESSER

Die Maschine kann sowohl mit dem Schneidesystem ENTERPRISE als auch mit dem System UNGER geliefert

werden.

A- System ENTERPRISE: Einfachschnittsystem mit Einfachmesser, Scheibe und Beilagering (nicht lieferbar
fur Modell PM/PK 114/114L).

B- System UNGER: Einfachschnittsystem mit einfachem Messer, Scheibe und Beilagering.

C- System UNGER: Doppelschnittsystem mit 3-Lochscheibe, Doppelschneidemesser, Endschnitt-Scheibe und

Beilagering.

D- System UNGER: Dreifachschnittsystem mit 3-Lochscheibe, Doppelschneidemesser, Zwischenscheibe,

Doppelschneidemesser, Endschnitt-Scheibe und Beilagering (nicht lieferbar fir Modell PM/PK-70).

A/B — SYSTEM ENTERPRISE/UNGER EINFACHSCHNITT:

Dieses System wird zum Wolfen von Frischfleisch verwendet, das keine besondere Behandlung verlangt.

Die Schneideeinheit wird wie folgt eingesetzt: Nachdem die Schnecke ordnungsgemafly montiert ist, setzen Sie
das Messer mit der Schnittflache auf Sie selbst gerichtet ein. AnschlieBend wird die Scheibe eingesetzt, wobei
darauf zu achten ist, dass der Keil am Haschierkopf (Oberteil) in die Keilnut eingebracht wird.

Als allgemeine Regel gilt, dass die Schneidescheibe die Messer stets mit derselben Seite beriihren sollte, damit
das perfekte Zusammenspiel, das sich zwischen Messer und Scheibe ergibt, gewahrleistet ist.

Abschlielend wird der Beilagering eingelegt und die Mutter angeschraubt, ohne sie zu stark anzuziehen. Wenn
die Schraube am Ende des Gewindes angelangt ist, sollte sie noch einmal leicht angezogen werden.

C — SYSTEM UNGER-DOPPELSCHNITT:

Dieses System wird benétigt, wenn héhere Wolfleistungen gefordert sind, wie z. B. bei halb- und tiefgefrorenem
Fleisch, und wenn eine hohere Produktion und eine schonendere Behandlung des Fleisches beim
Zerkleinerungsvorgang angestrebt werden sollen. Das Doppelschnittsystem wolft das Fleisch in mehreren
Schritten, da beim Durchlaufen der 3-Lochscheibe eine Vorzerkleinerung vorgenommen wird, so dass das Fleisch
beim Erreichen der Endscheibe leichter bearbeitet werden kann. Dank der schonenderen Behandlung weist die
Ware ein appetitlicheres Aussehen auf.

Die Schneideeinheit wird wie folgt eingesetzt:

Nach Montage der Schnecke setzen Sie zuerst die 3-Lochscheibe ein, wobei darauf zu achten ist, dass die Seite
mit der gréReren Offnung in Richtung Schnecke (nach hinten) zeigt. AnschlieRend setzen Sie das
Doppelschneidemesser so ein, dass sein in der Mitte befindlicher Vorsprung auf Sie selbst gerichtet ist, damit
dieser beim Einsetzen der Endscheibe in deren Offnung in der Mitte eingebracht werden kann und damit sich die
Messerschaufeln gegen den Uhrzeigersinn drehen (wenn man von vorne auf die Maschine blickt). Setzen Sie den
Beilagering ein und schrauben Sie die Mutter wie oben beschrieben auf. Nun ist die Maschine betriebsbereit.

Bei Fleischwolfen mit einem Ausgangsdurchmesser von 100 mm oder weniger muss ein Warnhinweis
(,GEFAHR*) angebracht werden. Verwenden Sie keine Endscheibe mit Offnungen von 8 mm Durchmesser oder
mehr und keine Endscheibe mit ovalen Offnungen, auRer Sie installieren eine zusétzliche Schutzvorrichtung.
Fragen Sie dazu bei Bedarf lhren Lieferanten.

D — SYSTEM UNGER DREIFACHSCHNITT:

Auch dieses System kommt zum Einsatz, wenn hdhere Wolfleistungen gefordert sind, wie z. B. bei halb- und
tiefgefrorenem Fleisch, und wenn eine héhere Produktion und eine schonendere Behandlung des Fleisches beim
Zerkleinerungsvorgang erzielt werden sollen. Mit dem Dreifachschnittsystem durchlauft das Fleisch noch mehr
Zerkleinerungsschritte. Nach der Vorzerkleinerung beim Durchlaufen der 3-Lochscheibe wird das Fleisch durch
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zwei weitere Messer- und Scheibensysteme bewegt. Dank der schonenderen Behandlung weist die Ware ein
appetitlicheres Aussehen auf.

Die Schneideeinheit wird wie folgt eingesetzt:

Nach Montage der Schnecke setzen Sie zuerst die 3-Lochscheibe ein, wobei darauf zu achten ist, dass die Seite
mit der groReren Offnung in Richtung Schnecke (nach hinten) zeigt. Danach wird das erste
Doppelschneidemesser eingesetzt, dann die Zwischenscheibe, dann das zweite Schneidemesser und zum
Schluss die Endscheibe. Achten Sie darauf, dass sich die Messerschaufeln gegen den Uhrzeigersinn drehen
(wenn man von vorne auf die Maschine blickt). Zuletzt wird der Beilagering eingesetzt und die Mutter wie zuvor
beschrieben aufgeschraubt. Nun ist die Maschine betriebsbereit.

Bei Fleischwdlfen mit einem Ausgangsdurchmesser von 100 mm oder weniger muss ein Warnhinweis
(,GEFAHR*) angebracht werden. Verwenden Sie keine Endscheibe mit Offnungen von 8 mm Durchmesser oder

mehr und keine Endscheibe mit ovalen Offnungen, auRer Sie installieren eine zusétzliche Schutzvorrichtung.
Fragen Sie dazu bei Bedarf Ihren Lieferanten.

REINIGUNG

Zur Reinigung der Maschine muss zunachst der Netzstecker vom Stromnetz getrennt werden.

Anschliefend schrauben Sie die Mutter (A) ab und ziehen die Schnecke mit Hilfe des mitgelieferten
Extraktionsschlussels (E) heraus. Setzen Sie zu diesem Zweck den Extraktionsschlissel in der Nut des
Messerzapfens (F) an.

Die Gruppe, bestehend aus Schnecke, Scheiben und Messern, lasst sich in einem Kiibel Warmwasser mit einem
neutralen Reinigungsmittel, einer Birste und einem Lappen einfach reinigen.

Was den Haschierkopf (G) betrifft, so schrauben Sie zunachst die Griffe oder Knépfe (H) ab und nehmen dann
den Haschierkopf ab, indem Sie daran ziehen. Die Reinigung erfolgt wie oben beschrieben.

Einflllschale und Schutzvorrichtung kénnen mit Lappen, die zuvor mit warmem Wasser befeuchtet wurden, und
einem neutralen Reinigungsmittel gereinigt werden. Achten Sie besonders darauf, dass das Innere des
Einflllstutzens nach Gebrauch stets sorgfaltig gereinigt wird.

Wenn alle Einzelteile gereinigt und getrocknet sind, kdnnen Sie sie fir den nachsten Gebrauch wieder einsetzen.
Von der Verwendung von Druckreinigern ist abzusehen, da dadurch die Elektrik der Maschine Schaden nehmen
kann.

WARTUNG

Der wichtigste Punkt bei der Wartung ist der einwandfreie Zustand der Scheiben und Messer. Sobald Sie nicht
mehr die gewunschte Qualitét bei lhren verarbeiteten Produkten erzielen, erneuern Sie das Schneidwerkzeug
oder lassen Sie alle Scheiben und Messer nachschleifen (immer als Einheit).

Schmierung (gilt nicht fir PM/PK-70.):

Mindestens einmal jahrlich muss der Olstand im Nachschaltgetriebe der Maschine iiberpriift werden. Zu diesem
Zweck nehmen Sie zunachst die Einfiillschale durch Lésen der Schrauben (I) ab, nehmen anschlielend den
Deckel am oberen Eingang (J) ab und entfernen zum Schluss die Olstandsschraube (K). Wenn Ol herauslauft, ist
der Fiillstand in Ordnung. Tritt kein Ol aus, liegt ein Mangel an Schmiermittel vor. Heben Sie die Maschine
vorsichtig an der gegeniberliegenden Seite an und flllen Sie die Getriebeeinheit Uber die Einfulléffnung, bis das
Schmiermittel bei der Olstandséffnung tberflieRt. Nachdem das Schmiermittel bis zum korrekten Stand aufgefiillt
ist, werden alle Schrauben wieder ordnungsgemaf eingesetzt und festgedreht.

Wenden Sie sich an EQUIPAMIENTOS CARNICOS, S. L., um zu erfahren, welches Schmiermittel Sie verwenden
sollen.

Muss das Ol in der Getriebeeinheit aus irgendeinem Grund gewechselt werden, miissen Sie es vollstéandig von
der Einheit ablassen. Nehmen Sie zu diesem Zweck die Olablassschraube (L) ab.

Wartung des Keilriemens (gilt nur fir PM/PK-70.):

Muss der Keilriemen (M) aus irgendeinem Grund nachgespannt werden, lassen Sie diese Arbeit von
Fachpersonal, das uber eine entsprechende Kenntnis von Poly-V-Keilriemen verfugt, durchfiihren.

Zum Nachspannen des Keilriemens muss zunachst die Mutter (N) unter Festhalten der Schraube (O) gelockert
werden. Beim anschlieBenden Festziehen der Schraube (O) kénnen Sie beobachten, wie Uber den direkten
Druck, den diese auf die Feder (S) austbt, eine Spannung des Keilriemens erzielt wird. Um die Spannung zu
kalibrieren, legen Sie eine Flhlerlehre (T) zwischen die Teile, die die Feder (S) halten, und ziehen Sie nach und
nach an, bis die Fuhlerlehre (T) die Teile, die die Feder (S) halten, leicht berihrt.

Es ist darauf zu achten, dass der Keilriemen ordnungsgemaf und nicht UbermafRlig gespannt wird, um eine
Uberlastung der Kugellager (Q) und der Spannrolle (R) zu vermeiden. Die Spannung darf auch nicht zu schwach
sein, da sonst der Keilriemen durchrutschen kann.
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GERAUSCHPEGEL

Der aquivalente Schalldruckpegel (A-gewichtet) am Arbeitsplatz und ohne Last betrdgt maximal 62 dB(A).

ACHTUNG

Loch-Scheiben mit Dicke weniger als 5Smm sind nicht erlaubt als Endscheibe (V)
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HAKKEMASKINE

INDHOLDSFORTEGNELSE

- INSTALLATION

- BRUGSBETINGELSER

- BRUGSVEJLEDNING

- ANBRINGELSE AF PLADER OG KNIVE
- RENGYRING

- VEDLIGEHOLDELSE

- LYDNIVEAU

- DIAGRAM 1

- ELEKTRISK DIAGRAM

- LISTE OVER ELEKTRISK MATERIALE
- OVERSIGTSPLAN

- LISTE OVER RESERVEDELE

INSTRUKTIONER

F@R maskinen tages i brug, ber samtlige instruktioner i den hervaerende handbog omhyggeligt gennemlaeses.

En hvilken som helst forandring af komponenterne i maskinens indbyggede sikkerhedsmekanismer kan forarsage
ulykker og er i strid med det sociale EU-Direktiv: 89/655/CEE. Equipamientos Carnicos S.L frasiger sig ethvert
ansvar for brugen af maskinen under sadanne betingelser.

INSTALLATION

Hakkemaskinen leveres fra fabrikken, emballeret i arbejdspositionen. Det anbefales at bevare denne position
under udpakning og installation af maskinen. Denne anbringes pa en fast og solid overflade, saledes at den
gverste kant pa bakken befinder sig i en behagelig arbejdshgjde for operatgren. Ca. imellem 100 og 140 cm fra

gulvhgjde.

Det kontrolleres, at lysnettets spaending og frekvens stemmer overens med de data, som fremgar af maskinens
identifikationsplade. Ligeledes kontrolleres lysnettets og maskinens type af stremtilfersel, (enfaset/trefaset og
med/uden nul-potentiale). Installatgren ber tilpasse maskinens hanstik, (forbindelsesstik), til lysnettets beerende
stikkontakt, saledes at disse er perfekt tilpasset. Maskinen bar tilsluttes lysnettet, med en OBLIGATORISK brug
af et differential-relz2 med en tradtykkelse, der svarer til de tekniske data, der fremgar af maskinens
identifikationsplade.

Kontroller, at plade- og knivsamlingen er korrekt monteret. (Se venligst diagram 1).

Den frontale metrik (A) Iasnes og hele samlingen tages ud. Nar spindelen atter monteres, kontrolleres, at der
foretages en perfekt tilpasning til rillen. (Se venligst "anbringelse af plader og knive”). Nar mgtrikken (A) atter
strammes til, gores dette med forsigtighed til sidst for ikke at overstramme plade-/knivenheden.

Maskinen tilsluttes lysnettet og der trykkes pa den grgnne startknap for at kontrollere spindelens
omdrejningsretning, som bgr veere imod urets visere, (nar denne ses forfra). Hvis den drejer med urets visere,
skal der vendes en fase om i kontakten.

BRUGSBETINGELSER

Hakkemaskinen er beregnet til at hakke kad uden ben.

Kadets temperatur ber ikke vaere under 2 C.

Maskinen ma& ALDRIG anvendes uden bakken (B), og der ma ALDRIG foretages eendringer i mundstykkets
beskyttelsesmekanisme.

Veer opmaerksom pa retningslinierne angaende montering af plader og knive. Maskinen méa heller ikke saettes
igang, hvis ikke skaeringsenheden er korrekt anbragt og skruet fast med den frontale metrik.

BRUGSVEJLEDNING

Hakkeprocessen i sig selv er ganske enkel. Kadvaren, skaret i stykker, laegges i bakken. Der trykkes pa den
grenne starttast og kedet ledes ind i bakkens pafyldningsrer, saledes at det falder ned pa spindelen (C) og bliver
transporteret hen til plade-/knivenheden. Alt athaengigt af hvilken vare, der skal hakkes, kan der vaere behov for at
anvende presseren (D), som lodret skubbemekanisme, for at lettereggre spindelens transport af kedvaren.

Det kontrolleres med jeevne mellemrum, at matrikken (A) er fuldstaendig spaendt fast.
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ANBRINGELSE AF PLADER OG KNIVE

Maskinen kan leveres med skeeringssystemerne: ENTERPRISE eller UNGER.

A- System "ENTERPRISE” med enkelt snit med enkel kniv, plade og ekstra ring.(lkke disponible til udgaven:
PM/PK-114/114L).

B- System "UNGER” med enkelt snit med enkel kniv, plade og ekstra ring.

C- System "UNGER” med dobbelt snit med plade med 3 gjne, kniv med dobbelt snit, plade med endesnit og
ekstra ring.

D- System "UNGER” med tresnit med plade med 3 gjne, kniv med dobbelt snit, mellemplade, kniv med dobbelt
snit, plade med endesnit og ekstra ring. (Leveres ikke til modellen: PM/PK-70).

A/B- SYSTEM "ENTERPRISE/UNGER” MED ENKELT SNIT:

Dette system bruges, nar der skal hakkes friske varer, der ikke kreever nogen seerlig behandling.
Skeeringsenhedens komponenter anbringes som forklaret nedenstaende: Nar spindelen er pa sin plads,
anbringes kniven med skeerefladen rettet ud imod os. Derefter anbringes pladen, idet der sarges for tilpasning af
kilen i mundstykkets kilespor, (den gverste del).

Som almindelig hovedregel anbefales altid at anbringe skaerepladen med den samme flade i kontakt med knivene
for saledes at bevare den perfekte tilpasning, som opstar nar kniven bergrer pladen.

Til sidst anbringes den ekstra ring og der strammes til med meatrikken uden at foretage en overstramning. Det er
bedre at skulle foretage en let genstramning ved gevindudlgbet, for at stramme matrikken helt til.

C- SYSTEM UNGER MED DOBBELT SNIT:

Dette system anvendes, nar varen, der skal hakkes, kraever en mere omfattende behandling. Dvs. at denne
hakningsproces bruges ved behandling af ked, der er helt eller delvist frossent, og nar der er tale om en starre
produktion og en mindre hardhaendet behandling af kedet under hakkeprocessen. Det er vaerd at bemeerke, at
systemet med dobbelt snit foretager en mere gradvis hakning af kgdet, eftersom der afvikles en forskaering af
kadet gennem den tregjede plade, saledes at der, nar kedet nar frem til endepladen, kraeves en mindre ydelse for
at tvinge k@det gennem denne. Denne behandling giver det hakkede kad et bedre udseende, eftersom kadet har
veeret udsat for en mildere behandling.

Plade- og knivenhedens komponenter anbringes som forklaret nedenstaende:

Det farste element, der skal anbringes efter spindelen, er pladen med de tre gjne, idet den del, der er mest aben,
skal vende imod spindelen, (bagud). Derefter anbringes kniven med dobbelt snit, s& centerknoppen vender ud
imod os, sdledes at nar endepladen anbringes, vil den passe til midterhullet pa pladen og samtidigt opnas en
Indstilling af skovlene imod urets visere, (nar maskinen ses forfra). Den ekstra ring anbringes og mgtrikken
strammes til, sdledes som det er forklaret ovenstaende. Nu er maskinen klar til at blive taget i brug.
Hakkemaskiner med et udlgb pa 100mm @ eller mindre, bar veere afmaerket med “FARE”. Der ma ikke anvendes
en endeplade med huller, der er stgrre end eller lig med 8 mm. & eller med oval facon, medmindre der installeres
en ekstra beskyttelsesanordning. Safremt De matte veere interesseret i denne mulighed, bar De kontakte
forhandleren af maskinen.

D- SYSTEM “UNGER” MED TRE SNIT:

Ligesom den ovenstdende hakkeproces, bruges dette system, nar varen, der skal hakkes, kreever en mere
omfattende behandling. Dvs. at denne hakkeproces bruges ved behandling af kad, der er helt eller delvist
frossent og nar der er tale om en starre produktion og en mindre hardhaendet behandling af kedet under
hakkeprocessen. Med systemet med tre snit opnas der en endnu mere progressiv hakning, idet kedet til trods for
at have gennemgaet en forskaering under dets gennemgang gennem pladen med tre gjne, herefter udseettes for
et sekventielt snit med to saet af kniv og plade.

Denne behandling giver det hakkede kead et bedre udseende, eftersom kadet har vaeret udsat for en mildere
behandling.

Plader og knive anbringes som forklaret nedenstaende:

Det farste element, der skal anbringes efter spindelen, er pladen med de tre gjne, idet den del, der er mest aben,
skal vende imod spindelen, (bagud).

Derefter anbringes den ferste kniv med dobbelt snit, mellempladen, derpad den anden kniv og som afslutning
anbringes endepladen. Det fgrste element, der skal anbringes efter spindelen, er pladen med de tre gjne, idet den
del, der er mest aben, skal vende imod spindelen, (bagud). Knivenes skovle drejer i retningen imod urets visere,
(nar maskinen ses forfra). Til sidst anbringes den ekstra ring, og mgtrikken strammes til som forklaret
ovenstaende. Nu er maskinen klar til at blive taget i brug.

Hakkemaskiner med et udlgb pa 100mm O eller mindre, bgr veere afmaerket med “FARE”. Der ma ikke anvendes
en endeplade med huller der er stgrre end eller lig med 8 mm. & eller med oval facon, medmindre der installeres
en ekstra beskyttelsesanordning. Safremt De matte veere interesseret i denne mulighed, bar De kontakte
forhandleren af maskinen.
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RENGORING

FOR der foretages en rengering af maskinen, ber dennes stik tages ud af stikkontakten. Dernzest tages
metrikken (A) ud med udtagelsesngaglen, der leveres sammen med maskinen (E); Der treekkes nu i spindelen.
Denne operation udfgres ved at indseette udtagelsesngglen i den rille, som sidder pa knivtreekkeren (F).
Renggringen af enheden med spindel, plader og knive er nem at foretage med varmt vand, neutral
s&ebeoplgsning, en bgrste og en klud.

Mht. udigbet (G) ber knopper eller handtag (H) skrues af, der traekkes i udlgbsrgrets udmunding for at afmontere
dette og rengare det som forklaret ovenstaende.

Bakken og beskyttelsesanordningen afvaskes med en fugtig klud, vredet op i varmt vand og neutral saebe. Veer
seerlig omhyggelig med den indvendige rengaring af bakkens ror.

Nar samtlige elementer er skyllet af og t@rret, kan de genmonteres, sa de er klar til brug.

Det frarddes at bruge renggringsmetoder med tryk af hensyn til maskinens elektriske udstyr.

VEDLIGEHOLDELSE

Det vigtigste punkt indenfor vedligeholdelse af maskinen er at plader og knive befinder sig i en optimal tilstand.
Nar praesentationen af den hakkede vare ikke lsengere er af den @nskede kvalitet, udskiftes plader og knive seler
der foretages en slibning af disse. (ALTID pr. seet).

Smgring: (ikke beregnet til modellen: PM/PK/70).

Det er ngdvendigt at kontrollere olieniveauet i maskinens sekundeere transmissionskasse mindst een gang om
aret. Denne operation udfgres ved at fierne bakken, idet der Igsnes for skruerne (l). Derefter fijernes den gverste
indlgbsprop (J), og til sidst skrues niveauproppen af (K). Hvis der Igber olie ud, betyder det, at olieniveauet er
korrekt. Hvis dette ikke er tilfeeldet, mangler der smgremiddel og maskinen lgftes forsigtigt op i den modsatte side
og derefter hzeldes olie pa gennem indlgbshullet, indtil olien begynder at lgbe ud af niveauhullet. Nar denne
regulering er afsluttet, saettes proppen sikkert i igen.

De bar rette henvendelse til EQUIPAMIENTOS CARNICOS S.L mht. hvilket smaremiddel, der skal anvendes.
Hvis De af en eller anden arsag skal udskifte olien i den sekundzere transmissionskasse, bgr De tage luften af
denne ved at fijerne udtemningsproppen (L).

Vedligeholdelse af drivremmen: (Kun beregnet til modellen: PM/PK-70).

Hvis De af en eller anden arsag er nedt til at foretage en stramning af drivremmen (M), bgr denne operation
udfgres af kvalificeret personale, der har kendskab til transmissionssystemer med driviemme af typen: Poly-V.
Speendingsoperationen udfgres ved at Ilgsne metrikken (N), imens De holder pa skruen (O). Derefter, ved at
stramme skruen (O) vil De kunne se, takket vaere dennes direkte virkning pa fiederen (S), at remmen spaendes op
efterhanden som fjederen trykkes sammen. For at kalibrere den ngjagtige spaending, anbringes bremsehandtaget
(T), imellem pladerne pa de komponenter, som fiederen hviler pa (S), og dernaest strammes gradvist til, indtil
bremsehandtaget (T) er i let bergring med komponenternes flader, pa hvilke fiederen hviler.

Det er vigtigt, at stramningen er korrekt og at der ikke overspaendes, for ikke at overbelaste lejerne (Q) og
stramningsrullen (R); Spaendingen ma heller ikke veere for Igs, da dette vil medfere et hjulslip.

LYDNIVEAU

Maskinens aekvivalerende kontinuerlige A-vaegtede lydtryksniveau pa arbejdspladsen i tomgang er pa max. 62
dB(A).
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TRITACARNE

INDICE

- INSTALLAZIONE.

- CONDIZIONI DI UTILIZZO.

- ISTRUZIONI PER L'USO.

- SISTEMAZIONE DI PIASTRE E LAME.
- PULIZIA.

- MANUTENZIONE.

- LIVELLO SONORO.

- GRAFICO 1

- SCHEMI ELETTRICI.

- LISTA DEL MATERIALE ELETTRICO.
- DISEGNO D'INSIEME.

- LISTA DEI RICAMBI.

ISTRUZIONI

Prima di eventuali manipolazioni della macchina si prega di leggere le indicazioni contenute in questo manuale di
ISTRUZIONI.

L' uso del macchinario con eventuali modifiche degli elementi relativi alla sicurezza di cui dispone pud provocare
incidenti e viola la direttiva sociale 89/655/CEE. La ditta Equipamientos Carnicos S.L non si assume alcuna
responsabilita per danni causati dall'uso del macchinario in tali condizioni.

INSTALLAZIONE

La macchina TRITACARNE é stata imballata in posizione operativa. Si consiglia di mantenerla in questa
posizione quando si apre l'imballaggio e la si installa. Sistemare la macchina su una superficie stabile e solida in
modo tale che il bordo superiore del vassoio rimanga ad un’altezza adeguata per operare. Tra i 100 ed i 140 cm.
Verificare se la tensione e la frequenza della rete corrispondono con quelle indicate nella targhetta delle
caratteristiche tecniche del macchinario, oltre al tipo di alimentazione elettrica e della macchina (monofasica,
trifasica, con o senza neutro). La macchina obbligatoriamente si deve collegare alla rete attraverso un protettore
differenziale del calibro adeguato alle caratteristiche tecniche indicate nella targhetta del macchinario.
L'installatore deve adattare il connettore maschio (spina) del macchinario alla rete di alimentazione, in maniera
tale che corrispondano perfettamente.

Verificare il corretto montaggio del gruppo PIASTRE e LAME. Vedasi grafico 1.

Svitare il dado frontale (A) e rimuovere l'intero gruppo. Nel rimontare la spina dentata, fare attenzione al perfetto
incasso della scanalatura (vedasi sistemazione di piastre e lame). Avvitare nuovamente il dado (A) delicatamente
alla fine del percorso per non stringere eccessivamente il gruppo di piastre/lame.

Collegare il macchinario alla rete e spingere il pulsante verde di avviamento per verificare il senso di rotazione
della spina dentata che deve essere antiorario (visto frontalmente ). Se gira al rovescio, invertire una fase nella
chiavetta.

CONDIZIONI DI UTILIZZO

La macchina tritacarne deve essere utilizzata per I'elaborazione di carni prive di ossi.

E necessario che la temperatura della carne sia inferiore ai 2°C.

Non utilizzare mai il macchinario senza il vassoio (B), non modificare il protettore della bocca.

Fare attenzione alle indicazioni di montaggio delle piastre e delle lame. Non mettere in funzione la macchina se il
gruppo di taglio non & al suo posto ed il dado frontale non & stato stretto nella maniera dovuta.

ISTRUZIONI PER L'USO

Il processo di macinazione € molto semplice. Riporre il prodotto tagliato a pezzi sul vassoio. Premere il pulsante
verde di avviamento ed iniziare ad introdurre la carne nel tubo del vassoio perché cada sulla spina dentata (C) e
venga trasportata fino al gruppo piastre/lame. Secondo il prodotto da tritare, si dovra utilizzare il pestello (D) come
convogliatore verticale per fare in modo che la carne avanzi verso la spina dentata.

Verificare periodicamente che il dado (A) non si allenti.
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SISTEMAZIONE DI PIASTRE E LAME

Il macchinario pud essere fornito con il sistema di taglio ENTERPRISE oppure con il sistema UNGER.

A- Sistema ENTERPRISE di solo taglio con l'aiuto della lama semplice, piastra e anella supplementare.(Non
disponibile nella versione PM/PK-114/114L).

B- Sistema UNGER di solo taglio con l'aiuto della lama semplice, piastra e anella supplementare.

C- Sistema UNGER di doppio taglio con l'aiuto della piastra a 3 fori, lama a doppio taglio, piastra di taglio finale
ed anella supplementare.

D- Sistema UNGER a triple taglio grazie alla piastra a 3 fori, lama a doppio taglio, piastra intermedia, lama a
doppio taglio, piastra di taglio finale ed anella supplementare. (Non disponibile nella versione PM/PK-70).

A/B- SISTEMA ENTERPRISE/UNGER DI SOLO TAGLIO:

Si utilizza per macinare prodotti freschi che non richiedono trattamenti speciali.

La disposizione del gruppo di taglio € la seguente: quando la spina dentata & stata collocata, sistemare la lama in
maniera che il lato tagliente sia orientato verso l'operatore. Successivamente collocare la piastra facendo in modo
che la scanalatura della chiavetta coincida con la chiavetta della bocca. (Parte superiore ).

In generale si deve tenere conto del fatto che & opportuno sistemare la piastra di taglio in maniera che la parte a
contatto con le lame sia sempre la stessa per ottenere cosi un'aderenza perfetta quando la lama sfiora la piastra.
Nel terminare collocare I'anella supplementare ed avvitare il dado senza stringere eccessivamente. E preferibile
stringerlo nuovamente dopo aver terminato I'avvitamento perché sia saldamente avvitato.

C- SISTEMA UNGER A DOPPIO TAGLIO:

Si utilizza quando si ha bisogno di prestazioni piu sofisticate nella macinazione, cioé, in caso di carne
semi/congelata, quando si necessita una maggiore produzione ed un trattamento meno brusco della carne nel
corso della macinazione. E opportuno sottolineare che con il sistema a doppio taglio si ottiene una macinazione
progressiva della carne, dato che quando la carne passa attraverso la piastra a tre fori si realizza una
macinazione preliminare o pretaglio, in maniera tale che quando la carne arriva alla piastra finale lo sforzo perché
passi attraverso di essa sia minore. Questo fatto fa si che la carne abbia una consistenza migliore, piu delicata.
La disposizione di piastre e lame ¢ la seguente:

Il primo pezzo da sistemare dopo la spina dentata, € la piastra a 3 fori, tenendo conto del fatto che la parte piu
aperta deve essere rivolta verso la spina dentata (si muove all'indietro). Successivamente collocare la lama a
doppio taglio in maniera tale che il troncone centrale sia rivolto verso l'operatore, perché nel sistemare la piastra
finale, incassi con il foro centrale di quest'ultima ed allo stesso tempo le pale siano orientate in senso antiorario
(guardando la macchina frontalmente). Collocare I'anella supplementare ed avvitare il dado come indicato in
precedenza. La macchina € pronta per essere utilizzata.

In macchine tritacarne con bocca di fuoriuscita da 100 mm di diametro o inferiore € necessario apporre
l'indicazione “PERICOLOSO”. Non usare una piastra finale con fori uguali o superiori a 8 mm di diametro o di
forma ovale, a meno che si installi una protezione addizionale.

Rivolgersi al distributore di fiducia qualora se ne abbia bisogno.

D- SISTEMA UNGER a TRIPLE TAGLIO:

Come nel caso precedente, si utilizza quando si ha bisogno di prestazioni piu sofisticate nella macinazione, cioé,
per carni semi/congelate e quando si desidera una maggiore protezione ed un trattamento meno brusco della
carne nel corso della macinazione. Con il sistema a ftriplo taglio si ottiene una macinazione ancora piu
progressiva della carne, dato che oltre a disporre di una macinazione preliminare o un pretaglio passa attraverso
tre fori, successivamente la si sottopone al taglio consecutivo grazie a due set di lame e piastre. Questo fatto fa si
che la carne abbia una consistenza migliore, piu delicata.

La disposizione di piastre e lame ¢ la seguente:

Il primo pezzo da sistemare dopo la spina dentata, & la piastra a 3 fori, tenendo conto del fatto che la parte piu
aperta deve essere rivolta verso la spina dentata (all'indietro ). Successivamente collocare la prima lama a doppio
taglio, la piastra intermedia, la seconda lama di taglio e la piastra finale. Si consideri che I'orientazione del senso
di rotazione delle pale delle LAME deve essere antiorario (guardando la macchina frontalmente). Per terminare
collocare l'anella supplementare ed il dado come indicato in precedenza. La macchina & pronta per essere
utilizzata.

Nelle macchine tritacarne con bocca di fuoriuscita da 100 mm di diametro o inferiore & necessario apporre
l'indicazione “PERICOLOSO”. Non usare una piastra finale con fori uguali o superiori a 8 mm di diametro o di
forma ovale, a meno che non installare una protezione addizionale.

Rivolgersi al distributore di fiducia in caso di necessita.
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PULIZIA

Per realizzare la pulizia dell'apparecchio & necessario staccare la spina dalla presa. Successivamente estrarre il
dado (A) e con l'estrattore (E) in dotazione con la macchina, estrarre la spina dentata. Per farlo inserire
I'estrattore nella scanalatura dotata di raschialama (F).

E possibile lavare faciimente il gruppo formato dalla spina dentata, PIASTRE e LAME in un recipiente con acqua
calda, sapone neutro utilizzando una spazzola e uno strofinaccio.

Per quanto riguarda la bocca (G), € necessario svitare i pomelli o le impugnature (H) e tirarla per estrarla,
lavandola come indicato in precedenza.

Il vassoio ed il protettore si possono pulire utilizzando strofinacci inumiditi con acqua calda e sapone neutro. Fare
attenzione alla pulizia della parte interna del tubo del vassoio.

Quando tutti gli elementi sono stati insaponati ed asciugati, si potranno collocare nuovamente e riutilizzarli.

Si sconsiglia I'uso di utensili di pulizia a pressione per la parte elettrica della macchina

MANUTENZIONE

Uno dei fattori di maggiore importanza per la manutenzione della macchina & verificare che le piastre e le lame
siano in buono stato. Qualora il prodotto macinato non sia della qualita desiderata, si raccomanda di sostituire le
PIASTRE e le LAME o di affilarle ( per gruppi ).

Lubrificazione: (non valido per PM/PK/70)

E necessario verificare almeno una volta all'anno il livello dell'clio della trasmissione ausiliaria della macchina.
Per farlo € necessario rimuovere il vassoio svitando le viti (I)successivamente ritirare il coperchio di accesso
superiore (J) ed infine svitare il coperchio del livello (K). Se fuoriesce dell'olio, significa che il livello & quello
corretto, altrimenti € necessario sollevare la macchina con cautela dalla parte opposta ed aggiungere il
lubrificante attraverso il foro di entrata finché esce dal foro di livello. Una volta effettuata la regolazione richiudere
saldamente.

Rivolgersi a EQUIPAMIENTOS CARNICOS S.L per informarsi su quale tipo di lubrificante si debba utilizzare.
Qualora fosse necessario cambiare I'olio della trasmissione ausiliaria, & necessario spurgarla rimuovendo il
coperchio di svuotamento (L).

Manutenzione della cinghia: (Valido solo per PM/PK-70)

Qualora si dovesse effettuare il tensionamento della cinghia (M), sara necessario rivolgersi a personale
specializzato in sistemi di trasmissione con cinghia Poly-V.

Per realizzare I'operazione di tesatura, € necessario allentare il dado (N) mentre si sostiene la vite (O).
Successivamente, avvitando la vite (O), si notera che, per azione diretta sulla molla (S), la tensione della cinghia
aumentera nel comprimere la molla, per calibrare esattamente la tensione, collocare il calibro (T) tra i lati dei
componenti sui quali si sostiene la molla (S) ed avvitare lentamente finché il calibro (T) entra leggermente in
contatto con i lati dei componenti sui quali si sostiene la molla .

E opportuno che la tesatura sia quella corretta, non in eccesso, per non sovraccaricare i cuscinetti (Q) o il rullo di
tensione (R); e neanche insufficiente, dato che slitterebbe.

LIVELLO SONORO

Il livello di pressione acustico continuo equivalente ponderato "A" nel posto di lavoro e senza carico € pari a un
massimo 62 dB(A).

ATTENZIONE

Piastre con spessore piu piccole di 5 mm non possono essere disposti come una piastra finale (V).
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PICADORA
iNDICE

- INSTALACAO.

- CONDICOES DE UTILIZACAO.

- INSTRUCOES DE UTILIZACAO.

- COLOCACAO DE PLACAS E LAMINAS.
- LIMPEZA.

- MANUTENCAO.

- NIVEL SONORO.

- GRAFICO 1

- ESQUEMAS ELECTRICOS.

- LISTA DE MATERIAL ELECTRICO.
- PLANO DE CONJUNTO.

- LISTA DE SOBRESSELENTES.

INSTRUGCOES

Antes de qualquer manipulagdo da maquina deverdo respeitar-se todas as indicagbes deste Manual de
instrugdes.

O uso da maquina com qualquer modificagdo dos elementos que incorpora relativos a seguranga, pode provocar
acidentes e viola a directiva 89/655/CEE. Equipamientos Carnicos S.L declina qualquer responsabilidade
derivada do uso da maquina nestas circunstancias.

INSTALAGAO

A picadora é fornecida embalada em posicdo de trabalho. E conveniente conservar esta posicdo durante a
desembalagem e a instalagdo. Situar a maquina sobre uma superficie solida e estavel de modo que a borda
superior do tabuleiro fique a uma altura comoda para trabalhar. Aproximadamente entre 100 e 140 cm.
Comprovar que a tenséo e a frequéncia da rede eléctrica correspondem as indicadas na placa de caracteristicas
técnicas da maquina, assim como o tipo de alimentagdo da rede e da maquina (monofasica, trifasica, com ou
sem neutro). A maquina deve conectar-se a rede, obrigatoriamente, através de um protector de diferencial de
calibre adequado as caracteristicas técnicas indicadas na placa da maquina.

O instalador devera adequar a conexdo (ficha) da maquina a base portadora da rede, de modo a que se
correspondam perfeitamente entre si.

Comprovar que a montagem do grupo de placas e laminas esta correcta. Ver grafico 1.

Desaparafusar a porca frontal (A) e extrair todo o grupo. Ao montar de novo o perno, ter o cuidado de encaixar
perfeitamente a ranhura (ver colocagéo de placas e de I&minas). Ao aparafusar novamente a porca (A) fazer isso
com suavidade no final do percurso para ndo apertar excessivamente o grupo de placas/laminas.

Conecte a maquina a rede e prima o botdo verde de funcionamento para comprovar o sentido de rotagao do
perno que devera ser ao contrario dos ponteiros de um relégio (olhando-o frontalmente). No caso de girar ao
contrario, inverta uma fase na ficha.

CONDIGOES DE UTILIZAGAO

A picadora esta prevista para ser utilizada no processamento de carnes sem 0ssos.

A temperatura da carne nao devera ser inferior a 2 °C.

Nunca se devera utilizar a maquina sem o correspondente tabuleiro (B), nem se podera modificar o protector do
bocal.

Ha que ter em conta as indicagbes para a montagem de placas e de laminas. Também ndo se podera fazer
funcionar a maquina se o grupo de corte ndo estiver colocado e se a porca frontal ndo estiver apertada
correctamente.
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INSTRUGOES DE UTILIZAGAO

O processo para picar a carne € muito simples. Colocar a carne cortada a trogos sobre o tabuleiro. Premer o
botao verde de funcionamento e ir introduzindo a carne pelo tubo do tabuleiro para que caia sobre o perno (C) e
seja transportada até ao grupo placas/laminas. Em fungéo da carne a picar, sera preciso ou n&o utilizar o pilao
(D) a modo de empurrador vertical para ajudar a que a carne seja transportada pelo perno.

Ha que comprovar de vez em quando que a porca (A) ndo se tenha afrouxado.

COLOCAGAO DE PLACAS E DE LAMINAS

A maquina pode ser fornecida com o sistema de corte ENTERPRISE ou com o sistema UNGER.

A- Sistema ENTERPRISE de corte simples mediante lamina simples, placa e aro suplementar. (Nao disponivel
para versdao PM/PK-114/114L).

B- Sistema UNGER de corte simples mediante Iamina simples, placa e aro suplementar.

C- Sistema UNGER de corte duplo mediante placa de 3 olhos, lamina de corte duplo, placa de corte final e aro
suplementar.

D- Sistema UNGER de corte triple mediante placa de 3 olhos, I&mina de corte duplo, placa intermédia, lamina
de corte duplo, placa de corte final e aro suplementar. (Nao disponivel para versdo PM/PK-70).

A/B- SISTEMA ENTERPRISE/UNGER DE CORTE SIMPLES:

Utiliza-se para picar carne fresca que ndo requeira nenhum tratamento especial.

A disposicdo do grupo de corte € a seguinte: quando o perno estiver no seu lugar, colocar a [dmina com o lado
de corte voltado para nés. A continuagdo colocar a placa tendo a precaugdo de fazer encaixar o porta-chaveta
com a chaveta do bocal. (parte superior).

Como norma geral deve ter-se em conta que é conveniente colocar a placa de corte sempre com o mesmo lado
em contacto com as laminas para poder conservar o ajuste perfeito que se produz quando a lamina roga contra a
placa.

Por ultimo devera colocar-se o aro suplementar e aparafusar-se-4 a porca sem aperta-la em excesso. E
preferivel que ao terminar de enroscar se volte a apertar ligeiramente a porca para a deixar bem ajustada.

C- SISTEMA UNGER DE CORTE DUPLO:

Utiliza-se quando se requer uma melhor performance no trabalho de picar a carne, como por exemplo no caso de
carne semi/congelada e quando se pretende maior produgdo e um tratamento menos brusco da carne ao ser
picada. Ha que destacar, que o sistema de corte duplo pica a carne de uma forma mais progressiva, ja que ao
passar pela placa de trés olhos faz-se um primeiro corte em trogos ou pré-corte da carne, de modo que quando a
carne chega a placa final é necessario um esforgo menor para fazer passar a carne pela placa. Isto favorece a
que a carne tenha um melhor aspecto devido a que é exposta a um tratamento mais suave.

A disposicao de placas e de laminas € a seguinte:

A primeira pega a colocar depois do perno, sera a placa de 3 olhos, tendo em conta que a sua parte mais aberta
deve ficar voltada para o perno (para tras). A continuagéo colocar-se-a a lamina de corte duplo de modo que a
saliéncia central fique voltada para nés, para que ao colocar a placa final, a Idmina encaixe com o orificio central
da placa e que ao mesmo tempo se consiga uma orientagdo das pas no sentido dos ponteiros dum reldgio
(olhando para a maquina de frente). Colocar o aro suplementar e aparafusar a porca de acordo com as
instrugcdes acima mencionadas. A maquina estara pronta para trabalhar.

Em picadoras com bocal de saida de 100 mm de didmetro ou inferior deve colocar-se nele a indicacdo
“PERIGO”. N&o utilizar uma placa final que tenha orificios com um didmetro igual ou superior a 8 mm ou de
forma oval, a menos que se instale uma protecgéo adicional.

Consultar o distribuidor da maquina se precisar de mais detalhes.

D- SISTEMA UNGER DE CORTE TRIPLE:

Do mesmo modo que o anterior, este sistema utiliza-se quando se requer uma melhor performance no trabalho
de picar a carne, como por exemplo no caso de carne semi/congelada e quando se pretende maior produgéo e
um tratamento menos brusco da carne ao ser picada. O sistema de corte triple pica a carne de uma forma ainda
mais progressiva, ja que apesar de sofrer um primeiro corte em trogos ou pré-corte ao passar pela placa de trés
olhos, a carne é depois submetida ao corte consecutivo de dois jogos de lamina e placa. Isso favorece a que a
carne tenha um melhor aspecto devido a que é exposta a um tratamento mais suave.

A disposicao de placas e de laminas € a seguinte:

A primeira pega a colocar depois do perno, sera a placa de 3 olhos, tendo em conta que a sua parte mais aberta
deve ficar voltada para o perno (para tras). A continuagdo colocar-se-a a primeira lamina de corte duplo, a placa
intermédia, a segunda lamina de corte e a placa final. Ha& que ter em conta que a orientagcdo do sentido de
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rotacdo das pas das laminas seja ao contrario dos ponteiros dum relégio (olhando para a maquina de frente). Por
ultimo, colocar o aro suplementar e a porca de acordo com as instrugées acima mencionadas. A maquina estara
pronta para trabalhar.

Em picadoras com bocal de saida de 100 mm de didmetro ou inferior deve colocar-se nele a indicagédo
“PERIGO”. Nao utilizar uma placa final que tenha orificios com um didmetro igual ou superior a 8 mm ou de
forma oval, a menos que se instale uma proteccao adicional.

Consultar o distribuidor da maquina se precisar de mais detalhes.

LIMPEZA

Para efectuar a limpeza da maquina primeiro desconectar a ficha da rede eléctrica. Seguidamente retirar a porca
(A) e com a ajuda do extractor (E) que € entregue com a maquina, puxar pelo perno. Para isso inserir o extractor
na ranhura que tem a rosca de laminas (F).

O conjunto de perno, placas e laminas, podera ser lavado facilmente num balde com agua quente, detergente
neutro e com a ajuda de uma escova e de um trapo.

Em quanto ao bocal (G), devera desenroscar os botdes ou manetes (H) e puxar o bocal para extrai-lo e lava-lo
de acordo com as instru¢gdes acima mencionadas.

O tabuleiro e o protector podem ser limpos utilizando trapos humedecidos com &gua quente e detergente neutro.
Prestar atengao especialmente a limpeza do interior do tubo do tabuleiro.

Quando todos os elementos estiverem enxaguados e secos, poderdo voltar a ser montados para uma proxima
utilizagao.

A utilizagc&o de grupos de limpeza a pressédo nao é aconselhavel para o equipamento eléctrico da maquina

MANUTENGAO

O principal ponto de atengao relativo a manutengao é o bom estado das placas e das laminas. Quando observar
que o aspecto da carne picada ndo é o desejado, substituir as placas e as lAminas ou ent&o afia-las (sempre por

grupos).

Lubrificagédo: (Nao valida para PM/PK/70)

E necessario, pelo menos uma vez ao ano, verificar o nivel de 6éleo da caixa redutora da maquina. Para isso
retirar o tabuleiro desaparafusando os parafusos (I) e a continuagao retirar o tamp&o de entrada superior (J) e,
finalmente, desenroscar o tampé&o do nivel (K). Se sair 6leo, o nivel é correcto; se assim ndo for é porque falta
6leo, que devera ser acrescentado introduzindo-o pelo orificio de entrada até que comece a sair pelo orificio de
nivel. Depois de efectuar esta operacao, voltar a colocar tudo (tabuleiro, tampdes, etc.) correctamente.

Consultar EQUIPAMIENTOS CARNICOS S.L sobre o tipo de lubrificante a utilizar.

Se por qualquer circunstancia o 6leo da caixa redutora tiver que ser mudado, devera purga-la retirando o tampao
de esvaziamento (L).

Manutencéo da correia: (S6 valida para PM/PK-70)

Se por qualquer circunstancia a correia (M) tivesse que ser esticada, esta operacdo devera ser efectuada por
pessoal conhecedor dos sistemas de transmiss&o por correia Poly-V.

Para esticar a correia, afrouxar a porca (N), enquanto se segura no parafuso (O). A continuagéo, ao aparafusar o
parafuso (O), observar como pela sua acgéo directa sobre a mola (S), a correia se vai esticando a medida que se
comprime a mola; para calibrar a tensdo precisa, colocar o calibrador (T) entre as faces dos componentes em
que se apoia a mola (S) e aparafusar paulatinamente até o calibrador (T) ficar em ligeiro contacto com as faces
dos componentes em que se apoia a mola.

E conveniente que a correia fique correctamente esticada e ndo excessivamente esticada, a fim de ndo
sobrecarregar os rolamentos (Q) nem o rolo tensor (R); por outro lado também né&o é conveniente que a correia
fique insuficientemente esticada porque patinaria.

NiVEL SONORO

O nivel de pressdo acustica continua equivalente ponderado "A" no lugar de trabalho e sem carga é de um
maximo de 62 dB (A).
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HACKMASKIN

INNEHALL

- INSTALLATION.

- TILLAMPNINGAR.

- BRUKSANVISNINGAR.

- PLACERING AV PLATTOR OCH KNIVAR.
- RENGORING.

- UNDERHALL.

- LUUDNIVA.

- BILD 1

- ELEKTRISKA SCHEMA.

- FORTECKNING OVER ELEKTRISKT MATERIAL.
- HELHETSPLAN.

- FORTECKNING OVER RESERVDELAR.

INSTRUKTIONER

Innan nagon som helst manipulering sker av maskinen, bér samtliga anvisningar i denna Handbok studeras
noggrant.

Bruk av maskin, i vilken andringar gjorts av element som hor till den inkorporerade sékerhetsanordningen, kan ge
upphov till olyckor och strider mot EG-direktivet 89/655/EEG. Equipamientos Carnicos S.L ansvarar inte for
anvandningen av maskinen i sddana omsténdigheter.

INSTALLATION

Hackmaskinen anldnder emballerad i arbetsposition. Behall denna position under uppackning och installation.
Placera maskinen pa en fast och solid yta, sa att 6verkanten av brickan befinner sig pa en bekvam arbetshojd,
ungefar mellan 100 och 140 cm.

Kontrollera att spanningen och frekvensen av elektriska natet motsvarar dem som anges pa plattan med tekniska
uppgifter pa maskinen, likasa natets och maskinens typ av stromtillférsel (enfas-, trefassystem, med eller utan
neutral). Maskinen maste obligatoriskt anslutas till elndtet genom ett differentialskydd av en 1amplig kaliber som
passar av tekniska egenskaperna angivna pa.

Installatéren bor avpassa maskinens anslutningsdel (stickkontakten) till natets vagguttag, sa att av stdmmer ihop
perfekt.

Kontrollera den korrekta monteringen av setet med plattor och knivar. Se bild 1.

Skruva av den frontala muttern (A) och ta ur hela setet. Nar ni aterigen monterar spindeln, uppmarksamma den
perfekta inpassningen i skaran (se placering af plattor och knivar). Nar ni aterigen skruvar fast muttern (A), var
forsiktig vid slutet av 16pet for att undvika for hard atskruvning av platt- och knivsetet.

Anslut maskinen till elnatet och tryck in den gréna startknappen och kontrollera att spindelns rotationsriktning ar
motsols (sett framifran). Skulle den rotera medsols, invertera en fas i stickkontakten.

TILLAMPNINGAR

Hackmaskinen ar @mnad fér att anvandas vid bearbetning av kétt utan ben.

Temperaturen av kéttet bér inte understiga 2°C.

Anvand aldrig maskinen utan brickan (B), och modifiera inte skyddet av mynningen.

Ta hansyn till anvisningarna fér monteringen av plattor och knivar. Maskinen far inte heller startas utan att
skarsetet placerats och den frontala muttern dragits at ordentligt.

BRUKSANVISNINGAR

Hackningsprocessen ar mycket enkel. Lagg materialet skuret i bitar pa brickan. Tryck in den gréna startknappen
och borja fora in kottet i roret i brickan for att falla ned éver spindeln (C) och transporteras fram till setet med
plattor eller knivar. Beroende pa materialet att hacka, ar det nédvandigt eller inte att anvanda handrammen (D)
som vertikal paskjutare for att hjalpa kottet att transporteras av spindeln.

Se till da och da att muttern (A) inte sitter for 10st.
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PLACERING AV PLATTOR OCH KNIVAR

Maskinen kan levereras med hacksystemet ENTERPRISE eller med hacksystemet UNGER:

A- Systemet ENTERPRISE for enkelskarning med enkel kniv, platta och supplementring. (Ej tillganglig for
version PM/PK-114/114L).

B- Systemet UNGER for enkelskarning med enkel kniv, platta och supplementring.

C- Systemet UNGER for dubbelskarning med 3-halig platta, kniv for dubbelskarning, platta for slutskarning och
supplementring.

D- Systemet UNGER for trippelskarning med 3-halig platta, kniv for dubbelskarning, mellanplatta, kniv for
dubbelskarning, platta for slutskarning och supplementring. (Ej tillganglig for version PM/PK-70).

A, B - SYSTEMET ENTERPRISE/UNGER FOR ENKEL SKARNING:

Att anvandas for hackning av farsk ravara som inte behdver nagon sarskild behandling.

Monteringen av skarningssetet ar den foljande: Nar spindeln &r pa plats, placerar vi kniven med skarningssidan
riktad mot oss. Fortsattningsvis placerar vi plattan och ser efter att sprinthalet passar in med sprinten i mynningen
(6vre delen).

| allmanhet ar det att féredra att alltid placera skarningsplattan med samma sida i kontakt med knivarna, for att pa
sa satt bevara den perfekta justeringen som uppstar nar kniven vidror plattan.

Till sist satter vi i supplementringen och skruvar fast muttern utan att dra at fér hart. Det ar battre att vi vid slutet
av gangningen gor en latt extraatdragning for att fa en ordentlig justering.

C - SYSTEMET UNGER FOR DUBBELSKARNING:

Att anvandas nar vi 6nskar uppna béattre prestationer av hackningsarbetet, till exempel for halvfruset kott, samt en
storre produktion och en finare bearbetning av kéttet under hackningsprocessen. Namnas bér att systemet med
dubbelskarning erbjuder en mer progressiv hackning av kéttet, eftersom en férsta styckning eller férskarning sker
nar kottet passerar genom den 3-haliga plattan, med foljden att passagen genom slutplattan kréver en mindre
anstrangning. Detta resulterar i en battre aspekt av koéttet eftersom det utsatts for en mildare behandling.
Monteringen av plattor och knivar &r den féljande:

Det forsta elementet att placera efter spindeln ar den 3-haliga plattan, men man bor se till att dess mer 6ppna del
riktas mot spindeln (bakatriktad). Darefter satter man in kniven for dubbelskarning med den centrala nappen
riktad mot oss, sa att den vid placeringen av slutplattan passar ihop med mitthalet i denna och i sin tur erhaller en
orientering av bladen i motsols riktning (sett med maskinen framfor er). Placera supplementringen och skruva fast
muttern i enlighet med tidigare beskrivning. Maskinen ar klar att arbeta.

P& hackmaskiner med slutmynningar av 100 mm i diameter eller mindre, bor sattas en skylt med varningen
“FARA”. Anvand inte slutplattor med hal som &r lika med eller stdérre an 8 mm i diameter eller av oval form,
forutom att installering av extraskydd goérs.

Radfraga leverantéren vid behov.

D - SYSTEMET UNGER FOR TRIPPELSKARNING:

Precis som i ovanstaende exempel, anvands detta system nar man onskar battre prestationer i hackningsarbetet,
till exempel for halvfryst kott och vid behov av en stérre produktion tillsammans med en finare bearbetning av
kottet under hackningsprocessen. Med systemet for trippelskarning erhaller man en &nnu progressivare hackning
av kottet eftersom det, efter den forsta styckningen eller férskarningen vid passerandet genom den 3-haliga
plattan, genomgar annu en skarning med tva set bestdende av kniv och platta. Detta resulterar i att kottet far en
battre aspekt eftersom det utsatts fér en mildare behandling.

Monteringen av plattor och knivar ar den féljande:

Det forsta elementet att placera efter spindeln ar den 3-haliga plattan; se efter att dess mer 6ppna del riktas mot
spindeln (bakat). Darefter satter man i den forsta kniven for dubbelskarning, mellanplattan, den andra kniven for
dubbelskarning och slutplattan. Tank pa att orienteringen av knivbladen bor vara motsols (sett med maskinen
framfor er). Slutligen placerar man supplementringen och muttern enligt tidigare beskrivning. Maskinen ar klar for
arbete.

P& hackmaskiner med slutmynningar av 100 mm i diameter eller mindre, bor sattas en skylt med varningen
“FARA”. Anvand inte slutplattor med hal som &r lika med eller stoérre an 8 mm i diameter eller av oval form,
forutom att installering av extraskydd goérs.

Radfraga leverantéren vid behov.
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RENGORING

Innan rengdringen av apparaten pabdrjas, ska man koppla bort stickkontakten fran elnatet. Skruva darefter av
muttern (A) och dra i spindeln med hjalp av utdragsnyckeln (E) som medféljer leveransen av maskinen. Passa
darefter in utdragsnyckeln i skaran som sitter pa knivslapet (F).

Setet med spindel, plattor och knivar &r lattvattat i en hink med varmt vatten, neutral tval och med hjalp av en
borste och en tygtrasa.

Vad munnen (G) betraffar, bor man skruva av knopparna eller handtagen (H) och dra i den. Val avtagen tvattas
den som beskrivits ovan.

Brickan och skyddet kan rengéras med hjalp av trasor fuktade med varmt vatten och neutral tval. Agna sarskild
uppmarksamhet at rengdringen av insidan av roret pa brickan.

Nar alla delar &r skdljda och torkade, kan de aterigen monteras for nasta anvandning.

Bruket av tryckrengdring ar inte att rekommendera fér den elektriska utrustningen av maskinen.

UNDERHALL

Den huvudsakliga faktorn vad galler underhallet ar det goda skicket av plattorna och knivarna. N&r ni observerar
att utseendet av hackningsprodukten inte &r det dnskade, byt antingen ut plattor och knivar eller fa dem slipade
(alltid per set).

Olja: (Galler ej modell PM/PK/70)

Det &r nédvandigt att kontrollera oljenivan pa maskinens reduceringslada atminstone en gang om aret. Till detta
bor ni avlagsna brickan genom att skruva av skruvarna (l), darefter avlagsna locket till den 6vre ingangen (J) och
till sist skruva av tappen till nivapasset (K). Om oljan rinner ut, betyder detta att nivan ar KORREKT, om inte, ar
det tecken pa brist pa olja. Lyft da forsiktigt upp maskinen i den motsatta sidan och hall i olja i tankdppningen tills
olja borjar rinna ut genom nivapasset. Nar oljeregleringen har genomforts, stang till igen med precision.
Konsultera EQUIPAMIENTOS CARNICOS S.L om vilken typ av olja som bér anvandas.

Skulle ni av nagon anledning behdva byt ut oljan i reduceringsladan, bér denna témmas genom att dra ur
tdmningstappen (L).

Underhall av drivrem: (Géller endast modell PM/PK-70)

Om ni av nagon anledning maste spanna drivremmen (M), bor detta géras av personal som kanner fill
transmissionssystem genom drivrem Poly-V.

For att utfora atspanningen, lossar man muttern (N) medan man haller fast skruven (O). Darefter, vid atdragning
av skruven (O), kan man observera hur dennas direktverkan pa spiralfjadern (S) far drivremmen att spannas mer
och mer allteftersom fjaddern trycks samman. Foér att kalibrera spanningen, ar det nédvandigt att anvanda
vinkelmataren (T) mellan de tre komponenternas sidor, pa vilka fiadern (S) sitter fast, och langsamt skruva tills
vinkelmataren (T) ar i Iatt kontakt med komponentsidorna dar fjadern sitter fast.

Det &r nédvandigt att spanningen av drivremmen ar KORREKT och inte fér hard, for att inte 6verbelasta lagren
(Q) eller spannkaveln (R), men inte heller for I6s, vilket far bandet att slira.

LJUDNIVA

Nivan av det fortsatta akustiska trycket, motsvarande vardering “A”, pa arbetsplatsen och utan last ligger pa
maximalt 62 dB(A).
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HAKMACHINE

INDEX

- INSTALLATIE.

- GEBRUIKSCONDITIES.

- GEBRUIKSINSTRUCTIES.

- PLATEN EN MESSEN AANBRENGEN
- REINIGING.

- ONDERHOUD.

- LAWAAINIVEAU.

- ELEKTRISCHE SCHEMA'’S.

- LIJST VAN ELEKTRISCH MATERIAAL.
- ALGEMEEN SCHEMA.

- LIJST VAN ONDERDELEN.

INSTRUCTIES

Voordat men de machine manipuleert, moeten alle instructies van deze handleiding gelezen worden.
Het gebruik van de machine als deze veranderd is in het bijzonder de veiligheidsonderdelen, kan een ongeluk
veroorzaken en breek de norm Sociale Richtlijn 89/655/CEE. Equipamientos Carnicos S.L is niet verantwoordelijk
voor het gebruik van de machine in die condities.

INSTALLATIE

De hakmachine is verpakt in werkpositie. Altijd in deze positie laten staat, zelfs bij het ontpakken en instaleren.
Plaats de machine om een vaste en vlakke plaats. Controller dat het stevig staat en zo niet, draai de pootjes zo in
of uit zodat het gewenste resultaat bereikt wordt, aangeraden wordt de hoogte van de werkplaats op 100 - 140
cm in te stellen.

Controleer dat de stroomspanning en frequentie die juiste zijn voor de eisen die op de plaat van de machine
staat, evenals het soort stroom (monofase, trifase, met of zonder aarde). De installateur moet de stekker
aanpassen aan het stopcontact, en is verplicht een differentiéle beveiliging te gebruiken, met voldoende kaliber
dat bij de specificaties van de machine past.

Controleer dat de platen en messen groep goed gemonteerd is. Zie afbeelding 1.

Draai de frontale moer (A) los en verwijder de hele groep. Bij het opnieuw monteren let op dat het perfect in
elkaar past (zie verder hoofdstuk Platen en messen aanbrengen). Bij het aandraaien van de moer (A) doe dit
langzaam tegen het einde, om de platen en messen niet te hard aan te draaien.

Sluit de machine aan de stroom aan en druk op de groene knop om de draairichting te controleren, deze moet
tegen de kloksrichting draaien (van de voorkant af gezien). Als deze in tegengestelde richting werkt: draai een
fase van de stekker om en probeer opnieuw.

Nu is de machine geinstalleerd en klaar om te gebruiken, maar eerst moet het gereinigd worden.

GEBRUIKSCONDITIES

De hakmachine is ontworpen om vlees zonder botten te verwerken.

De temperatuur van het vlees mag niet lager dan 2°C zijn.

Nooit de machine zonder de bak gebruiken (B) of de mondbeschermer veranderen.

Let op de instructies voor het aanbrengen van de platen en messen. Nooit de machine starten zonder de
messengroep of zonder dat de frontale moer goed vastgedraaid is.

GEBRUIKSINSTRUCTIES

Het hakproces is uiterst simpel. Plaats het in stukjes gesneden viees op de bak. Druk op de groene startknop en
begin met het introduceren van het vlees in de pijp van de bak, zodat het op de wormschroef valt (C) en naar de
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messen getransporteerd wordt. In functie van het soort viees, moet men de stamper (D) wel of niet gebruiken,
deze helpt tijdens het transport van het vlees.
Controleer regelmatig dat de moer (A) niet los is.

PLATEN EN MESSEN AANBRENGEN

De machine wordt met een messensysteem geleverd dat van het type ENTERPRISE of UNGER kan zijn.

A- Het ENTERPRISE systeem is een simpel mes, een plaat en een extra ring (niet ter vervoeging bij model
PM/PK-114/114L).

B- Het UNGER systeem met een simpel mes, een plaat en een extra ring.

C- Het UNGER systeem met dubbel mes, heeft een plaat met 3 ogen, een dubbel mes, een plaat voor het
proceseinde en een extra ring.

D- Het UNGER systeem met tripel snijder: een plaat met 3 ogen, dubbel mes, tussenplaat, dubbel mes,
eindproces plaat en extra ring (niet ter vervoeging bij model PM/PK-70).

A/B- ENTERPRISE/UNGER SYSTEEM VOOR EENVOUDIG MES:

Wordt gebruik om vers vlees te hakken, dat geen speciale behandeling nodig heeft.

De samenstelling van de hakgroep is als volgt: zodra de wormschroef in plaats is wordt het mesje geplaatst in
onze richting. Daarna plaatst men de plaat. Daarbij opletten dat de verankeringen goed in het mondstuk komen
(bovenkant).

Als algemene norm, er op achten dat de snijviak altijd met de zelfde zijde in contact met de messen komt te staan
en zo altijd perfect past als het mes over de plaat beweegt.

Ten einde, plaats de extra ring en draai de moer aan, maar niet te hard. Het is beter dat als men aan het einde
van de schroefdraad komt het enkel een lichte laatste draai geeft.

C- UNGER SYSTEEM VOOR DUBBEL MES:

Wordt gebruik om hogere prestatie te geven bij het hakken, zo als half ontdooid/diepvries viees en als de
productie hoger moet of men een minder agressief proces wenst. Belangrijk is dat dit dubbel mes systeem hakt
het vlees wat progressiever want als het door de plaat met drie ogen gaat is er eerst een voor-hak, en als het
vlees bij de laatste plaat aankomt is het gemakkelijker te hakken. Dit geeft het vlees een beter aspect daar het
proces zachter is.

De platen en messen staan als volgt opgesteld:

Het eerste onderdeel na de wormschroef is de plaat met drie ogen, daarbij het open deel naar de wormschroef
richten (naar achteren). Daarna het dubbele mes plaatsen zodat de central knop naar ons kijkt. Daarna het
eindstuk dat perfect in het centrale oog moet passen. De oriéntatie moet dan zijn dat de scheppen tegen de
kloksrichting kijken en draaien (gezien van voren). Plaats de extra ring en draai de moer aan, op de wijze als
boven beschreven, De machine is nu klaar voor gebruik.

Bij hakmachines met een uitgangsopening van 100 mm diameter moeten de waarschuwing “GEVAAR” dragen.
Niet het eindstuk met gaten die 8 mm diameter of groter zijn gebruiken of ovale gaten, want deze hebben een
extra bescherming nodig.

Vraag uw leverancier zo nodig in deze gevallen.

D- UNGER SYSTEEM VOOR TRIPEL MES:

Net als het vorige systeem, wordt het gebruik om hogere prestatie te geven bij het hakken, zo als half
ontdooid/diepvries vlees en als de productie nog hoger moet of men een nog minder agressief proces wenst.
Belangrijk is dat dit tripel mes systeem hakt het vlees nog progressiever want als het door de plaat met drie ogen
gaat is er eerst een voor-hak, en daarna gaat het door twee messen en als het vlees bij de laatste plaat aankomt,
is het gemakkelijker te hakken. Dit geeft het vlees een beter aspect daar het proces zachter is.

De platen en messen staan als volgt opgesteld:

Het eerste onderdeel na de wormschroef is de plaat met drie ogen, daarbij het open deel naar de wormschroef
richten (naar achteren). Daarna het eerste mes en de centrale plaat, dan het tweede mes en dan het eindstuk dat
perfect in het centrale oog moet passen. De oriéntatie moet dan zijn dat de scheppen tegen de kloksrichting
kilken en draaien (gezien van voren). Plaats de extra ring en draai de moer aan, op de wijze als boven
beschreven, De machine is nu klaar voor gebruik.

Bij hakmachines met een uitgangsopening van 100 mm diameter moeten de waarschuwing “GEVAAR” dragen.
Niet het eindstuk met gaten die 8 mm diameter of groter zijn gebruiken of ovale gaten, want deze hebben een
extra bescherming nodig.

Vraag uw leverancier zo nodig in deze gevallen.
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REINIGING

Om de machine te reiniging moet u de stekker uit het stopcontact halen. Daarna verwijder de moer (A) en met het
hulpstuk (E) dat bij de machine geleverd wordt verwijder de wormschroef. Doe het hulpstuk in de gleuf van de
messenrail (F).

De groep van wormschroef, platen en messen is eenvoudig te wassen in een emmer met warm water, neutrale
zeep en een borstel en lap.

Nu het mondstuk (G). Schroef de handgrepen (H) los en trek aan haar er uit, was het zoals boven.

De plaat en de bescherming kunnen met vochtige lappen gereinigd worden, met wat warm water en neutrale
zeep. Let op dat de binnenkant van de pijp perfect schoon wordt.

Als alle elementen gewassen en droog zijn, monteer alles in plaats om de machine gereed te stellen.

Het gebruiken was waterdruksystemen is niet aangeraden wegens de elektrische onderdelen in de machine.

ONDERHOUD

Het belangrijkste punt van onderhoud is dat de platen en messen goed onderhouden worden. Als u merkt dat het
gehakte vlees niet tevredenstellend uitziet, vervang de platen en messen of laats ze slijpen (altijd de hele groep
samen laten slijpen).

Invetten: (niet voor het model PM/PK/70)

Het is nodig minstens één keer per jaar het olie niveau in de reductiekamer van de machine te controleren.
Verwijder de bak door de schroeven (l) los te draaien, daarna open de bovenmoer (J) en daarna de oliemoer (K).
Als er olie uitkomt, is het niveau goed, zo niet, hef de machine een beetje naar de tegenoverliggende kant om te
zien hoeveel olie er toegevoegd moet worden. Giet de nodige olie in het oliegat totdat het overvloeit. Daarna alle
onderdelen stevig terug in plaats schroeven.

Vraag EQUIPAMIENTOS CARNICOS S.L naar het type olie dat gebruikt wordt.

Mocht het nodig zijn de olie uit de machine te halen, kan dat gedaan worden met de leegloopdop (L).

Onderhoud van de riem: (alleen voor model PM/PK-70)

Mocht het nodig zijn de riem te spannen (M) moet dat door expert personeel gedaan worden die het
transmissiesysteem Poly-V kennen.

Om te spannen, maak moer (N) los, terwijl de moer (O) vast gehouden wordt. Daarna, draai de moer (O) weer
aan en u zult zien hoe deze de riem spant en de veer indrukt. U kunt een precieze spanning instellen met de
fijnregeling (T) naast de veer (S) en langzaam aandraaien totdat de fijnregeling in contact komt met de kanten
van de componenten waarop de veer rust (S).

Het juiste instellen van de spanning is belangrijk, en het moet niet te los of te vast zijn, zodat de lagers (Q) of de
spanner (R) niet slijpen of uitglijden.

LAWAAINIVEAU

De equivalente lawaainiveaus (A-gewogen) op de werkplaats en zonder last bedraagt maximaal 62 dB(A). Het
gebruik van gehoorbescherming wordt aangeraden.
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LIHAMYLLY

SISALTO

- ASENNUS

- KAYTTOEHDOT

- KAYTTOOHJEET

- LEVYJEN JA TERIEN SIJOITTAMINEN PAIKALLEEN
- PUHDISTAMINEN

- HUOLTO

- MELUTASO

- KUVA 1

- SAHKOKAAVIOT

- SAHKOKOMPONENTTILISTA
- KOKONAISKAAVIO

- VARAOSALISTA

OHJEET

Ennen laitteen kaytt6a tulee noudattaa kaikkia tdssa kayttdohjeessa annettuja ohjeistuksia.

Jos laitteeseen tehdaan mitd tahansa sen siséltamiin turvakomponentteihin liittyvid muutoksia, laitteen kayttd
tallaisissa olosuhteissa voi aiheuttaa tapaturmavaaran ja on Euroopan yhteisén direktiivin 89/655/ETA vastaista.
Valmistaja Equipamientos Carnicos S.L. ei ota vastuuta laitteen kaytdsta tallaisissa olosuhteissa.

ASENNUS

Lihamylly on pakattu kayttdasentoon. Laite tulee pitda kyseisessa asennossa sen pakkauksesta purkamisen ajan
seka asennuksen aikana. Sijoita kone kiintedlle ja tukevalle alustalle siten, ettd syéttétason ylareuna on sopivalla
tyoskentelykorkeudella, noin 100 — 140 cm.

Varmista, ettd verkkojannite ja frekvenssi vastaavat laitteen tekniset ominaisuudet sisaltdvassa tunnistelevyssa
ilmoitettuja arvoja, samoin kuin verkkovirran ja laitteen virtatyypit (yksivaiheinen, kolmivaiheinen, varaamattomalla
tai ilman). Laite tulee kytke& verkkovirtaan ehdottomasti kayttden differentiaalisuojainta, jonka kaliiberin tulee olla
oikean suuruinen laitteen tekniset ominaisuudet siséltavan tunnistelevyn ilmoittaman arvon mukaisesti.

Asentajan tulee kytked laitteen uroskytkin (pistoke) virtaverkon pistorasiaan varmistaen, ettd ne ovat taysin
yhdenmukaiset.

Varmista, ettd levyt ja terat sisaltava yksikkd on oikein asennettu. Katso kuva 1.

Irrota etupuolen mutteri (A) ja veda koko tyOstdyksikkd ulos. Kun asennat karan takaisin, varmista ettd ura on
kunnolla kohdallaan (katso levyjen ja terien asentaminen). Kun ruuvaat uudelleen mutterin (A) paikalleen,
ruuvauksen loppuvaiheessa vadnna mutteria pehmeasti niin ettei levy/terayksikko puristu liikaa.

Kytke laite virtaverkkoon ja painaa vihredd kaynnistysnappia ja varmista samalla, ettd kara pyorii oikeaan
suuntaan, toisin sanoen vastapaivdan (suoraan edestd katsottuna). Jos pydrimissuunta on vaara, vaihda
vaiheiden paikkaa pistokkeessa.

KAYTTOEHDOT

Lihamylly on tarkoitettu kaytettavaksi luuttoman lihan kasittelyyn.

Lihan lampdtila ei saa olla alhaisempi kuin 2°C.

Laitetta ei saa koskaan kayttaa ilman syoéttétasoa (B), eika sydttdaukon suojainta saa muuttaa millaan tavalla.
Huomioi levyjen ja terien asennusohjeet. Laitetta ei mydskdan saa kaynnistaa ilman leikkausyksikk6a ja myds
etumutterin tulee olla kunnolla kiristetty.

KAYTTOOHJEET

Lihan jauhatusprosessi on hyvin yksinkertainen. Sijoita palasiksi leikattu liha syéttétasolle. Paina vihreda
kaynnistysnappia ja sy6ta lihaa vahan kerrallaan syoéttétasossa olevasta putkesta niin ettd se putoaa karalle (C) ja
siirtyy sieltéa levy/terayksikkdon. Riippuen jauhettavan lihan laadusta, tydstdn aikana voidaan tarvita tydntdsauvaa
(D) pystysuorana apuvalineena lihan tydntamiseksi sisdan karan kuljetettavaksi.

Varmista silloin talloin ettéa mutteri (A) ei ole 16ystynyt.
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LEVYJEN JA TERIEN SIJOITTAMINEN PAIKALLEEN

Laite toimitetaan joko ENTERPRISE-jauhatusjarjestelmalla tai UNGER-jarjestelmalla.

A- ENTERPRISE-jarjestelma tuottaa yksinkertaisen jauhatustuloksen, ja siihen kuuluu yksinkertainen tera, levy
ja lisarengas (lukuunottamatta mallia PM/PK-114/114L).

B- UNGER-jarjestelma tuottaa yksinkertaisen jauhatustuloksen, siihen kuuluu yksinkertainen tera, levy ja
lisdrengas.

C- Kaksinkertaisen jauhatustuloksen tuottava UNGER-jarjestelma kasittda 3-reikdisen levyn, kaksikertaisen
teran, viimeistelyjauhatuslevyn ja lisarenkaan.

D- Kolminkertaisen jauhatustuloksen tuottava UNGER-jarjestelma kasittda 3-reikdisen levyn, kaksinkertaisen
teran, valilevyn, toisen kaksinkertaisen teran, viimeistelyjauhatuslevyn ja lisédrenkaan (lukuunottamatta mallia
PM/PK-70).

A/B- ENTERPRISE/UNGER —JARJESTELMAT KERTAJAUHATUKSELLA:

Kaytetaan tuoreen lihan jauhamiseen, jossa ei tarvita minkaanlaista erikoiskasittelya.

Jauhatusosan sijoitus on seuraava: sen jalkeen kun kara on asetettu paikalleen, sijoitetaan tera siten, etta
leikkauspinta on kasittelijaan pain. Seuraavaksi sijoitetaan levy paikalleen varmistaen, ettd tappiura osuu
suuaukon tappiin (yldosa).

Yleissaantona tulee huomioida, ettad jauhatuslevy tulisi aina sijoittaa niin, ettd sama puoli osuu jauhatusteriin, silla
nain sailytetaan teran ja levyn kosketuksen aiheuttava taydellinen saato.

Ja lopuksi sijoitetaan paikalleen lisédrengas ja ruuvataan mutteri kiinni kiristamattd sitd kuitenkaan liikaa. On
suotavaa, ettd ruuvauksen loppuvaiheessa kierretta tiukennetaan uudelleen, jotta voidaan varmistaa sen olevan
kunnolla kiristetty.

C- UNGER-JARJESTELMA KAKSINKERTAISELLA JAUHATUKSELLA

Tata jarjestelmaa kaytetdadn kun tarvitaan hienompaa jauhatustulosta. Se on nain ollen tarkoitettu puoliksi
sulaneelle tai syvajaadytetylle lihalle, ja sitéd kaytetddn myds silloin kun tarvitaan suurempaa tuotantoa ja lihan
hienompaa kasittelyd jauhatusprosessin aikana. On myds aiheellista huomauttaa, ettd kaksinkertaisessa
jauhatuksessa lihan kasittely tapahtuu progressiivisesti, silla kun jauhettava materiaali kulkee kolmireikaisen levyn
lapi, tapahtuu ensimmainen kasittely, eli esijauhatus, minka ansiosta kun liha paatyy viimeistelylevyyn, tarvitaan
sen kasittelyyn vdhemman voimaa lihan puristumiseksi levyn lapi. Kaiken tdman ansiosta lihan ulkonaké on
parempi johtuen hienommasta kasittelysta.

Reikalevyjen ja terien sijoitus on seuraava:

Ensimmainen osa, joka tulee sijoittaa paikalleen karan jalkeen on 3-reikdinen levy, joka sijoitetaan siten etta
avoimempi puoli on karaan pain (taaksepain). Sen jalkeen sijoitetaan kaksinkertainen tera siten, etta keskinipukka
osoittaa kasittelijadn pain, jotta sitten kun sijoitetaan viimeistelylevy paikalleen, se osuu levyssd olevaan
keskireikdan, ja samanaikaisesti saadaan aikaan lapojen vastapaivainen pydrimissuunta (kun laitetta katsotaan
edestapain). Sen jalkeen sijoitetaan paikalleen lisdrengas ja ruuvataan mutteri kiinni edelldakuvatun mukaisesti.
Nain laite on kayttévalmis.

Lihamyllyiss&, joiden poistoaukon Ilapimitta on enintddn 100mm, tulee poistoaukon kohdalle sijoittaa
varoitusmerkki "VAARA”. Viimeistelylevyna ei saa kayttaa levya, jonka reikien lapimitta on 8mm tai enemman, tai
jonka reiat ovat soikeat, paitsi mikali laitteeseen asennetaan lisdsuojus.

Pyyda lisatietoja jalleenmyyjalta tarvittaessa.

D- UNGER-JARJESTELMA KOLMINKERTAISELLA JAUHATUSTULOKSELLA

Kuten edella esitetyssa tapauksessa, kolminkertaista jauhatumenetelmaa kaytetdan silloin kun jauhatukselta
vaaditaan enemman, toisin sanoen silloin kun kyseessa on puoliksi sulanut tai syvajaadytetty liha, ja silloin kun
tarvitaan enenmman tuotantokapasiteettia ja lihan hienompaa Kkasittelyd jauhatusprosessin aikana.
Kolminkertaisella jauhatuksella saadaan vield edellistd progressiivisempi jauhatus, silld vaikka liha ensin
esikasitelladn tai esijauhetaan kolmireikaisen levyn lapi kulkiessaan, sen jalkeen jauhatus suoritetaan viela
kaksilla terilla ja viimeistelylevyllda. Kaiken taman tuloksena on entista parempi jauhelihan ulkondkd, johtuen sen
hienommasta kasittelysta.

Reikalevyjen ja terien sijoitus on seuraava:

Ensimmainen osa, joka tulee sijoittaa paikalleen karan jalkeen on 3-reikdinen levy, joka sijoitetaan siten ettd
avoimempi puoli on karaan pain (taaksepain). Sen jalkeen sijoitetaan paikalleen ensimmainen kaksinkertainen
terd, sitten valilevy, sitten toinen tera ja lopulta viimeistelylevy. Muista, etta terien lapojenn pydrimissuunnan tulee
olla vastapaivaan (kun laitetta katsotaan edestapain). Lopuksi sijoita paikalleen lisdrengas ja mutteri
edelldkuvatun mukaisesti. Nain laite on kayttdvalmis.

30



Lihamyllyissa, joiden poistoaukon Iapimitta on enintddn 100mm, tulee poistoaukon kohdalle sijoittaa
varoitusmerkki "VAARA”. Viimeistelylevyna ei saa kayttaa levya, jonka reikien lapimitta on 8mm tai enemman, tai
jonka reiat ovat soikeat, paitsi mikali laitteeseen asennetaan lisdsuojus.

Pyyda lisatietoja jalleenmyyjalta tarvittaessa.

PUHDISTAMINEN

Ennen laitteen puhdistamista tulee pistoke irrottaa pistorasiasta ja virtaverkosta. Sen jalkeen irrota mutteri (A) ja
veda kara ulos erityisen laitteen mukana toimitettavan poistotydkalun (E) avulla. Tata varten tulee poistotytkalu
tydntda uraan, joka sijaitsee terapidikkeessa (F).

Karayksikko, levyt ja terdt on helppo puhdistaa harjaa ja puhdistusliinaa kayttden astiassa, jossa on ld&mminta
vetta ja neutraalia pesuainetta.

Mitd tulee sybttdaukkoon (G), tulee kaantopyodrat eli nupit (H) ruuvata irti ja vetda niistd ulospain suuosan
irrottamiseksi. Suuosa pestdan myos edella kuvatulla tavalla.

Syoéttdétaso ja suojus voidaan puhdistaa kdyttdmalla kosteaa liinaa, |ammintd vettd ja neutraalia pesuainetta.
Puhdista erityisen huolellisesti sy6ttétason putken sisépuoli.

Kun kaikki eri osat on huuhdeltu ja kuivattu, voidaan laite koota uudelleen seuraavaa kayttokertaa varten.
Paineistettujen puhdistustydkalujen kayttd ei ole suositeltavaa laitteen sahkdosissa.

HUOLTO

Huoltoon liittyva ensimmainen seikka, johon tulee kiinnittdd huomiota, on reikdlevyjen ja terien kunto. Kun
havaitset, ettd jauhetun lihan jauhatustulos ei ole toivotunlainen, tulee reikalevyt ja terat vaihtaa tai terottaa
uudelleen (aina jauhatusyksikoittain).

Voitelu: (ei sovellettavissa mallille PM/PK/70)

Laitteen hidastusvaihteen O&ljynpinta tulee tarkistaa vahintddn kerran vuodessa. Tatd varten poista laitteesta
syottétaso irrottamalla ruuvit (1), poista sen jalkeen yldaukon tappi (J) ja lopuksi ruuvaa irti oljysailion tappi (K).
Jos dljya tulee ulos aukosta, tarkoittaa se sita ettad 6ljymaara on oikea. Mikali nin ei ole, nosta laitetta varovasti
vastakkaisesta paastd, koska se tarkoittaa sitd ettd voiteluainetta on liilan vahan. Tata varten tulee 6ljya lisata
sisdanottoaukosta kunnes sitd alkaa valua ulos dljyntasoaukosta. Kun s&atd on suoritettu loppuun, sulje aukot
huolellisesti.

Pyydaa lisatietoja valmistajalta EQUIPAMIENTOS CARNICOS S.L kaytettavan voiteluaineen tyypista.

Jos misté tahansa syysta joudut vaihtamaan vaihdelaatikon 6ljyn kokonaan, tulee séilid puhdistaa tyhjennystulpan
kautta (L).

Hihnan huolto: (vain mallissa PM/PK-70)

Jos joudut jostakin syystd kiristimaan hihnan (M), tulee kiristys suorittaa Poly-V valityshihnajarjestelman
asiantuntijoiden toimesta.

Kiristystd suoritettaessa tulee I0ysatéd mutteria (N), samalla kun pidat paikallaan ruuvia (O). Sen jalkeen kun
vaannat ruuvia (0), naet kuinka se vaikuttaa suoraan jouseen (S), hihna alkaa kiristya sitd mukaan kun jousi
paineistuu. Oikean jannityksen kalibroimiseksi aseta rakotulkki (T) jousta (S) kannattavien komponenttien
vastakkaisten pintojen valiin ja vaanna ruuvia asteittan kunnes rakotulkki (T) koskettaa kevyesti jousta
kannattavien komponenttien pintoja.

Suositellaan, etta jannitys on riittdva mutta ei kuitenkaan liiallinen, jotta laakerit (Q) tai jannitystela (R) eivat rasitu
likaa. Jannitys ei mydskaan saa olla liian 16ysa, silld muuten laite luistaa.

MELUTASO

Akustinen painetaso jatkuvassa kaytdssd vastaa tydpisteessa painotettua arvoa “A” ilman kuormaa, ja on
enintaan 62 dB(A).
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MHXANH KIMA

NEPIEXOMEN

- ETKATAZTAZH

- MPOYMNOGEZEIL XPHZHZ

- OAHIMEZ XPHZHZ

- TOMNOBETHZH AIZKQN KAI AEMIAQN
- KAOAPIZMOZ

- ZYNTHPHZH

- EMIMEAO ©0OPYBOY

- EIKONA 1

- HAEKTPIKA AIATPAMMATA.
- NIZTA HAEKTPIKOY YAIKOY
- FTENIKO ZXEAIATPAMMA

- NIZTA ANTAANAKTIKQN

OAHrIEZ

Mpiv atrd oTroIodATTIOTE XEIPIOYO TNG MNXAVAG TTPETTEI va akoAouBnBouv ToTd OAeg ol uTrodeielg autou Tou
€yxeip1diou odnylwv Xpnong.

H xpAion Tng MNXavAG HE OTTOIAdNTIOTE TPOTTOTIOINON TWV OTOIXEIWV aoPAAElog TTou BIaBETel, evdEXETAl VA
TIPOKAAECEI ATUXAUOTA KAl UTTOTTITITEl O Trapdpacn tng odnyiag 89/655/CEE. H etaipia Equipamientos Carnicos
S.L dev guBlveTal yia Tn XpAON TG MNXAVAG O€ TETOIEG OUVOIKEG.

ErKATAZTAZH

H pnxavn Tapadidetal cuokeuaopévn otn B€on epyaaiag atrd 10 pyooTdoio. AlaTnprioTe auTr Tn B€0n akopa Kai
KATd TNV agaipeon TNG CUOKEUACOIOG Kal TRV eyKaTdoTaon. TommoBeTAOTE TN Pnxavy emévw o€ Pia oTabepr| Kai
OTEPEN ETTIPAVEIQ WOTE TO TTAVW PEPOG TNG PNXAVAG va BpiokeTal o kKatdAAnAo Uyog yia gpyacia, ota 100 pe 140
EKATOOTA TTEPITTOU.

BeBaiwBeite 611 n 1doN Kal N cuxvoTnTa Tou SIKTUOU TOUTICOVTAI PE TA TEXVIKA XOPOKTNPIOTIKA TTOU avaypdapovTal
og auTrv, Kabwg kai Tov TUTTO Tpo@odooiag SIKTUOU Kal TNG PNXAVAG (MOVOPOOCIKO, TPIPACIKO, ME 1 XWPIg
oudETePO). To TTPOOWTTIKG £YKATACTACNG TTPETTEI VA TTpooapudoel To BUCUa TNG UNXavAg oTn Bdon peuuaTog, £TOl
WoTe va avTtioTolxouv atréAuta. H pnxavr) rpémel va ouvdeBei 1o pelPa UTTOXPEWTIKA PHEOW EVOG CUCTHHATOG
B1aPOopPIKAG TTPOOTACIOG BaBUOVOUNUEVO CUPNPWVA PE T TEXVIKA XAPAKTNPICTIKA TTOU UTTOBEIKVUOVTAI OTO TTAQiCIO
NG MNXAVNAG.

To TTPOCWTTIKO £YKATACTAONG TIPETTEl VA TTPOCAPPOCEl TO BUCHA TNG UNXAvAG oTn BAcn pelpaTtog, £T01 WOTE VA
avTioToIXoUV atToAuTa.

EAéyEte av eival owoTA n cuvappoAdynon Twy diokwv Kal AeTTidwv. Agite Tnv €IKOva 1.

=efI0WOTE TO PTTPOCTIVO TTagIuadl (A) kal atropakpUveTe 6Ao To glvolo. OTav TOTTOBETAOETE TOV aywyod &avd,
@povTioTe va TaipIdgel atréoAuTa o1n Béon (BA. TotroBéTnon diokwv Kal AetTidwv). OTav Bidwaoete Eavda 10 TTagiudd
(A) unv aokAoE€TE UTTEPBOAIKA TTiEDN YIA VO UNV O@IEETE TTAVW OTTO 6T0 TTPETTEI TO OUOTNUA SiOKWV Kal AeTTidwv.
JuvOEOTE TN PNXAvR OTO NAEKTPIKG peUPA KAl TTATAOTE TO TTPACIVO KOUWTT AEIToupyiag yia va eAEyEeTe Tn @opd
TTEPIOTPOPAG TOU aywyoU TTou TIPETTEl va gival avTiBeTn TTpog Toug OeikTeG Tou poAoyiol (OTTwG To KOITATE aTrd
UTTPOOTA). € TTEPITITWON TTOU TTEPIOTPEPETAI AVATTOdA, AVTIOTPEWTE Wia @don oTo BUca.

MPOYMOGEXZEIX XPHEHX

H pnxavr) TpoopileTal yia Xpron yla eTegepyacia KpEATog Xwpig ooTd.

H Beppokpaacia Tou KpEaTog dev TTPETTEI va gival XapnAdTepn attd Toug 28C.

Moté dev TIPETTEl va XPNOIYOTIOIEITONI N Unxavr Xwpig Tov dioko (B), kal dev €mMTPETTETAI N TPOTTOTIOINGN TOU
TIPOCTATEUTIKOU TOU OTOWIOU.

‘Exete utroyn TIG UTTOBEIEEIG oUVapPOAOYNoNG Twv dioKwV Kal Twv AeTidwv. Agv gival duvarr n Aeiroupyia xwpig
va gival TOTToBeTNUEVO TO GUOTNUA KOTTHG Kal av 8ev gival CwWOTA TOTTOBETNUEVO TO PUTTPOCTIVO TTAgIUAD!.
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OAHrIEZ XPHZHZ

H &iadikaoia KOTAG KIYA gival TTOAU aTtrAr). TOTTo0eTHOTE TO TEPAXIOUEVO TTPOIOV ETTAVW OTOV dioko. MNMaTtAaTe TO
TIPACIVO KOUMTTI AEITOUpYiag Kal CUVEXIOTE va €I0AYETE KOPPATIO KPEATOG ATTO TOV CWArvVa Tou SiOKOU WOTE Va
TEQTEl ETTAVW OTOV aywyo (C) kal va PeTa@épeTal aToug OioKoug/AeTTideg. AvaAoya pe TO TTPOIdV £TTECEPYATiag,
e€apTatal n xprion A un Tou epyaAeiou (D) yia Tnv kEBeTn TTpowlNnon waote va utrofondeital n diEAeucn Tou
KpEaTOG aTTo TOV ayWwyo.

EAéyxeTe TOKTIKG TO TTAgIAdI (A) WoTe va gival owoTd BISWUEVO.

TOMOOGETHZH AIZKQN KAI AENIAQN

H pnxavr mapéxetal pe 1o clotnua KotmAg ENTERPRISE 1} pe 1o aUotnua UNGER.

1. Z0otnua ENTERPRISE omAng kot ye otmAn Aemida, dioko i cuptrAnpwuaTiké dakTUAIO. (Aev gival
d1aBéaipo yia 1o povrého PM/PK-114/114L).

2. Zuotnua UNGER a1mAng KOG pe aTTAn AeTTida, dioko Kol GUUTTIANPWHATIKO SAKTUAIO.

3. ZUomnua UNGER o&immAfAg kot pe dioko 3 omrwv, Aemrida OITTANG KOTG, dioko TEAIKAG KOTTAG Kai
OUMUTTANPWHATIKG BAKTUAIO.

4. XU0otnua UNGER TpItTAng koTmig pe 8iko 3 otrwyv, Aetrida SITTAAG KOTTAG, evOIdueao dioko, AeTTida SITTARG
KOTTAG OioKO TEAIKNG KOTING KAl GUUTTANPWHATIKO dakTUAIO. (Agv gival d1aBéaipo yia 1o povrého PM/PK-
70).

1/2 - ¥YXTHMA ENTERPRISE/UNGER AMNAHZ KOIMHZ:

XpNOIYOTTOIEITAI VIO TNV KOTTH QPECKOU TTPOIOVTOG TTou Oev aTraiTel £18IKN ETTEEEPYyQTia.

H diatagn Tou o€t KOTAG €ival n akdAouBn: agou ToTToBeTACETE TOV aywyo oTn B€an Tou, TOTTOBETACTE TN AeTTidQ
ME TNV OYWn KOTTAG TTPOG TO PEPOG OAG. TN CUVEXEIQ, TOTTOBETAOTE TOV DIOKO TTPOCEXOVTAG VA TAIPIAEEI CWATA GTO
OoTOHIO. (ETTAVW PEPOG).

QG YEVIKOG KOVOVAG, TTPETTEI VO £XETE UTTOWN OTI €ival KAAG va TOTTOBETEITE TOV BIOKO KOTIAG TTAVTA PE TNV idIa Oyn
gg eTTa@A PE TIG AeTTidEG WaTe va dlaTnpeital N Ayoyn TTPOCAPUOYT TTOU TIPOKUTITEl aTTd TNV TPIRH TNG AETTiIdAg HE
Tov ioKO.

210 TENOG TOTTOBETEITE TOV GUUTTANPWHATIKO SAKTUAIO KAl BIBWVETE TO TTAgINGDI XWPIG va TO OQigeTe UTTEPBOAIKA.
Eival mpoTiu6tepO, 0TO TEAOG TOU BIBWUATOG, VA TO Eavaa@iteTe eEAa@pd yia va TO TTPOCAPUOCETE KAAUTEPQ.

3- ZYZTHMA UNGER AINAHZ KOMHZ:

XpnoiyoTrolgital 6Tav atmaITeiTal KAAUTEPN amdédoon KATA TIG £pYadieg KOTAG, dnAadn, yia KpEag NUI/KATEWUYUEVO
KOl 0TV QaTTaITEITAI HEYOAUTEPN TTAPAYwWYr Kal Mo @iva eTmegepyaaia Tou KPEATOG KATA TNV TTapaywyn Kiud.
Mpétrel va Toviooupe OTI 010 GUOTNUA OITTANG KOTTAG N TTapaywyn KIPd yiveTal TTio TTPOOodEUTIKA, KaBWG yiveTal
£Vag TTPWTOG TEMAXIOHOG OTAV TO KPEAG TTEPVAEI OTTO TOV BiOKO 3 OTTWYV, £TC1 WATE OTAV QTAVEI OTOV TEAIKO BiOKO
arraiteital Aiyétepn 10XUG yia va Trepdoel amd autdv. AuTd €xel wg atroTEAETUA TNV KAAUTEPN OWn TOu KPEATOG
KOBWG UTTOKEITAI O€ TTIO NTTIA ETTEEEPYQTIaL.

H di1aTagn Twv diokwv kal Twv AeTTidwy gival n akdAoudn:

To TTPWTO KOPMATI TTOU TTPETTEI VA TOTTOBETNOEI PeTd TOV aywyo, ival 0 BioKog 3 oTTWYV, €XovVTag utrTéwn OTI TO TTIO
QAVOIXTO UEPOG TOU TTPETTEI VO KOITAEI TTPOG TOV Aywyo (TTPOG Ta TTIOW). ZTn OUVEXEI, TOTTOBeTAOTE TN AeTTida
OITTANG KOTIAG WOTE TO KEVTPIKO PEPOG VA KOITAEI TTPOG TO PEPOG GAG, KI £TOI WOTE OTAV TOTTOBETATETE TOV TEAIKO
dioko, va TaipIdgel oTNV KEVTPIKY TOU OTTA KAl O TTPOCAVATONIOUOG Twv AETTidwyY va gival avTiBeTog TTpog TN opd
TWV OEIKTWY TOU PoAoyioU (OTTwG KOITATE Tn PnXavr) armé UmmpoaTd). ToTmoBEeTAGTE TOV CUUTTANPWHATIKO OAKTUAIO
Kal BIdwaTe TO TTAgIUGdI CUPPWVA PE TNV TTponyoupEvn Treplypa®ry. H unxavr gival £Toiun yia Asiroupyia.

2TIG PNXavEG KIMA pe OTOIo e€aywyng Olauétpou 100mm. ) PIKPOTEPO TTPETTEI va TOTTOBETEITAI N £vOEIEn
«KINAYNOZ». Mnv xpnoiyoTroleite TEAIKr) TTAGKO pe OTTEG DIaUETPOU 8mm. i} HEYAAUTEPEG 1) OXAHOTOG OBAGA, eKTOG
Qv EYKATOOTACETE EMTTPOCOETO TTPOCTATEUTIKO.

AtreuBuvBeite oTOV QVTITTPOOWTTO YOG O€ TTEPITITWAON TTOU TO XPEIACETTE.

4- YYXTHMA UNGER TPIMNMAHZ KOMHX:

Omwg kal oTo TTapatmdvw cuoTnua, XpnoIYoTroleiTal OTav ataiTeital KaIAUTEPN atrddoon KATA TIG EPYATIiES KOTING,
OnAadr, yia Kp€ag nuUI/KaTEWYUYUEVO Kal OTAv aTTaITEITAI PJEYOAUTEPN TTOPAYWYH Kal TTo @iva eTmegepyaaia Tou
KpEaTog Katd Tnv Topaywyr Kigd. Me 10 oloTnua TPITTAAG KOTIG N Trapaywyr] Kiud yivetalr akoua 1o
TIPOOBEUTIKA, KABWG, TTapdAo TTou TepayifeTal OTav TTEPVAEl atrd Tov OiOKO TPIWV OTTWYV, OTN CUVEXEIA UTTOKEITAI
oe OI1000XIKN KOTI U0 ouoTNUATWY AETTiIOWV Kal dioKwv. AuTO €xel WG aTToTEAEOUA TNV KAAUTePn Own TOu
KPEATOG KOBWG UTTOKEITAI O€ TTIO NTTIA ETTEEEPYOTIaL.

H diaragn Twv diokwv kal Twv AeTTidwv gival n akéAoubn:
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To TTpWTO KOPMATI TTOU TTPETTEI VA TOTTOBETNOET PeTd TOV aywyo, gival o diokog 3 oTTwv, €XovTag utréyn OTI TO TTIO
QAVOIXTO MEPOG TOU TTPETTEI VA KOITAEI TTPOG TOV aywyod (TTPOG Ta TTOW). TN OUVEXEIQ, TOTTOBETACTE TNV TTPWTN
Aetrida BITTAAG KOTING, Tov evdIdueao dioko, Tn deuTepn AETida KOTIHG Kal Tov TEAIKO dioko. 'Exete ummown 611 o
TTPOCAVATONOUOG TwV AeTTIOWYV TTPETTEN Va gival avTiBETOG TTPOG TN opd Twv SEIKTWY TOU PoAoyIoU (OTTWG KOITATE
TN PNXavA amd JTTPooTd XT0 TEAOG, TOTTOBETAOTE TOV CUPTTIANPWUOTIKGO OaKTUAIO Kal BIdwoTe TO TagINadI
oUpgwva Pe TNV TTponyoupevn Teplypa®n. H unxavn givai £Toiun yia Asiroupyia.

2TIG PNXavEG KIUA pE OTOMIO e€aywyng OlapéTpou 100mm. 1} PIKPOTEPO TIPETTEI va TOTTOBEeTEITAI N £vOEIEn
«KINAYNOZ». Mnv xpnoiyotroigite TEAIKA TTAAKQ pe oTTéG SlapéTpou 8mm. i peyaAUTEPEG 1) OXAUATOG ORAA, EKTOG
Qv EYKATAOTACETE EMTTPOCOETO TTPOCTATEUTIKO.

AtreuBuvbeite oTOV QVTITIPOOWTTO YOG OE€ TTEPITITWOT TTOU TO XPEIACEDTE.

KAGAPIZMOZ

lNa va Tpoxwproete aTov KABaPIOPO TNG CUOKEUNG TTPETTEI VA TNV ATTOOUVOECETE ATTO TO peUpa Bydlovrag To
Buopa. Z1n ouvéxela agaipéaTte To TTagiuadl (A) kai ye Tn BonBeia Tou epyaAeiou e€aywyng (E) Trou TrapadideTal
ME TN pnxavr, TpaBnéTe Tov aywyo. Na Tov OKOTTo auTo, EICAYETE TO epyaAeio e§aywyrG OTN EYKOTTH| TTOU UTTAPXEI
otn Baon Aemridwv (F).

O aywydg, ol diokol Kal o1 AeTTideg, TTAEvoVTal EUKOAA o€ KOUBA pE CE0TO VEPO Kal OUSETEPO OTTOPPUTTAVTIKO HE TN
BorBsia piag BoupToag Ki VOGS TTavIou.

Oco yia 10 oTépIo (G), Ba Tpétrel va EeRidwoete TIg AaBég (H) kal va 1o Tpafrgete yia va 1o BYAAETE Kal va To
KaBapioeTe PE TOV TPOTTO TTOU TTEPIYPAPETAI TTAPATIAVW.

H em@dveia Kol TO TTPOCTATEUTIKO PTTOPOUV va KaBapioTouv pe Bpeyuévo travi o€ (eotd vepd Kal OUdETEPO
ATTOPPUTTAVTIKG. AwaTE 181aiTEPN TTPOCOXT OTOV KABAPIOYO TOU E0WTEPIKOU TOU CWANVa.

A@oU EeTTAUVETE Kal OTEYVWOETE OAA T OTOIXEIO, YTTOPEITE va Ta TOTTOBETACETE OTNn B£0N TOUG yIa pIa €TTOUEVN
xpnon.

Agv ouvioTdTal n Xpron CuoTNUATWY KaBapiopou e TTieon yia TOV NAEKTPIKO £EOTTAIONO TNG MNXAVAG.

ZYNTHPHZH

To onuavTIKOTEPO onUEI0 OTO OTToI0 TTPETTEI VO DWOETE 1I81AITEPN TTPOCOXN 60OV agopd Tn CUVTAPNON €ival N KOAR
KatdoTtaon Twv SioKwv Kal Twv AeTidwyv. Av TTapatnpAceTe OTI N TTOIOTATA TOU TTPOIOVTOG dev gival n emBuunTA,
QVTIKATAOTAOTE TIG AETTIOEG i} aKovioTe TIG (TTAvTa avd ouddEG).

Nitravon: (Aegv 1oxU¢el yia To yovtédo PM/PK/70)

Eival atmrapaitnto TouAdxIoTOV HIa @Opd TOV XPOVO va €AEYXETE TO ETTITTEDO AITTAVTIKOU OTOV PEIWTH TNG MNXAVAG.
MNa Tov oKOTé auTd, TIPETTEl va OQAIPECETE TNV ETTIPAveId diokou &eRidwvovtag Tig Bideg (I) . ZTn ouvéxela,
aQaIpéTTE TO KATTAKI TNG €TMAvw €106dou (J) kal oto TéAog EeBidwoTte To Katakl emmmédou (K). Av Byaivel
NITTQVTIKO, anuaivel 0TI TO €TTITTEDO €ival CwWoTO. AIQQOPETIKA, ONKWOTE WE TTPOCOXA TN PNXAvVH atrd TNV avTibeTn
TTAEUPd, KOBWG Acgitrel AITTavTiKG. MNPETTEl CUVETTWG va TTPOCBECETE AITTAVTIKG ATTO TNV OTI EI0AYWYAG MEXPI VO
apxioel va Byaivel armd Tnv oA emITTEdoU. MeTd Tn CUPTTARPWON, KAEIOTE EAVA TO KATTAKI JE TTPOCOXT).
AmreuBuvBeite otnv EQUIPAMIENTOS CARNICOS S.L oxemikd pe Tov TUTTO ANITTOVTIKOU TTOU TIPETTEl VO
XPNOIUOTIOINOETE.

Av, yia otroiovdTroTe AOyo TIPETTEl v OAAGEETE TO AITTOVTIKO TOU MEIWTH, Ba TTPETTEl va TO OTTOUOAKPUVETE
ByadovTag To Katrdki ekkEvwaong (L).

2uvTtApnon Tou Ipavta: (Mévo yia 1o povrého PM/PK-70)

Av, yia otrolovdnToTe Adyo, TIPETTEl va TeviwoeTe Tov Iyavta (M), autd mpémel va yivel atmd TTPOCWTTIKO
€€eIBIKEUPEVO OTA OUCTAPATA PHETAdOONG HE IHavTa Poly-V.

MNa Tnv Tpaypartotroinon Tng Asitoupyiag Tévuang, TTPETTEN va AaokdapeTe To TTagiudadl (N), evwy atnpilete Tn Bida.
(0). ZTn ouvéxeia, kaBwg Bidwvete Tn Bida (O), Ba TTapartnproeTe 6Tl Adyw TNG Gueang dpdong TnG ETTAVW OTO
ehatrpio (S), o 1pdvTag apxicel va TEVTWVETAI VW TauToxpova mEeTal To eAatrpio. Ia va pubuioeTte TNV okpiIn
Tdon, TOTToBEeTAOTE TO £pyaAeio puBuiong (T) avaueoa oTIG OWEIG TWV OTOIXEIWV TTou aTnpifouv To eAatApio (S) Kal
BidwoTe oTadioKG péXPl TO epyaAeio puBuiong (T) va eivar YOAIG O €TTAPR PE TIG OWEIG TWV OTOIKEIWV TTOU
oTtnpifouv TO gAaTrplO.

JuvioTdrtal n owoTA Kal 0x1 UTTEPBOAIKN TAVUGH, WOTE va Pnv UTTEP@OPTWVOVTAl Ta POUAEUAV (Q) kal To pdouAo
(R). ETriong dev Trpétrel va gival YIKPOTEPN ATTO TNV KAVOVIKI WOTE VA YNV TTATIVAPEL.

EMINEAO GOPYBOY

To péyioTo emiredo ouveXoUg AKOUOTIKAG TTieang oTn B£on epyaaiag «A» Kal Xwpig @opTio gival 62 dB(A).
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MACOPYBKA

COOEPXAHUE

- YCTAHOBKA

- YCNOBWA UCMNONb30BAHUSA

- MIHCTPYKLMW MO UCMOMb30BAHUIO
- YCTAHOBKA NIMCTOB /1 HOXKEWN
- YUACTKA

- MPOOUNAKTUKA

- 3BYKOBOW YPOBEHb

- PUCYHOK 1

- BNEKTPOCXEMbI

- CMCOK 3NEKTPOMATEPVAINOB
- MNAH MALLHBI

- CMCOK 3AMACHbIX YACTEW

MHCTPYKLUMU

Mpexae 4Yem npou3BoAWTb kakoe-nMbo [elcTBME C MAaLUMHOW, BHMMATENbHO NpPOYTUTE BCE YKal3aHus
PykoBoacTBa no Qkcnnyartaumu.

Okcnnyataumsi MalunHbl ¢ NOOLIMU M3MEHEHMSMU 3NIEMEHTOB 6e30MacHOCTU, KOTOPblE OHA COAEPXKMUT, MOXET
cTaTb MPUYMHOM HecyacTHOro cnydvas v HapywaeTt CoumanbHyto OdupektuBy 89/655/CEE. B atom cnyuvae,
OkunameHToc KapHukoc S.L., He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a SKCNyaTaLmio MaLLWHbI.

YCTAHOBKA

Mawwnra noctaensetca ¢ cdabpukn B pabovem nomoxeHun. CnepyeT cobniogatb 3TO MOSIOXKEHWE Oaxe B
TeYeHne pacnakoBKkW, YCTAHOBKN UMW CKNaANPOBaHUS. YCTAHOBUTL MaLLMHY Ha rMagKkon 1 TBEpAON NMOBEPXHOCTU
Takum obpasom, 4To Obl NOAHOC OKa3ancs Ha BbicoTe yaobHom ana pabdotol. MNpubnusmntensHo 100 unm 140 cwm.
Ybegutecb B TOM, YTO HanpskeHWe W YacToTa SMeKTpOoCeTU COOTBETCTBYET YKasaHHbIM B Tabnuvue
XapaKTepuCTMK MalluWHbl, Takke NpoBepbTe NUTaHWe CeTu M MalwuHbl (MoHodasHoe, TpexdhaszHoe wnm 6e3
3asemnenus). MawuHa obssaTenbHO  gorkHa  ObiTb  MoOACOeAMHEHa K 3M1eKTPOCeTM  UCMOoMb3ys
AanddepeHumanbHy0  3almuTy COOTBETCTBYIOLLEr0 TEXHWYECKUM XapaKTepucTMKam ykasaHHblM B Tabnuue
XapaKTepuCTMK MaLUWHbl kanwbpa.

YCTaHOBLUMK AOMKEH COEANHUTL BUIKY MaLLUWHbI C PO3ETKOW 311eKTpoceTn Tak, 4Tobbl oba anemeHTa abconoTHO
COOTBETCTBOBANM APYr Apyry.

Y6eantbea B MPaBUbHOCTN MOHTaXa Y3/10B IMCTOB U HoxXew. CM. puc. 1.

OTBWHTUTBL NepeaHuii BUHT (A) 1 BbIHYTb Becb y3en. Npn MOHTMpOBaHWM cneguTe 4ToObLI pacTpyb npaBunbHO
pacnonaranca B npope3u (CM. yCTaHOBKa nMcToB M Hoxen ). lMpu 3aBopauuBaHwm BuHTa (A) cnepyet
AencTBoBaTb OCTOPOXHO U HE CAABNMBATL YePe3MEpPHO rpynmny fMCTOB/HOXEN.

BkniouynTe MalunHy B CETb M HAXMUTE Ha 3eMeHYI0 KHOMKY Nycka, NpoBepbTe HarnpasfieHne ABUXEHNsS pacTpyba,
OHO AOMKHO BbITb MPOTUB YacoBomn CTpenku (rMsaaa cnepeam ). Npn HeBepHOM HampaBneHWn cnegyeTt U3MEHNUTb
dasy B BUSIKe.

ycnosus UCNosib30BAHUA

Mscopy6bka npegHasHadeHa Ans nepepaboTkn msca 6e3 KocTew.

Msico 4OMmKHO UMeTb TemnepaTypy He MeHee 2°C.

He cnepyet ucnone3sosatb mMawuHy 6e3 nogHoca (B), He cnegyeT M3MeHATb 3alMTHOE YCTPOWCTBO BbIXOOHOMO
OTBEpPCTUS.

Ob6paTnTe BHMMaHWe Ha MHCTPYKUMM No c6opku NMCTOB M HOXeln. He crneayeT 3anyckatb MawwnHy 6e3 npasunbHO
YCTaHOBMEHHOW peXxyLLen rpynnbl 1 XOPOLLO 3aBUHYEHHOrO ppoHTanbHoro 6onra.
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MHCTPYKLMM NO UCMOJIb3OBAHUIO

Mpouecc nomona o4eHb MpocT. [MoMecTUTe MpOoAyKTbl MOpe3aHHble KyckaMu Ha MofHoc. HaxmuTe 3eneHyto
KHOMKy Mycka M 3aknagblBante msico B Tpyby nogHoca Anst Toro 4to 6bl OHO nonagano B pactpyb (C) u
nepefasanocb K rpynne nucToB/Hoxel. B 3aBucumocTu oT Tuna Msica ucnonb3yetcs winudT (D) B kavectse
BEPTMKarbHOro noATankmMpaTtens Ans TpaHCNoOpPTUPOBKY Msica Mo pacTpyoby.

Bpems oT BpemeHu cnegyeT npoBepsATb 4To6bl 60nT (A) He ocrabesan.

YCTAHOBKA JIUICTOB U HOXEWN

MawmnHa moxeT 6bITb NocTaBneHa ¢ cuctemont Hapesku ENTERPRISE unu ¢ cuctemonn UNGER.

A- Cwucrema ENTERPRISE npocTon Hapesku npy NOMOLLM NPOCTOro HoxXa, fmcTa 1 JOMONHUTENBHOrO KombLa.
(Hepoctynen ans mogenu PM/PK-114/114L).

B- Cucrtema UNGER npocToi Hapesku npy NOMOLLM NPOCTOro HOXa, NIcTa 1 AONONHUTENLHOro KonbLua.

C- Cwuctema UNGER pBoriHOM Hapesku npu MOMOLM nucta ¢ 3-Ms OTBEPCTUSIMU, HOXa LABOWHOW Hapeskw,
nucTa puHanbHOM Hapesku 1 AOMOSNHUTENBHOMO KonbLa.

D- Cucrtema UNGER TpoinHoW Hapesku npu noMowM nucta ¢ 3-Msi OTBEPCTUSIMU, HOXa OBOMHOW Hapesku,
NPOMEXYTOYHOTO NNCTA, HOXa ABOMHOW Hapesku, Nnucta MHanbHOW Hape3ku 1 AOMOMHUTENBHOMO KosbLa.
(Hepoctynen ans mogenu PM/PK-70).

A/B- CACTEMA ENTERPRISE/UNGER MPOCTOW HAPE3KU:

Mcnonb3ayeTca Ans Nomora CBeXWX NpoayKToB, KoTopble He TpebyloT 0coBoit 06paGoTKu.

PacnonoxeHne pexyllero ysna criegylollee: Kak TOMbKO pacTpy® YCTAaHOBMEH Ha Hagnexallem MecTe,
YCTaHaBN1BaETCs HOX pexyllei NMoBEepXHOCTbIO K HaM. 3aTem ycTaHaBnMBaeTcs NNUCT, Takum 0bpasoM 4To Bbl
LUMOHKA BOLUSa B CBOE OTBEPCTUE. (BEPXHSAS YacTb).

O6blyHO crnepgyeT obpallaTe BHUMaHWME Ha TO, YTO Obl pesaTenbHbll NUCT Gbin YCTaHOBMEH OAHOM M TOMN Xe
CTOPOHOW K HOXaM A1 COXPaHEHWSA NOAroHKM, KoTopasi 0GpasyeTcs MpY TPEHWUU HOXa O JICT.

B saBeplueHUM, YCTAHOBUTb AOMOMHUTENBbHOE KOMbLO M 3aBUHTUTL GONT, He 3axumasi ero YpeamepHo. Jlydlue,
Jonas 0o KoHua pesbObl OCYLECTBUTL HEGOMbLLYIO KOPPEKTUPOBKY A1A NpaBunbHON NnoaroHkM GonTa.

C- CUCTEMA UNGER [IBOVIHOW HAPES3KMW:

Mcnonb3yetca korga Heobxoguma ©Oonee crnokHas nepepaboTtka, T.e. AnNst MONYy3aMOPOXEHHOro  unu
3aMOpPOXEHHOrO Msica 1 Korga Heobxoaumo MeHee rpy6oe obpalleHue ¢ Msicom B npolecce nomona. Cnegyet
OTMETUTb, 4YTO CUCTEMAa [BOMHON Hape3ku obecneuymBaeT Oornee noctynatenbHblA MOMON Msica, T.K. Mpu
NPOXOXAEHNN Yepes NMUCT C 3-Ms OTBEPCTUSIMU OCYLLIECTBISIETCS NepBasi Hape3ka, TakuMm 06pa3om koraa Msico
nocTynaet K huHanbHOMY NUCTY OHO TpebyeT MeHbLUEero ycunusi Ans npoxofa yepes3 Hero. Takum obpasom
[ocTuraeTcs Nyywnii BHELWHWIA BUA, Msica, T.K. OHO NOABEPrNOCb O4eHb Msirkor obpaboTke.

PacnonoxeHune nucToB 1 HOXeN:

MepBbiM nocne pacTpyba ycTaHaBnNMBaETCs NUCT C 3-Ms OTBEPCTMSIMK, OTKpbITas 4YacTb [JOfKHa ObiTb
HanpaBrneHa B CTOpPOHy pacTpyba (Ha3ag). 3aTeM ycTaHaBnMBaeTCS HOX [BOWHOW Hapesku, BbICTyMatoLlen
YacTblo K HaM, ANsl TOro 4ToObl MpU yCTaHOBKE MOCMNEAHEro fnMcTa oHa BOLfa B OTBEPCTUE U TakMM 06pasom
OyneT OOCTUrHYTO HanpaBfieHue nonacTel NPOTMB YacoBOW CTPenku (rnsga Ha MaluvHy crniepeau). YCcTaHoBUTE
[ONonNHMTENbHOE KOMbLO 1 3aBUHTUTE BONT criefys Bolleyka3aHHOMY. MalivHa rotoea kK pabore.

B msicopybkax ¢ BbixogHbIM oTBepcTMeMm B 100 MM OnamMeTpom WnM MeHee 3TOro crnefyeT yCTaHaBnvBaTb
npegynpexaenne “OMNACHO”. He ncnonb3oBaTb NocrnegHuii NIUCT C OTBEPCTUSIMU paBHbIMU Unu Gonee 8 Mm B
anameTpe unv oBanbHon opmbl 6€3 YCTAaHOBKM COOTBETCTBYHOLLIEN 3aALLUTDI.

O6patutechb k cBOEMY ANCTPUOBLIOTEPY NPY HEOGXOAMMOCTM NOCTaBKU 3TON AeTanu.

D- CUCTEMA UNGER TPOMHOW HAPE3KMW:

Kak n B npegbigywiem crydae, ucrnonb3yetcs korada Heobxoguma Gonee cnoxHas nepepaboTka, T.e. Ans
Norny3amMOpOXXEHHOTO M 3aMOPOXEHHOTO Msica U korga HeobxoauMo MeHee rpyboe obpalleHue C MsiCOM B
npouecce nomosna. C cucTeMol TPOWHOW Hapesku pocturaetcss Gonee nocTynaTenbHbIA MOMOM Msica, T.K.
HEeCMOTpsi Ha MepBYID HapesKky Npu MNPOXOXAEHWM 4epe3 NUCT C 3-Ms OTBEpPCTUSIMM B MOCNEeACTBME OHO
noaBepraeTcs NocrnefoBaTeNbHON pe3ke ABYMSI HOXXaMu U NIMCTOM. OTO ynyylaeT BHELIHWUIA BUA Msca T.K. OHO
NnoABepriock o4eHb Msrkon obpaboTke.

PacnonoxeHne N1CToB 1 HOXEN:

MepBbiM nocne pactpyba ycTaHaBnNUBaeTCs NUCT C 3-Ms OTBEPCTMSIMK, OTKpbITas 4YacTb [JOMKHa ObiTb
HanpaBneHa B CTOpOHy pacTpyba (Ha3ag). 3atem ycTaHaBnMBaeTCsi NEPBbLIN HOX [OBOWHOM Hapesku,
NPOMEXYTOUHbIA NIUCT, BTOPOW PEXYLLUIA NUCT 1 nocnegHui nuct. mente BBuay, YTo HanpaeneHue nonacTeu -
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NPOTUB YacoBOW CTPenkKM (rMs4a Ha MalvHy crnepeaun). YCTaHOBUTE AOMOMHUTENbHOE KOMbLO U 3aBUHTUTE GonT
cnepys BblleykazaHHOMy. MaluvHa rotoBa k pabore.

B wmsicopybkax c BbIxogHbIM oTBepctMeM B 100 MM OuameTpoM UNM MeHee 3TOro credyeT ycTaHaBnvBaTb
npegynpexaenne “OMNACHO”. He ncnonb3oBaTtb NOCNeqHWUIA NIUCT C OTBEPCTUSIMU paBHbIMU Unu Gonee 8 MM B
avameTpe unm osaneHon opmbl 6€3 YyCTaHOBKM COOTBETCTBYHIOLLEN 3aLLMTHI.

O6paTuTech Kk cBoeMy AMCTpUbbLIOTEPY NPM HEOBXOAMMOCTU NOCTaBKM 3TOW AeTanw.

UYNCTKA

Onsa 4uctkm annapata HeOBXOAMMO OTKMIOYWUTL €ro OT anekTpoceTu. 3aTteM BbiHYyTb 6onT (A) M NpM NomoLLm
akcTpaktopa (E), koTopblii NOCTaBnsSieTCs BMeCTe C MalUMHOW, MOTsSHYTb 3a pacTpyb. [ns atoro nomectute
3KCTPaKTop B Npope3b HecyLyto Hoxu (F).

Ipynna pactpy6a, NMCTOB U HOXEN NErko YMCTUTLCS B Beape C ropsiyeit BOAOW WM HeWTparnbHbIM MbITIOM Mpu
MOMOLLY LLETKN U TPSIMKM.

YTo Kacaetcsa Bbixoaa (G), HEOGX0AMMO OTBUHTUTL pPyKoATb M 6onTbl (H) U NOTAHYTH, BbIHYTb U NPOMbITb Kak
OMM1CaHO BbILLIE.

MopgHoC M 3alWUTHOE YCTPOWUCTBO MOrYT GbiTb BbIMbITbI MPM MOMOLLM CMOYEHHOW B ropsideit Bode TPsinku M
HeWTparnbHoro mMeina. O6patute ocoboe BHUMaHWE Ha YUCTKY BHYTPEHHOCTU TPyObl BHYTPY NoAHoca.

Korpa Bce anemeHTbl NPOMbIThI U BbICYLLEHbI CrieayeT cobpaTtb MalluHy Afst IOCMEAYIOLLEro UCMONb30BaHMs.

He pekomeHayeTcst MbITbe Mo AaBNEHUEM AMs 3NeKTPooGopyA0BaHNS MaLLUHbI.

NPO®UNAKTUKA

OcHOBHOE BHMMaHue cnegyet otoaTtb npocmnakTMke XOpOLUEro COCTOSIHUSA NMCTOB M HoXen. Ecnn kayvectso
nomMona He yaoBneTBoputenbHoe, crneanyeTt 3aMeHUTb JTUCTbl U HOXN, nn6o HaToO4YUTb KX (Bcer,qa rpynnammum )

Cwmaska: (He gna PM/PK/70)

Heobxoammo, no kpanHew Mepe oavH pa3 B rof NpoBepsTb YpOBEHb Macna B kopobke pegykropa MalvHbl. Ons
aToro cnepyet y6patb nogHoc oTBUHTMB GonThl (1) 1 3aTem cHATb Npobky BepxHero oTBepctua (J) Hanocnenok
criegyeT OTBUMHTUTL Npobky ypoBHA (K). Ecnn macno BbiTekaeT, 3Ha4MT ypoBeHb AOCTaTOMEH, eCcnv HeT, TO
criegyeT OCTOPOXHO MPUMOAHSATH MalUMHY C NPOTUBOMOMOXHOMO Kpasi, 406aBnATb Macno A0 Tex Moka OHO He
HayYyHeT BblITeKaTb U3 OTBEPCTUSI YPOBHS. 3aBepLUMB NPOLEAYPY 3aKpbiTb MALLMHY.

[MpokoHcynbTUpyTECh B SkmMnameHToc KapHukoc S.L., kakon TMn cMasku UCNonb30BaThb.

Ecnu no kakon-nubo npuunHe Heob6XOAMMO 3aMeHWUTb Macno B KOpobke pegykTopa HeoOXoAMMO OYMCTUTHL ee,
OTBUHTMB NPo6Ky onopoxHeHus (L).

Mpodunaktuka ana pemus: (Tonbko ana PM/PK-70)

Ecnu no kakon-nm6o npuymHe Heobxoommo HaTaHYTb peMeHb (M), crnegyeT obpaTwuTbCst K crneumanucTaMm no
cuctemam TpaHcmuccum Poly-V.

Onsa noatskkm pemHs Heobxoammo ocnabuts 6ont (N), nogaepxusas BUHT (O). 3atem, 3aBuH4YMBas BUHT (O)
Habnopath 3a adheKkTomMm oTpaxalwmmMmcst Ha npyxuHe (S), pemeHb OyaeT HaTArMBaTbCA MO Mepe CxaTus
NPYXWHbI, ONS KanubpoBKWM HaTsKeHUs crnegyeT ycTaHoBuTb nnactuHy (T) Mexay nuueBbIMM  YacTaMu
KOMMOHEHTOB MOAAEPXKUBAIOLLMK MPYXMHY (S) M MOCTENEHHO 3aBMH4YMBATL, A0 TeX nop, noka nnactuHa (T) He
OyneT HaxoaMTbCS B JIEKTOM KOHTAKTE C NMMUEBBLIMU YacTsMU NOAAEPKMBAOLLUMU NPYXKUHY.

HaTsar He pgormkeH ObiTb Yepe3mMepHbIM, B MPOTUBHOM CIydae YBENMUYMBAETCS Harpyska Ha nogwunHuky (Q)
korneHo (R); Takke oH He AormkeH GbITb CMLWIKOM cnabbiM BO n3bexaHne npockarnb3bliBaHus.

3BYKOBOW YPOBEHb
YpOBeHb AKKYCTUYECKOro gaBneHmna cooTBeTCTByeT YPOBHIO "A" Ha pa60qu mecTe n bes 3arpys3km n cocrtasndaet
Makcumym 62 dB (A).
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KIYMA MAKINESi/OGUTUCU

ICINDEKILER

- KURULUM.
- KULLANIM KOSULLARI.

- KULLANIM TALIMATLARI.

- PLAKA VE BICAKLARIN TAKILMASI.
- TEMIZLIK.

- BAKIM.

- SES SEVIYESI.

- SEMA 1

- ELEKTRIK SEMASI.

- ELEKTRIKLI MALZEME LISTESI.

- AKSAM CiziMmi.

- YEDEK PARCA LISTESI.

TALIMATLAR

Makineyi kullanmadan énce, bu Kullanim kilavuzundaki tim talimatlar incelenmelidir.

Makinenin emniyet pargalarinda herhangi bir degisiklik ile kullaniimasi kazalara sebep olabilir ve Konsey Direktifi
89/655/EEC’yi ihlal edebilir. Yukaridaki sartlarda makine kullanimi sebebiyle Equipamientos Carnicos S.L.
sorumlu tutulamaz.

KURULUM

Kiyma makinesi, calisma pozisyonunda paketli olarak gelir. Ambalaji acarken ve kurulumda bu konumu
korumaniz 6nerilir. Makineyi saglam ve sert yilizeye yerlestirerek, tepsinin tst kdsesinin rahat ¢alisma yuksekligi
olan yaklasik 100 - 140 cm olmasini saglayin.

Ana sebeke voltaj ve frekansinin, makine plakasindaki bilgilere uymasina dikkat edin. Ana sebeke gli¢c kaynagi ve
makinenin (tek fazl, Gg¢ fazli, nétr olan veya olmayan) dogru olduguna emin olun. Makine isim plakasindaki teknik
bilgilere uygun kalibreli diferansiyel koruyucuyla, makinenin ana sebekeye baglanmasi zorunludur.

Kurucu, makine erkek baglantisini (kablo) tam oturacak sekilde ana sebeke soketine takmalidir.

Plaka ve bigak grubunun dogru monte edildigini kontrol edin. Bkz. sema 1.

On somunu (A) cikarin ve tim aksami sokiin. Burguyu tekrar takarken, kanala tam oturmasina dikkat edin (plaka
ve bigaklarin yerlesimine bakin). Somunu (A) tekrar takarken, plaka/bigak takiminin gok siki olmamasi igin
sonuna kadar yavasga sikin.

Makineyi ana sebekeye baglayin ve saatin ters istikametinde (6nden bakildiginda) olmasi gereken burgu doénis
yoéninid dogrulamak igin yesil On (Agma) digmesine basin. Ters yénde dénuyorsa, kablo fazlarini degistirin.

KULLANIM KOSULLARI

Kiyma makinesi, kemiksiz etlerin islenmesi icin kullanmak tzere tasarlanmistir.

Et sicakligi 2°C’den az olmamalidir.

Tepsi (B) olmadan makineyi asla kullanmayin ve agis korumasi degistiriimemelidir.

Plaka ve bicak montaj talimatlarini uygulayin. Kesim grubu takilmadan ve 6n somun dogru sikilmadan makine
calistirlmamalhdir.

KULLANIM TALIMATLARI

Kiyma islemi ¢ok basittir. Kesilen triinl tepsiye koyun. Yesil On (Agma) digmesine basin ve burguya (C) gelmesi
igin eti tepsi borusundan verin, oradan da plaka/bigak takimina gecer. Ogiitiillecek iirline bagh olarak, burgudaki
etin hareket etmesini kolaylastirmak igin dikey itici olarak pistonu (D) kullanmak gerekebilir.

Somunun (A) gevsek olmadidini ara sira kontrol edin.

Endustri makinelerinde kiyma igin konum 1’e anahtari yerlestirin, anahtari konum 2’ye c¢evirdiginizde makine diger
tarafa doner.
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PLAKA VE BICAKLARIN TAKILMASI

Makine, ENTERPRISE kesim sistemi ya da UNGER sistemiyle ¢aligabilir.

A- ENTERPRISE basit kesim sistemi, tek bigcak, bir plaka ve ek bilezikten (PM/PK-114/114L modellerinde
yoktur) olusur.

B- UNGER basit kesim sistemi, tek bigak, bir plaka ve ek bilezikten olusur.

C- UNGER ikili kesim sistemi, 3 delikli bir plaka, ikili kesme bigagi, son kesme plakasi ve ek bilezikten olusur.

D- UNGER {gli kesim sistemi, 3 delikli bir plaka, ara plaka, ikili kesme bigagi, son kesme plakasi ve ek
bilezikten olugur. (PM/PK-70 modellerinde yoktur).

A/B- ENTERPRISE/UNGER BASIT KESIM SISTEMi:

Ozel islem gerektirmeyen taze (riinlerin égiitiilmesinde kullanilir.

Kesim montaj diizenlemesi asagidadir: burgu yerlestirildikten sonra, kesen yiizey size dogru bakacak sekilde
bigak takilir. Ardindan plaka yerlegtirilir. Kamanin, kiyma basligina (ust kisim) oturmasini saglayin.

Genel kural olarak, bigak plakaya surtiinirken mikemmel oturmasini saglamak Ulzere kesim plakasini, daima
bigaklarla ayni tarafta temas eder sekilde takmanizin 6nerildigini unutmayin.

Son olarak, ek bilezidi ve fazla sikmadan somunu takin. Vida sonuna geldiginizde daha iyi takmak igin hafifce
tekrar sikmaniz nerilir.

C- UNGER IKILI KESIM SISTEMI:

Yari donmus ya da donmus et icin kiyma islemlerinde ve etin daha kolay islenmesi gereken buylk Uretim
calismalarinda daha iyi sonuglar elde etmek tizere kullanilir. ikili kesim sisteminde etin agamali olarak 6giitiilmesi,
Oonce ug delikli plakadan gegerek parcalara ayriimasi ve son plakaya geldiginde daha kolay ilerlemesinin
saglanmasina isaret edilmelidir. Daha kolay isleme oldugundan ette daha diizgiin bir goriinti elde edilir.

Plakalar ve bigaklarin dizenlenmesi asagidadir:

Burgunun uzerine konacak ilk parga, 3 delikli plakadir. Plakanin en genis kisminin, burguya (arkaya dogru) karsi
bakar sekilde durmasi gerektidini unutmayin. Ardindan ikili kesim bigagi, merkezi pimle birlikte yerlestirilerek son
plaka yerlestirildiginde pimin, plaka merkez menfezine oturmasi temin edilir. Bu kurulum ayni sekilde denetim
kollarini saatin ters istikametine (makineye 6nden bakarken) uyarlar. Ek bilezigi takin ve somunu Onceden
aciklandigi gibi sikin. Makine ¢alismaya hazirdir.

100 mm ya da daha kiigiik capli kiyma bashg! icin, lizerine isaret takimalidir “TEHLIKELIDIR. Ek koruma
takilmadiysa 8mm’ye esit ya da daha buyik ¢apli veya oval yapil delikleri olan son plaka kullanmayin”.

Bir tane gerekirse distribltoériiniize danigin.

D- UNGER UGLU KESIM SISTEMI:

Onceki sisteme benzer olarak, yari donmug ya da donmus et igin kiyma islemlerinde ve etin daha kolay islenmesi
gereken bilylk (retim galismalarinda daha iyi sonuglar elde etmek (zere kullanilir. Ucli kesim sistemi, et
O0gutmede daha fazla asama saglar Oncelikle et, pargalar halinde kesilir ya da 6nceden kesilenler ¢ delikli
plakadan geger, sonra ardisik iki set bigak ve plakayla kesim yapilir.

Daha kolay isleme oldugundan ette daha diizgiin bir gériinti elde edilir.

Plakalar ve bigaklarin dizenlenmesi asagidadir:

Burgunun Uzerine konacak ilk parga, 3 delikli plakadir.

En acik kismin, burguya kargi (arkaya dogru) bakar sekilde durmasi gerektigini unutmayin.

Ardindan ilk ikili kesim bigadi, ara plaka, ikinci kesme bicagi ve son plaka takilir.

Burgu denetim kollari dénis yodnunin, saatin ters istikametinde (makineye 6nden bakildiginda) olacagini
unutmayin.

Son olarak ek bilezigi ve somunu 6nceden aciklandigi gibi takin.

Makine g¢alismaya hazirdir.

100 mm ya da daha kiigiik gapli kiyma baghg igin, (izerine igaret takilmalidir “TEHLIKELIDIR.

Ek koruma takilmadiysa 8mm’ye esit ya da daha blylk capli veya oval yapili delikleri olan son plaka
kullanmayin”.

Bir tane gerekirse distributortinize danigin.

TEMIZLIK

Cihazi temizlemek icin, ana sebeke kablo baglantisi ¢ikariimalidir. Ardindan somunu (A) c¢ikarin ve makineyle
gelen sokucuyu (E) kullanarak burguyu disari ¢ikartin. Bunun igin, bigcak durma noktasindaki kanala (F) sokicly
takin.

Burgu, plaka ve bigak, sicak su ve saf sabun ile firga ve bez kullanilarak kolaylikla temizlenebilir.
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Kiyma bashgr (G) igin, digmeler ya da tutamaklar (H) sokulmeli, ardindan gekilerek gikariimal ve yukarida
aciklandigi gibi yikanmalidir.

Tepsi ve korumasi, sicak su ve saf sabunla yikamak icin bezlerle silinebilir. Tepsi borusu i¢ tarafinin temizligine
Ozen gosterin.

Tam pargalar yikanip kurutulduktan sonra, tekrar kullanmak Uzere yerine monte edilebilir.

Makinenin elektrikli donanimi sebebiyle basingli temizleyicilerin kullaniimasi énerilmez.

BAKIM

Bakimda en énemli nokta, plakalar ve bigaklarin iyi durumudur. Ogiitilen Griiniin istenen goériintide olmamasi
g6zlendiginde, plakalar ve bigaklari degistirin ya da bileyin (her zaman gruplar halinde).

Yaglama: (PM/PK/70 modelleri igin gerekmez).

Yilda en az bir kere makine transmisyonundaki yagd seviyesi kontrol edilmelidir. Bunun igin, civatalari (I) ¢ikararak
tepsiyi sokin, ardindan Ust i¢c kapagini (J) ve son olarak yag seviyesi kapagdini (K) cikartin. Yag disari gikiyorsa,
seviye dogru demektir. Degilse yaglayici gerektiginden, makineyi karsi taraftan kaldirin. Yag seviyesi araligindan
disari ¢ikana kadar giris acikhdindan yag eklenmelidir. Tim ayarlamalari yaptiktan sonra, kapaklari tekrar
yerlerine sabitleyin.

Kullanilacak yag tipi icin EQUIPAMIENTOS CARNICOS S.L. ile temas kurun.

Herhangi bir sebeple transmisyon yagdinin degistiriimesi gerekirse, dncelikle tahliye tapasi (L) ¢ikarilarak tasfiye
edilmelidir.

Kayig bakimi: (Sadece PM/PK/-70 modelleri igin gerekir).

Tahrik kayisinin (M) sikistiriimasi gerektiginde, Poly-V kayis transmisyon sistemlerini bilen personel tarafindan
yapiimahdir.

Sikistirma islemini gerceklestirmek igin, civata (O) tutulurken somun (N) gevsetilmelidir. Civatay! (O) takarken,
yay (S) Uzerindeki etkisi dogrudan goézlenebilir. Yay sikistiriirken kayis daha c¢ok gerilir. Gerilimi hassas
ayarlamak igin, yayin desteklendigi bilesenlerin (S) ylzleri arasina kalibreyi (T) yerlestirin. Yayin desteklendigi
bilesenlerin yizleri, kalibre (T) ile hafifce temas eder sekle gelene kadar yavasga sikin.

Yataklar (Q) ya da bos silindirin (R) fazla gerilmis olmamasi igin gerilim, dogru ve asiri olmadan ayarlanmaldir.
Gerilim fazla gevsek olursa da kayis ¢ikabilir.

SES SEVIYESI

is istasyonunda agirlikli ve siirekli, esdeger akustik basing seviyesi “A” ve yiiksiiz ses seviyesi maksimum 62
dB(A) degerindedir.

40



LI1 S3P~400V+PE 22EWI1ER5mm 534
AP L2V HPE 22EW 1395 mm 924
AP ~GEV+PE 22EW 1395 mm 56 4
AP L2V HPE 22EW 1395 mm P64
AP~ 55V HPE 22EW 1395 mm 36 4
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HP kw P~ V/Hz CONTACTOR BOBINA PROVEEDOR
3 2.2 Il 230/50 LC1D18P7 230(50/60) P7 | Telemecanique
3 2.2 Il 220/60 LC1D18P7 230(50/60) P7 | Telemecanique
2 15 1l 230/50 DIL EM-10 230(50/60) Telemecanique
2 15 1l 400/50 DIL EM-10 400(50) Telemecanique
2 15 i 380/60 DIL EM-10 380(60) Telemecanique
3 2.2 [ 200/50 LC1-K12107 | 200/280(50/60) | Telemecanique
3 2.2 [ 230/50 DILM12-10 230(50/60) Telemecanique
3 2.2 i 400/50 DIL EM-10 400(50) Telemecanique
3 2.2 i 220/60 DILM12-10 230(50/60) Telemecanique
3 2.2 i 380/60 DIL EM-10 380(60) Telemecanique
3 2.2 1l 575/60 DIL EM-10 Telemecanique
5 3.7 11 400/50 LC1D12B7 230(50/60) Telemecanique
5 3.7 1l 230/50 LC1D18P7 230(50/60) P7 | Telemecanique
5 3.7 1l 220/60 LC1D18P7 230(50/60) P7 | Telemecanique
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When the product starts
coming out, the nut must be
lightly tighten again.

The face where the knife E

applies, must be totally clean

In the top wing of the knife
the edge of cut, must face
to the left

The nut must be

tightened by means  Rin
of only one hand.
@\\)

Always use the set of tools in the same order
Final plate \Simple cut Knife and disposition for a long life of the system.




PC-98L 02 MONTAJE SISTEMA ENTERPRISE IMANECA

01-03-2013

)

//I/I/I/I

Dar un ligero reapriete a
la tuerca boca cuando

; . La cara del asiento de la cuchilla E
empiece a salir producto

debe estar totalmente limpia

El filo de ala superior de la
cuchila debe orientarse
hacia la izquierda

>\Arrasz‘re cuchilla
Usar siempre el mismo conjunto de placas-cuchillas

Placa final \Cuchilla simple corte montadas en el mismo orden para una mayor duracion.

La tuerca boca Casaquillo
debe apretarse

con una sola mano

La cara de asiento de la cuchilla
debe estar totalmente limpia




SIMPLE CUT SYSTEM ASSEMBLY

01-03-2013

coming out, the nut must be
lightly tighten again.

When the product starts /

In the top wing of the knife

The nut must be ;getheedlge?’tOf cut, must face

tightened by means
of only one hand.

The face where the knife applies,
must be totally clean

Simple cut Knife

Always use the set of tools in the same order
and disposition for a long life of the system.




PC-98L 03

MONTAJE SISTEMA SIMPLE CORTE MANCA

01-03-2013

L

empiece a salir producto

Dar un ligero reapriete a 3
la tuerca boca cuando / |

N
N\

\,
i

Cuchilla encajada en la placa

El filo de ala superior de la
cuchila debe orientarse
La tuerca boca hacia la izquierda
debe apretarse

con una sola mano
. I ‘ i ?) B
Casaquillo

o

Arrastre cuchilla debe estar totalmente limpia

La cara de asiento de la cuchilla

Placa final \Cuchilla simple corte

Usar siempre el mismo conjunto de placas-cuchillas
montadas en el mismo orden para una mayor duracion.




04

DOUBLE CUT SYSTEM ASSEMBLY

01-03-2013

When the product starts
coming out, the nut must be
lightly tighten again.

The biggest dimension of the
hole, must face to the worm

In the top wing of the knife
the edge of cut, must face
to the left

The nut must be
tightened by means

of only one hand.

Ring Final plate

Screw or
worm

Pre-cutting plate

The face where the knife applies,
must be totally clean

Always use the set of tools in the same order
and disposition for a long life of the system.




PC-98L 04 MONTAJE SISTEMA DOBLE CORTE IMANECA
01-03-2013

Dar un ligero reapriete a
la tuerca boca cuando
empiece a salir producto

L L

N

El agujero de mayor abertura

debe estar en el lado del husillo Cuchilla encajada en las placas

El filo de ala superior de la
cuchila debe orientarse
ég ége;gfe?:rgz hacia la izquierda
con una sola mano

La cara de asiento de la cuchilla

Arrastre cuchilla debe estar totalmente limpia

Cuchilla

Placa de precorte
Casquillo/ Placa fina doble corte

o de 3 ojos

Usar siempre el mismo conjunto de placas-cuchillas
montadas en el mismo orden para una mayor duracion.




PC-98L 05

TRIPLE CUT SYSTEM ASSEMBLY

01-03-2013

Hub inserted in the plates

When the product starts
coming out, the nut must be 1
lightly tighten again.

In the top wing of the knife
the edge of cut, must face
to the left

The nut must be
tightened by means
of only one hand.

The biggest dimension of the

hole, must face to the worm

Double cut
knife

The face where the knife applies,
Screw or must be totally clean

worm

Pre-cutting plate Always use the set of tools in the same order
Intermediate plate and disposition for a long life of the system.




PC-98L 05 MONTAJE SISTEMA TRIPLE CORTE IMANECA

01-03-2013

Cuchillas encajadas en las placas

Dar un ligero reapriete a AL
la tuerca boca cuando
empiece a salir producto

‘i

R
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NN
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El agujero de mayor abertura
debe estar en el lado del husillo

El filo de ala superior de la
cuchila debe orientarse
hacia la izquierda

Cuchilla
doble corte

La tuerca boca
debe apretarse
con una sola mano

La cara de asiento de la cuchilla

Arrastre cuchilla debe estar totalmente limpia

a G
& \pjaca final
Placa de precorte

Casquillg Placa Intermedia \o de 3 ojos

Usar siempre el mismo conjunto de placas-cuchillas
montadas en el mismo orden para una mayor duracion.




06 TRIPLE CUT SYSTEM WITH SIMPLE CUT SYSTEM

01-03-2013

N

coming out, the nut must be

When the product starts
lightly tighten again. /

\Hub inserted in the plate

In the top wing of the knife
the edge of cut, must face
to the left

The nut must be
tightened by means
of only one hand.

The face where the knife applies,
Screw or \must be totally clean
worm

Always use the set of tools in the same order
and disposition for a long life of the system.




PC-98L 06 MONTAJE SISTEMA TRIPLE CORTE CON SIMPLE CORTE MANCA
01-03-2013

=
Dar un ligero reapriete a = \

la tuerca boca cuando

empiece a salir producto Cuchilla encajada en la placa

El filo de ala superior de la
cuchila debe orientarse

hacia la izquierda Arrastre cuchilla

La Tuerca boca debe Placa final

apretarse con una

sola mano Casquillo

La cara de asiento de la cuchilla

o de 3 ojos

Cuchilla simple corte

Usar siempre el mismo conjunto de placas-cuchillas
Placa final montadas en el mismo orden para una mayor duracion.

Casquilla




PC-98L 07 TRIPLE CUT SYSTEM WITH DOUBLE CUT SYSTEM 0105201 I'ﬂ:‘:h

When the product starts
coming out, the nut must be
lightly tighten again.
\.
= ,,/
The biggest dimension of the
Hub inserted in the plates hole, must face to the worm

In the top wing of the knife
the edge of cut, must face
to the left

The nut must be
tightened by means
of only one hand.

The face where the knife applies,
must be totally clean

Always use the set of tools in the same order
and disposition for a long life of the system.




PC-98L 07 MONTAUJE SISTEMA TRIPLE CORTE CON DOBLE CORTE I'ﬂ:‘:h
01-03-2013

|
Dar un ligero reapriete a =
la tuerca boca cuando
empiece a salir producto
El agujero de mayor abertura
Cuchilla encajada en la plac debe estar en el lado del husillo

El filo de ala superior de la
cuchila debe orientarse

hacia la izquierda Arrastre cuchilla

La Tuerca boca debe Placa final

apretarse con una

sola mano Casquillo

La cara de asiento de la cuchilla

o de 3 ojos

Cuchilla simple corte

Usar siempre el mismo conjunto de placas-cuchillas
Placa final montadas en el mismo orden para una mayor duracion.

Casquilla




1PCO8L

08 EXPLOSIONADO

18-06-2015




PC-98L

09 OPCION MOTOR 5Hp

16-06-2015




(MANCA)

10 MONOFASICO/SENTIDO DE GIRO

18-06-2015

PC-98L

OPCION MONOFASICA

OPCION INVERSOR SENTIDO DE GIRO
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PC-98L

11 OPCION RUEDAS

18-06-2015




PC-98L

12 OPCION PISON MACIZO

_ (maNcA




13 OPCION PROTECTOR BOCA MANCA
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(MANCA )

01-03-2013
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15 CONFIGURACION BOCAS

(MANCA )

01-03-2013

UNGERR 98
TRIPLE CORTE
PARA SIMPLE

UNGER R 98
TRIPLE CORTE
PARA DOBLE




(MANCA )

30-06-14

16 CONFIGURACION BOCAS CODIFICADAS

PC-98L




17 CONFIGURACION BOCAS CODIFICADAS|(JAANICA.)

30-06-14

UNGERR 98
TRIPLE CORTE
PARA SIMPLE

UNGER R 98
TRIPLE CORTE
PARA DOBLE




ORDEN CODIGO

OCoOoO~NO O WNPE

5PC31124
5PC43715
6CT8735AB
6PS304201
6PTTO85
6PT456207
6RD32006X
5PC31169
SPC43717
6RD4212
5PC31086
SPC00077
5PC10196
6125110
691211030
60480002
5PC44297
60480004
6FB850810
60130004
6TP108-4
5PM41892
6125108
5PC31153
693311025
69121030
5PC43716
6POEIO616
6XX41294
6PL004
6PPDNCL
6PEPG13,5C
6PEPGI13TN
4XX41469C
5XX41368M
5PM42759
6EM10400

6PQTT6301M

6WSI6
6CONECT
6934114
6127114
69021116
6EMLZ232
608510416
6934104
6125104
5PC10217

DENOMINACION

CORONA CONDUCIDA z63 60Hz PC-98-114

EJE ARRASTRE PC-98

CHAVETA AB 08x07x35

ARANDELA PS-30-42-0,1

TORICA 85,00%x2,50 (OR)

RETEN 45x62x7 G-1 MUELLE INOX
RODAMIENTO CONICO 32006X
SOPORTE FRONTAL EXCENT PC-98
ARO TOPE RETEN PC-98
RODAMIENTO 4212 BTV

HUSILLO PC-98

ENVOLVENTE PC-98

BOCA PC-98 UNGER

ARANDELA 10 INOX

TORNILLO ALLEN 10x30 INOX

JUNTA METAL BUNA 1-8

TAPON FILTRO BRONFIL PM-PC
JUNTA METAL BUNA 1-4

FILTRO BRONFIL FB-85 08x10
TAPON 1-4

TAPON VACIADO PT 140008 1-2 ALLEN
TAPON EJE ARRASTRE 4,5x8 PM-82
ARANDELA 08 INOX

TAPA TRASERA PC-98-114L

TLLO 6C M-10x25 INOX

TORNILLO ALLEN 10x30 INOX
ARANDELA FRONTAL PC-98

TRNLLO POELLER M6x16 INOX
JUNTA BURLETE SIL.NEGRO 6x1
CAMARA DE CONTACTOS 4001+4002
PULSADOR DOBLE CMEM PPDNCL+PCD
PRENSA ESTOPA PG-13,5 CAP-TOP
TUERCA PRENSAESTOPAS 13.5 METAL
GRUPO CABLE ELECTR. 4x2,5
PLAQUITA MEDIANA R - S MAINCA 3M
PISON PM-98-114

CONTACTOR DIL EM-10 400v
PLAQUITA TOMA TIERRA 13mm
BORNE PORTAFUSIBLE W S | 6mm
ETIQUETA CONECTADOA ...
TUERCA M-14 INOX

ARANDELA GROWER 14 INOX
ARANDELA ALA ANCHA M16

TAPA VENTILADOR 12-20
TORNILLO CAB CILIN 04x16 INOX
TUERCA M-4 INOX

ARANDELA 04 INOX

BANDEJA GIGANTE PC-98L

CANTIDAD

—

)
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ORDEN CODIGO

49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95

5PC44083
AXX42437
5PM30843
696310616
6HELI1640
5PC43974
66799RS12
5PC43720
6PEPG21T
693310825
6127108
5PC43718
6PTO98CSCL
5PT40844
5PM43240
5PT40934
5PC43754
6EBTO17003
6FUS19195
5PC43722
5PM41871
691210835
5PC31092K5
5PC43729
6PT526207
6RT304207
6PKO070060P
5PC43741

6PMTEMPRES

5SM42009
6AR303810
SPC43797
5PC31119
5PC31121
5PC31087K3
S5PC31092A3
5XX44212
6GIS300350
6C0O045
4XX41035A
600BM10230
6RAC604800
63RT151723
6T1345278EE
5XX44052
5PC44028
6POEIO508

DENOMINACION

PASADOR EXCENTRICO PC-98
TACO BASE PM-98

TUERCA BOCA PM-98

TORNILLO CAB PLANA M6x16 INOX
HELICOIL 16x40

MANETA BOCA PC-98-114L
SEEGER SEGURIDAD 12 INOX
TUERCA MANETA PC-98

TUERCA PRENSAESTOPAS PG-21 METAL

TLLO 6C 08x25INOX

ARANDELA GROWER 08 INOX
VOLANDERA PC-98

CUCHILLA SC PM-98 L&W
ARRASTRE CUCHILLA PM-98 SC
CHAVETA PLACA PM-98

TORNILLO CHAVETA PT-98
CENTRADOR HUSILLO PC-98
TORICA 170x3 EB-12

FUSIBLE T 2A REF-19195 CR-GS
JUNTA BANDEJA PC-98
EXTRACTOR HUSILLO PM-82-70
TORNILLO ALLEN 08x35 INOX
MOTOR I11,230-400v.50Hz.5HP

ARO SEPARADOR

RASCADOR 52x62x7 - 10 DRS PT-98
RETEN 30 -42 - 07 G-25

PLACA CODIF. AG.PEQ. 06

CASQUILLO SIMPLE CORTE CODIF PC-98
ACEITE TEMPRESS 128 CT PM
ARANDELA GOMA PM-70
ARANDELA BAJO PISTO 30x38x10
PLAQUITA MONTAJE BOCA
CARTER PC-98-114 60Hz z=63 66
CORONA CONDUCIDA z66 PC-98
MOTOR I11,230-400v.50Hz.3HP
MOTOR 1l 220v 50Hz 3HP

Ventilador 92 PM-70/ PC-98
CONDENSADOR 300-350 u 250-290V
CONDENSADOR 45 Uf 400-450 V
GRUPO CABLE TOMA TIERRA
CONTACTOR DIL OO-BM 10 230v
JUNTA METAL BUNA 6048 1/2" BSP
CONTACTOR SIEMENS 3RT1517-1AP00
INTERRUPTOR INVERSOR
CEPILLO ESPIRAL INOX D20
PROTECTOR TAPA REJILLA PC-98L
TRNLLO POELIER M5x08 INOX

CANTIDAD

o
ORRPRPRPRRPRRPRPRPRPRPRRPRPRPRPRPRPODRPRRPRPRPRPRPRORRPRPRPRENRPRPRPRREPREPRPRPRRERLPRPLPWOWRL, MR



ORDEN CODIGO

96
97
98
99
100
101
102
103
104
105
106
107

11
51
106
107
108
109
110

11
13
51
61
62
63
64
112
113

11
51
62
63
64
112
13
116
117
118

4PM41912
6EM27PIF53
6GPN910401
6XXECTMA3M
6XXEPMAINC
5PC31151
6439116
5PC44089
5PC43973
6125108
691210820
5PC44213

DENOMINACION

GRUPO TAPA VENTILADOR PM-98 L
CLIP 27PIFO053 -BLACK-

TAPON GPN 910 4105

ETIQ 7x7 CARACT TEC MAINCA CE
ETIQ PROTECTORA MAINCA

PIE BASE PC-98L-114L

TUERCA BAJA M-16 INOX

TAPON BOCA PC-98
CONTRAPESO PC-98-114L
ARANDELA 08 INOX

TORNILLO ALLEN 08x20 INOX
PLAQUITA MANETA

CONFIGURACIONES DE LOS SISTEMAS DE CORTE

5PC31086
5PM30843
6PL03206L
5PM41798
5PT40843
5PC43830
6PM98CSCBL

5PC31086
5PC10196
5PM30843
6PT98CSCL
5PT40844
5PM43240
5PT40934
6PL0O9806L
5PM43239

5PC31086
5PM30843
5PT40844
5PM43240
5PT40934
6PL0O9806L
5PC10196
6PT98CDCL
5PM43241
6PL098-3

ENTERPRISE

HUSILLO PC-98

TUERCA BOCA PM-98

PLACA B-32 /06

CASQUILLO PM-98-32 ENTERPRISE
ARRASTRE CUCHILLA PM-98 32
BOCA PC-98 ENTERPRISE
CUCHILLA SC B-32 L&W

UNGER R98 SIMPLE CORTE

HUSILLO PC-98

BOCA PC-98 UNGER

TUERCA BOCA PM-98

CUCHILLA SC PM-98 L&W

ARRASTRE CUCHILLA PM-98 SIMPLE CORTE
CHAVETA PLACA PM-98

TORNILLO CHAVETA PT-98

PLACA PT-98 /06

CASQUILLO PM-98 SIMPLE CORTE

UNGER R98 DOBLE CORTE

HUSILLO PC-98

TUERCA BOCA PM-98

ARRASTRE CUCHILLA PM-98 SIMPLE CORTE
CHAVETA PLACA PM-98

TORNILLO CHAVETA PT-98

PLACA PT-98 /06

BOCA PC-98 UNGER

CUCHILLA DC PM-98

CASQUILLO PM-98 DOBLE CORTE

PLACA 3 0OJOS PM-98

CANTIDAD

PNONNRPRRPRRPARRERRAR

PR NP RR R Y e N
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ORDEN CODIGO

11

51

64
112
116
117
118
123
124
125
126

11
51
61
64
112
123
125
126
131

11
51
108
110
180
181
182
183
184

11
13
51
61
62
63
64
75
76

5PC31086
5PM30843
5PT40934
6PL0O9806L
6PT98CDC
5PM43241
6PL098-3
5PC43745
6PL09805L
5PT40890
5PM43238

5PC31086
5PM30843
6PT98CSCL
5PT40934
6PL0O9806L
5PC43745
5PT40890
5PM43238
5PM43237

DENOMINACION

UNGER R98 TRIPLE CORTE

HUSILLO PC-98

TUERCA BOCA PM-98

TORNILLO CHAVETA PT-98

PLACA PT-98 /06

CUCHILLA DC PM-98

CASQUILLO PM-98 DOBLE CORTE
PLACA 3 0OJOS PM-98

BOCA PC-98 TRIPLE CORTE
PLACA PT-98 /05

ARRASTRE CUCHILLA PM-98 TC
CHAVETA PLACA PM-98 TRIPLE CORTE

UNGER R98 TRIPLE CORTE CON SIMPLE CORTE

HUSILLO PC-98

TUERCA BOCA PM-98

CUCHILLA SC PM-98 L&W
TORNILLO CHAVETA PT-98

PLACA PT-98 /06

BOCA PC-98 TRIPLE CORTE
ARRASTRE CUCHILLA PM-98 TC
CHAVETA PLACA PM-98 TRIPLE CORTE
CASQUILLO TC PARA SC PM-98

CONFIGURACIONES DE LOS SISTEMAS DE CORTE CODIFICADO

5PC31086
5PM30843
5PT40843
6PM98CSCBL
S5PC43744
4PC44137
5PC43785
6PK032060
696310305

5PC31086
5PC10196
5PM30843
6PT98CSCL
5PT40844
5PM43240
5PT40934
6PKO070060P
5PC43741

ENTERPRISE CODIFICADO

HUSILLO PC-98

TUERCA BOCA PM-98

ARRASTRE CUCHILLA PM-98 32

CUCHILLA SC B-32 L&W

BOCA PC-98 ENTERPRISE

CHAVETA CODIFICADA 32 CON TAPA
CASQUILLO ENTERPRISE CODIF PC-98 - 32
PLACA CODIF. B-32 06

TORNILLO CAB PLANA M3x5 INOX

UNGER R98 SIMPLE CORTE

HUSILLO PC-98

BOCA PC-98 UNGER

TUERCA BOCA PM-98

CUCHILLA SC PM-98 L&W

ARRASTRE CUCHILLA PM-98 SIMPLE CORTE
CHAVETA PLACA PM-98

TORNILLO CHAVETA PT-98

PLACA CODIF. AG.PEQ. 06

CASQUILLO SIMPLE CORTE CODIF PC-98

CANTIDAD
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ORDEN CODIGO

11
51
62
63
64
75
13
116
118
119

11
51
64
75
116
118
119
123
125
126
127

11
51
61
64
75
123
125
126
145

11
51
61
64
75
113
119
123
125
126

5PC31086
5PM30843
5PT40844
5PM43240
5PT40934
6PK070060P
5PC10196
6PT98CDCL
6PL098-3
5PC43740

5PC31086
5PM30843
5PT40934
6PK070060P
6PT98CDC
6PL098-3
5PC43740
5PC43745
5PT40890
5PM43238
6PK070050P

5PC31086
5PM30843
6PT98CSCL
5PT40934
6PK070060P
5PC43745
5PT40890
5PM43238
S5PC43742

5PC31086
5PM30843
6PT98CSCL
5PT40934

6PKO070060P

5PM43239
5PC43740
S5PC43745
5PT40890
5PM43238

DENOMINACION

UNGER R98 DOBLE CORTE

HUSILLO PC-98

TUERCA BOCA PM-98

ARRASTRE CUCHILLA PM-98 SIMPLE CORTE
CHAVETA PLACA PM-98

TORNILLO CHAVETA PT-98

PLACA CODIF. AG.PEQ. 06

BOCA PC-98 UNGER

CUCHILLA DC PM-98

PLACA 3 0JOS PM-98

CASQUILLO DOBLE CORTE CODIF PC-98

UNGER R98 TRIPLE CORTE

HUSILLO PC-98

TUERCA BOCA PM-98

TORNILLO CHAVETA PT-98

PLACA CODIF. AG.PEQ. 06

CUCHILLA DC PM-98

PLACA 3 0OJOS PM-98

CASQUILLO DOBLE CORTE CODIF PC-98
BOCA PC-98 TRIPLE CORTE
ARRASTRE CUCHILLA PM-98 TC
CHAVETA PLACA PM-98 TRIPLE CORTE
PLACA CODIF. AG.PEQ. 05

UNGER R98 TRIPLE CORTE CON SIMPLE CORTE

HUSILLO PC-98

TUERCA BOCA PM-98

CUCHILLA SC PM-98 L&W
TORNILLO CHAVETA PT-98

PLACA CODIF. AG.PEQ. 06

BOCA PC-98 TRIPLE CORTE
ARRASTRE CUCHILLA PM-98 TC
CHAVETA PLACA PM-98 TRIPLE CORTE
CASQUILLO TC PARA SC CODIF PC-98

UNGER R98 TRIPLE CORTE CON DOBLE CORTE

HUSILLO PC-98

TUERCA BOCA PM-98

CUCHILLA SC PM-98 L&W

TORNILLO CHAVETA PT-98

PLACA CODIF. AG.PEQ. 06

CASQUILLO SIMPLE CORTE PM-98
CASQUILLO DOBLE CORTE CODIF PC-98
BOCA PC-98 TRIPLE CORTE

ARRASTRE CUCHILLA PM-98 TC
CHAVETA PLACA PM-98 TRIPLE CORTE

CANTIDAD
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ORDEN CODIGO

132
133
134
135
136
137
138
139
140
141

150
151
152
153
154

160

165
166
167
168
169
170
171
172
173
174
175
176
177
178
179
180

5PC31092
5PC44168
6125106
6934106
6LC1D12B7
6P132EASVB
6FUS19195
6FU063T
6WSI6
6PC40

6SR802706
6SR80270
693311225
6127112
6125112

5PC43710

5PC20391
6471E16
5PM42651
5PM42652
5PM42654
6125104
691210425
6D4NH4BAS
693310612
6125106
6934106
6148110312
5CM42351
5PC44138
696310305
5PM42653

DENOMINACION

OPCION MOTOR 5CV

MOTOR II1,230-400v.50Hz.5HP

GUIA CONTACTOR
ARANDELA 06 INOX

TUERCA M-6 INOX

CONTACTOR LC1D1210B7 24v. 50-60

INTERRUPTOR GENERAL P1-32/EA/SVB

FUSIBLE T 2A WICKMANN
FUSIBLE T 0,63A WICKMANN

BORNE PORTAFUSIBLE W S | 6mm
TRANSFORMADOR 40VA 24V

OPCION RUEDAS

RUEDA DIAMETRO 80 CON FRENO
RUEDA DIAMETRO 80 SIN FRENO
TLLO 6C M12x25 INOX

ARANDELA GROWER 12 INOX
ARANDELA 12 INOX

OPCION PISON MACIZO

PISON PC-98

OPCION PROTECTOR BOCA

PROTECTOR BOCA PC98-114L
SEEGER E-16 INOX

CASQUILLO CARTER PM-98-114
LEVA PROTECTOR PM-98-114
TORNILLO EJE PROTECTOR PM-98-114
ARANDELA 04 INOX.SLDPRT
TORNILLO ALLEN 04x25 INOX
MICRO OMRON D4NH-4BAS
TLLO 6C M6x12 INOX

ARANDELA 06 INOX

TUERCA M-6 INOX

PASADOR ELASTICO 3x12 INOX
PLACA FIJACION MICRO CM-21
CHAVETA 32 CON TAPA
TORNILLO CAB PLANA M3x5 INOX
TOPE LEVA PM-98-114

CANTIDAD
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