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1 Informacoes Gerais
1.1 Introducgao

Prezado Cliente,

obrigado pela sua confianga em nossos produtos,

Ao adquirir o Modulo de Acabamento de calgas VEIT , vocé esco-
Iheu uma unidade que combina excelente qualidade de acabamen-
to, simplicidade e confianga.

Um conceito de maquina totalmente novo foi desenvolvido para
melhorar a qualidade do acabamento. O ventilador completamente
ajustavel é posicionado diretamente acima das calgas e ventila a
peca de roupa sem qualquer perda de fluxo de ar. O fluxo de ar
aprimorado e ndo-turbulento é muito mais silencioso e resulta em
um melhor acabamento e formato das roupas com menor consumo
de energia.

Vocé precisa estudar as instrugées de operagdo para fazer uso
completo dessa unidade.

Secéo 1.2 das instrugdes de operagdo contém avisos e instrugbes
de seguranga importantes.

Secéo 2 descreve a instalagao e conexao da unidade.

Secéo 3 fornece informagbes sobre a operagdo da unidade e seus
controles.

A alta confianga depende da manutengao e servigo regulares.
Leia a segéo 4

Se algo néo funcionar apropriadamente, as instrugées na segéo 5
rapidamente identificam o problema e mostram como resolvé-lo.

Secéo 6 contém uma lista de pegas de reposigdo importantes.

Desejamos a vocé muito sucesso.

28.04.2014 4
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1.2 Avisos e Instrugées de Seguranga

. Utilize apenas a voltagem e o tipo de corrente indicado na
placa da maquina. Observe com muita atengédo a frequéncia
da alimentagao

. A unidade vem com um plugue. Nao conecte sem o plugue.
O plugue deve ter facil acesso e ndo deve estar coberto.

. O cliente é responsavel pela alimentagao de rede.
Anote as regulamentagées dos fornecedores elétricos locais.

. As falhas elétricas devem ser somente reparadas pelo
pessoal autorizado.

. Desconecte a alimentagao de energia antes de abrir a
madquina.

. Vélvulas Pneumadticas de Alimentagao de Energia

Voltagem: Certifique-se de que a voltagem esteja correta ao
alimentar a valvula eletromagnética com energia. A voltagem
errada pode causar mal funcionamento ou uma explosao da
bobina.

Verifique as conexées: Apds terminar a instalagao, verifique se
todas as conexées estio corretas.

. Em caso de emergéncia, a operagao pode ser parada
puxando o plugue elétrico ou operando o interruptor elétrico.

. As linhas de vapor e condensado devem ter uma valvula de
paragem.

. Ao fechar os dispositivos de tensionamento de fusao de
c0s, ndo encoste na drea entre os dispositivos e a lapela da
bragadeira! Perigo de esmagamento!

. Perigo! Queimaduras por vapor quente.

. Tenha cuidado especial ao testar o vapor sem utilizar uma
vestimenta adequada!

Mantenha uma distancia segura!

Nao encoste na drea abaixo da abertura de exaustao!
Nao toque nas linhas de vapor e condensado!

Valvulas Pneumaticas de Lubrificagdo

Lubrificagao

1)

As valvulas sédo permanentemente lubrificadas de acordo com os
trabalhos e ndo podem ser lubrificadas além disso.

2.) Se o produto for adicionalmente lubrificado com 6leo de categoria
1 (sem aditivos) ISO VG32 deve ser utilizado.

Uma vez que a lubrificagdo adicional foi realizada, ela deve ser
repetida continuamente, pois a perda de lubrificagdo original pode
causar mal funcionamento.

28.04.2014
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Utilize somente pegas de reposigao e acessorios VEIT.

A ldampada de controle do comutador do steamreheater
deve ser vigiada de perto, q. v. capitulo 4.6

28.04.2014



veit

Modulo de Acabamento de Calgas VEIT 8741

2 Instrucgoes de Instalagao

2.1 Instalagéao

2.2 Conexao Elétrica

2.3 Conexao do Vapor

2.4 Conexao de Ar Comprimido

A unidade deve ser instalada no nivel do piso. Qualquer falta de
nivelamento do piso pode ser resolvida com os pés de borracha
ajustaveis.

A unidade vem pronta para conexao. O cabo de conex&o é
encaixado com um plugue a prova de choque. N&o conecte sem o
plugue.

Instale o cabo de conex&o para que ele ndo possa ser tocado por
linhas de vapor quente.

Tenha suas linhas de vapor ligadas em conformidade com os
principios e regulamentagbes da engenharia de som. As linhas de
vapor e condensado devem ter uma valvula de paragem.
Recomendamos o uso das unidades de conex&o.

Pecga n°2835520000 Unidade de conexao short cpl. com:
mangueiras reforgadas 2 x 1000 mm, valvula de verificag&o, nipple
retentor, descarga do condensado

Peca n°2835520020 Unidade de conex&o long cpl. com:
mangueiras reforgadas 2 x 2000 mm, valvula de verificagdo, nipple
retentor, descarga do condensado

(consulte os dados de conexao no capitulo 3 Dados Técnicos)

Empurre a mangueira de ar comprimido sobre o bocal da
mangueira, na unidade de manutengéo e aperte-a com uma
bragadeira de mangueira.

Instale a mangueira de ar comprimido para que ela ndo possa ser
tocada por linhas de vapor quente.

A unidade de manutengéo deve ser configurada para 6 bars.

. Fornecimento de ar comprimido

Aviso

1) Utilize ar comprimido limpo (categoria 3 DIN ISO 8573-1)
Vélvulas padrao para a aplicagcdo

Com a categoria de ar comprimido correta, o
processamento ideal do ar comprimido é garantido e a
paragem da maquina e altos custos de manutengao serao
evitados.

Nao utilize ar comprimido que contenha produtos quimicos,
oleos sintéticos com solvente orgénico, sais ou gases
corrosivos etc. pois isso pode causar dano ou mal
funcionamento.

28.04.2014
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Categoria Particulas Agua Oleo
Tamanho Densidade Ponto de . Conteudo de
maximo da | maxima da | degelo de 2:’:6;:2"’ oleo residual
particula particula em | pressdo m /'ﬁ 3 em
em um mg/m’ em °C 9 mg/m?

5 5 -20 880 1

Aviso

1) Instale o filtro de ar

Instale o filtro de ar o mais préoximo possivel das valvulas do seu
lado de entrada. Utilize o grau de filtragdo 5um ou melhor.

2) Instale um resfriador de saida, um secador de ar ou
um separador de agua (Drenagem de condensado) ou
similar.

Ar comprimido com uma alta quantidade de condensado pode
causar mal funcionamento das valvulas ou outras unidades
pneumaticas. Para evitar isso, um secador de ar, resfriador de
saida, separador de agua ou similar deve ser instalado.

3) Remova a poeira de carbono excessiva instalando um
micro-filtro no lado da entrada da valvula.

Se o compressor produz alta quantidade de poeira de carbono,
ela pode ficar na valvula e pode causar mal funcionamento.

ATENGAO:

Na versao de mercado com Prensa do Bolso tome nota do
Folheto informativo IL8741-008

28.04.2014
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3 Dados Técnicos

Visao lateral

1970 mm

H:%

Visao traseira

Conexao Elétrica

70 mm

1243 mm

Unidade de
Manutenc¢éo

539 mm

704 mm

60 mm

Conexao do Vapor

Conexao do Condensado

209 mm

689 mm

° ° I —

Visao de Cima
1013 mm

961 mm

642 mm

28.04.2014
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Conexao elétrica

\Y

Hz

kw

A

Protecéo do fusivel
Conexao do vapor
Conexao do condensado
Conexao de ar comprimido
Peso

Nivel de intensidade do som (altura 1.6 m, 1 m da dianteira)

Radiacao de calor

Conexao elétrica
200 - 240

50 - 60

0,92

16 A

1/2” | 6 bar

12"

Valvula normal 6 bars (5 - 8 bar)

180 kg / 396,5 Ibs

soprando : 75 dB (A) Vaporizando: 85 dB (A)
6,1 kW/h

28.04.2014
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4 Operagao

4.1 Comissionamento e Inicializagao

Observagao importante: Ao iniciar a unidade pela primeira vez ou
apos a alteragdo de pequenos controles de placa-pc ou
processador, a primeira inicializagdo deve ser realizada de acordo
com o capitulo 4.7.1.

Abra a linha de fornecimento de vapor e a linha de retorno de
condensado.

Abra a linha de ar comprimido.
Ligue o interruptor principal.

A unidade esta pronta para operagdo apos esquentar por
aproximadamente 15 minutos.

Antes de iniciar o trabalho, alguns ciclos de acabamento devem ser
realizados sem a roupa para testar a qualidade do vapor.

Perigo!
O vapor quente pode causar queimaduras!
Fique longe!

4.2 Possibilidades de ajuste do transporte de tensionamento da bainha

Parafuso Saliente

Fig. 4,1

28.04.2014 11
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(L) Botao de Rotagao

Ao girar o botao no sentido horario (anti-horario) vocé pode aumentar
(diminuir) a forca que puxa a calga enquanto ela é esticada. Para
roupas muito delicadas, vocé pode também ativar o controle
anti-estiramento.

(M) Botao de Rotacao

O transporte de tensionamento da bainha pode ser variado na sua
posigdo horizontal. Ao soltar e girar os dois botbes de rotagdo, vocé
pode travar essa posicao

(O) Botao de Rotacao

A posigao horizontal dos dois tensores de bainha pode ser ajustada
pelos dois bragos do pivé. Ao soltar e girar os dois botbes de rotagéo,
vocé pode travar essa posicao

28.04.2014

12



&
mt Médulo de Acabamento de Calgas VEIT 8741

4.3 Controles de Operacgao das versées de limpeza a seco

Manémetro

Controlador de Pressdo

A fuséo de c6s e a forga de t
ensionamento da bainha podem ser
reguladas pelo controlador de presséo
na frente da unidade.

Configuragéo basica: 2 - 3 bar

Interruptor Principal

Tela com controle de menu

Fig. 4.2

Os elementos individuais no painel de operagdo e nos pontos do
menu individual tém as seguintes fungées:

Botao de Controle de Estiramento I:
Controle de Estiramento Ligado / Desli-
gado indicado pelo LED

Nota: Na versdo de tensionamento late-
ral, o freio da fusdo de cés também esta
ativo quando o Controle de Estiramento
Padrio / Basico | Tensor Lateral € ativado.

Botéao | Botéao |

Se esse botao for pressionado por mais
de 3 segundos, o modo de ajuste sera
aberto. Ao girar o botéo de rotacao

VIl "quantidade de ar", o tempo pode
ser definido para subir o transporte de
tensionamento da bainha apds a esticar
as calgas (pré-ajuste: 0). Se o botdo for
pressionado novamente, o ajuste sera
salvo e o modo principal sera aberto.

Na verséo de tensionamento lateral,
esse botédo pode ser usado em relagéo
a opgao de vapor continuo.

28.04.2014 13



Médulo de Acabamento de Calgas VEIT 8741

Padrao / Basico

Tensor Lateral

Botao Il

Botao Il

Botao da Bracadeira da Bainha
Interno- Externo Il: Com essa tecla, o
tensor da bainha pode ser alterado en-
tre o tensionamento externo e interno
indicado pelo LED.

Na verséo de tensionamento lateral,
esse botdo pode ser usado em relagdo
a opgao de vapor continuo.

Padrao / Basico

Tensor Lateral

Botéao Il

Botao lll

Botao de Abas do Plissado llI:

Essa tecla ativa ou desativa os Abas do
plissado, indicados pelo LED

Padrao / Basico

Tensor Lateral

Botao IV

Botao IV

Botao de Reinicializagao do
Contador IV:

Pressionando o botdo por mais de 3
segundos no modo principal reiniciara
o contador de pegas para o 0.

Na verséo de tensionamento Lateral:
pressionando o botao dentro do modo
menu, os ajustes serdo salvos
permanentemente

Padrao / Basico

Tensor Lateral

Botao V

Botao Menu V (icone somente
existe na versao de tensionamento
Lateral):

Pressionar esse botao repetidamente
leva aos respectivos itens do menu. Se
o botdo néo for pressionado por mais
de 3 segundos, ele retornara
automaticamente para o modo de
operacéo. Os ajustes serdo mantidos
até que a maquina seja desligada.

Padrao / Basico

Tensor Lateral

Botao VI

Botao VI do Programa (icone
somente existe na versdo de
tensionamento Lateral):

Com esse botdo vocé pode ligar os
diferentes programas de Acabamento
(méaximo de 10 programas)

Salvamento de um programa:

Pressionar rapidamente o botdo leva
ao numero do programa. Agora, as
configuragées individuais podem ser
realizadas. Apds pressionar o botao
por 3 segundos, vocé pode inserir com
o botédo de rotagéo, o numero do
programa sob as quais as
configuragbes devem ser salvas.

Ao pressionar o Botéo IV de Reiniciar
do Contador, vocé pode salvar as
configuragbes

28.04.2014
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p O O

Botao IX Botao VIll Botao Vil

Botao de rotagao IX "Tempo do
vapor". Para ajustar o tempo do vapor
entre 0 e 30 segundos.

Botao de Rotacao VIl "Tempo do
Ar". Para ajustar o tempo do ar entre

0 e 180 segundos. De 0 - 20s, ele é
incrementado em 1 etapa, de 20 - 180s
sera incrementado em 10 etapas.

Botao de Rotagao VIl "Quantidade
de Ar". Para ajustar a quantidade de ar
(numero de rotagbes do motor) e, uma
faixa de 10% a 100%.

Com os botbées de rotagdo vocé
também pode ajustar os valores
respectivos em pontos do menu.

Itens do Menu: Somente do Tensor Lateral

Idioma Ingl./Deustch

5 o o

Item do menu 1: Selegao de idioma

O idioma pode ser selecionado usando
o0 botédo de rotagao VIl "Quantidade de
Ar"

Vapor/Ar Continuo
Ligado/Desligado

82 0= O

Item do menu 2: Ar/Vapor continuo

Se essa fungéo for ativada, o programa para
apés o final do ciclo de acabamento e vocé
pode ativar o vapor e o ar constantes
pressionando os 2 botbées esquerdos
superiores | "Controle de Estiramento” e Il
"tensionamento interno/externo”. Ao
pressionar o pedal vermelho, vocé pode
continuar no programa.

- para aplicagbes especiais

28.04.2014
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4.4 Lista para as versoées industriais de vestuario

Siehe Kapitel 4.6

Interruptor para o steamreheater
(opcional)

q. v. capitulo 4.6

Ajuste da fungdo de c6s e a forga de
tensionamento da bainha (se a opgao
de pressao de ar separadamente ajus-
tavel ndo foi comprada)

Ajuste da fungdo de c6s e a forga de
tensionamento da bainha (na opgéo:
pressédo do ar é separadamente ajusta-
vel para a fungdo de c6s e comprimen-
to da perna)

Interruptor Principal

Tela com controle de menu

Dependendo do equipamento da maquina, os pontos do menu e 0s
elementos de operagédo sao ativados.

Pacote de Software Pontos f'o Teclas ativas Dongle
menu ativo
,Vapor* Art.-N°. w1
2874120300
4 567
,Calgas curtas* Art.-N°. n2"
2874120310
Apos o inicio do ciclo de acabamento, o transporte pode ser
8 13 14 movido para a posi¢do carregada de calgas curtas pressionando
o pedal vermelho.
28.04.2014 16
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Botéo (I) "controle de estiramento” é ativado no painel de n3
,VEIT-O-Stretch“ operagao
Art.-No. 2 312 iy
2874120340 mx
—5
Botéo (I) "controle de estiramento” é ativado no painel de nd
"Perna Anti-Estiramento” operageo
Art.-No. 2 )
2874120320 mx
—5
”5“
~ Botéo (VI) "programa" é ativado no painel de operagdo
"programagao”
Art-No. | 9 10 11 17
2874120330
Botéo (ll) "tensionamento interno" é ativado no painel de »6“
"tensionamento interno da operagéao
bainha" o
Art.-Nr. ﬂ _
2874120350 R ﬂ‘
,bracadeiras da funcao de
cOs lateral”
(somente no dispositivo de
tensionamento da funcgéo de
cos ,,corpo”)

Tab. 4.2

Os elementos individuais no painel de operagao e nos pontos
do menu individual tém as seguintes fungées:

Botéo de Controle de Estiramento I:
Essa tecla ativa e desativa o
controle de estiramento.

Dongle 3, dongle 4

Botao Il

Botao da Bracgadeira da Bainha
Interno- Externo II:

Com essa tecla, o tensor da bainha
pode ser alterado entre o tensiona-
mento externo e interno.

™

Botao il

Botao Ill das Bragadeiras Laterais
Essa tecla ativa ou desativa as
bragadeiras da fungédo de cés lateral.

Essa tecla depende do menu de
configuragdo (consulte a configuracao
das bracgadeiras laterais).

28.04.2014
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i

Botao IV

Botao de Reinicializagdo do
Contador IV: Pressionar esse botdo
por mais de 3 segundos no modo
principal reiniciara o contador de
pegas para o 0.

Ao pressionar o botdo dentro do
modo menu, os ajustes serdo salvos
permanentemente.

Botao V

Botao do Menu V:

Pressionar esse botéo repetidamente
leva aos respectivos itens do menu.
Se o botao néo for pressionado por
mais de 3 seqgundos, ele retornara
automaticamente para o modo de
operagdo. Os ajustes serdo mantidos
até que a maquina seja desligada.

Botao VI

Botéao VI do Programa:

Com esse botdo vocé pode ligar os
diferentes programas de Acabamento
(méaximo de 10 programas)

Salvamento de um programa:
Pressionar rapidamente o botdo leva
ao numero do programa. Agora, as
configuragdes individuais podem ser
realizadas. Apés pressionar o botao
por 3 segundos, vocé pode inserir
com o botéo de rotagdo, o numero do
programa sob as quais as
configuragbes devem ser salvas.

Ao pressionar o Botdo IV de
"Reiniciar do Contador”, vocé pode
salvar as configuragbes

5 O o

Rot. Botao IX Rot. Botao VIl Rot. Botao Vil

Botao de rotagao IX "Tempo do
vapor": Para ajustar o tempo do
vapor entre 0 e 30 segundos.

Botao de Rotacao VIl "Tempo do
Ar": Para ajustar o tempo do ar entre
0 e 180 segundos.

Botdo de Rotagao VIl "Quantidade
de Ar": Para ajustar a quantidade de
ar (numero de rotagbes do motor) e,
uma faixa de 10% a 100%.

Com os botbées de rotagao vocé
também pode ajustar os valores
respectivos em pontos do menu.

2 O O

Item do menu 1: Selegao de idioma

O idioma pode ser selecionado
usando o botdo de rotagdo VIl
"Quantidade de Ar"

28.04.2014
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X

[

Controle de Estiramento
[ca. Ocm] 0.0s

L= o

K

5 0= O

0000/

o

Item do menu 2: Controle de Estira-
mento

Aqui, dentro da faixa de valor de -10 a +10
(dependendo do tipo/opgdo) vocé pode
ajustar a resposta de re-estiramento para
soltar a pega de roupa.

O valor dentro do suporte é somente uma
estimativa de comprimento de estiramento
vazio, isto é, sendo houver nenhuma calgca
na maquina.

Nota: essa opgdo nao funciona se

a opgdo estiramento para tamanho estiver
ativada.

Dongle 3 ou 4

,5;’3; o=
Freio do Cés Liga-
do/Desligado
5 O O

Item do menu 3: Trave a posicao
do tensor da fungao de cés

Se a fungao for ativada, a posigdo do
tensor de fungéo de cés é travada
apos pressionar o pedal preto. Um
estiramento extra da area da fungao
de c6s é desse modo evitado.

Vapor/ar adicional Li-
gado/Desligado

Item do menu 4: Re-Sopro + vapor

Se a fungao for ativada, o programa
para apos abrir as bragadeiras da
bainha e mover o treno para baixo.

A sequir, o vapor de 2 segundos adi-
cionais e o ar de 10 segundos serdo
soprados. Apoés isso, 0 programa
espera para pressionar o pedal preto.

- para aplicagbes especiais

Ar/Vapor continuo
Ligado/Desligado

5 o o

Item do menu 5: Ar/Vapor continuo

Se essa fungao for ativada, o pro-
grama para apos o final do ciclo de
acabamento e vocé pode ativar o
vapor e o ar constantes pressionando
0s 2 botbes esquerdos superiores.
Ao pressionar o pedal vermelho, vocé
pode continuar no programa

- para aplicagbes especiais

[
02

Parada da Carretilha de
Vapor Ligada/Desligada

5 o o

Item do menu 6: Ponto de vapori-
zagéao

Vocé pode escolher entre dois tem-
pos de vaporizagéao.

Ligado: Vaporizagédo apés tensiona-
mento da bainha

Desligado: Vaporizagdo durante
tensionamento da bainha

28.04.2014
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Vapor+ar juntos
Ligado/Desligado

g 0= O

Item do menu 7: Vapor/Ar Sincro-
nizagao

Ligado: Vapor e ar sdo soprados si-
multaneamente. Portanto, um tempo
pode ser definido, que é exibido um
pouco acima do tempo do vapor e do
ar separados.

Desligado: Vapor e ar sdo soprados
separadamente, os tempos podem
ser definidos com os botbes de
rotagdo no modo de operagéo.

8. |

Sem Carretilha Liga-
da/Desligada

5 o= o

Item do menu 8: Transporte Liga-
do/Desligado

Aqui, o transporte com os tensores
da bainha podem ser completamente
desativados. O transporte se movera
em posigéao final inferior.

8.8

Contador do Total de
Itens

5 0 O

Item do menu 9: Contador de Pega

Mostra o numero total de itens opera-
dos nessa maquina. Sem possibilida-
de de zerar.

82 0= O

Item do menu 10: Senha

Com os botbes de rotagdo vocé pode
inserir a senha.

Se vocé esqueceu a senha, a ma-
quina deve ser iniciada. Portanto,
pressione e segure o botdo V "Menu"
enquanto liga a maquina.

As configuragbes originais sdo
perdidas.

Nova Senha: 000 0

Nivel do Usuario

Item do menu 11: Nivel do Usudrio

Vocé pode escolher entre 3 niveis de
usuario diferentes.

A: Sem possibilidades de ajuste, para
entrar no menu vocé deve digitar a
senha

B: Possibilidades de ajuste limita-
das, para entrar no menu vocé deve
digitar a senha

ﬁ} o= [ o C: Possibilidades de ajuste ilimitadas
Dongle 5
28.04.2014 20



Modulo de Acabamento de Calgas VEIT 8741

Estiramento para Tamanho
Ligado/Desligado

g 0= O

Item do menu 12: Estiramento para
Tamanho

Com esse item do menu, a calga pode ser

esticada para o comprimento ajustado que
i defini K i

foi definido com a escala "comprimento da

perna" e a carretilha de posigao relocavel.

A forga méaxima de tensionamento pode
ser definida com essa tecla. Ha quatro
forgas de tensionamento configuradas:
10% (fraca), 25% (leve), 50% (média),
75% (forte), e 100% (extra forte).

Nota. Se essa opgéo for ativada, a opgao
de Estiramento Extra e a opgao de contro-
le de Estiramento serdo substituidas, isto
é, ndo terdo mais efeito.

Posicdo de Carga %

p o o

Item do menu 13: Posigdo de Carga

Com base na posi¢do mais baixa possivel
do trené que a posigdo de carga pode ser
ajustada em uma escala de 0 a 100% da
distancia total entre a posigdo mais baixa e
mais alta do tren6

Se o item do menu 14 "calgas curtas" for

ativado, esse item do menu 13 ndo sera
ativado.

b= ﬁ; L -:_ c%
Calgas Curtas
Ligado/Desligado

p o o

Item do menu 14: Calgas curtas

Essa opgéo é util para calgas curtas.

Se essa fungéo estiver ativada, o trans-
porte de tensionamento da bainha ndo se
movera para baixo na posigdo final inferior
apos o fim do ciclo de acabamento.

O transporte de tensionamento da bainha
se movera para baixo somente 5 cm e
apos pressionar o pedal preto, o transporte
de tensionamento da bainha se movera
para cima 15 cm na posigao de carga.

DS

[ o &
£ =

Prensa do bolso
Ligado/Desligado

5s 5s

5 o o

Item do menu 15: Prensa do bolso

Esse menu de opgao somente existe
se a prensa do bolso for ativada no
menu de configuragao.

O primeiro temporizador é para o
tempo do vapor da prensa do bolso.

O segundo temporizador é para o
tempo de atraso do vapor da prensa
do bolso apoés o vapor principal da
maquina Ligado/Desligado para
ativagdo ou desativagdo da prensa
do bolso.

28.04.2014
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Maos Livres
Ligado/Desligado

2 0= O

Item do menu 16: Maos Livres

Esse menu de opgao somente existe se o
Maos Livres for ativado no Menu de Confi-
guragéo.

Ligado/Desligado para ativagao ou desativa-
¢ao da opgao Maos Livres.

A quantidade de ar para o pré-sopro pode
ser ajustada com o Botéo de rotagédo VII
"Tempo do Ar". Vocé pode testar o pré-
sopro com um par de calgas pressionando
o pedal preto. Ajuste até que a quantidade
de ar apropriada esteja adequada para as
calgas. Pressione o pedal vermelho ou
preto para finalizar o teste.

Nota: essa opgao precisa do kit M&os Livres

._,’S?.c% y

Salve o Programa

2 0= O

Item do menu 17 (final): Salve o Programa

No final do menu de rolagem, ha uma
interrupg&o no ultimo menu perguntando
se vocé deseja salvar todas as alteragbes
no menu anterior para determinado nimero
do programa ou do ndo programa. Utilize o
botao para selecionar o nimero do progra-
ma, a sequir pressione o botdo Salvar. Se
estiver salvo com um ponto de interrogacdo
(?), a seguir os parametros ficam salvos
apenas para o parametro personalizado
(ndo-programa)

Se nédo houver atividade em mais de 5s ou
ao pressionar o botdo "P", ele retornara ao
primeiro menu e as alteragbes ndo serao
salvas.

Tab. 4,3
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4.4 Lista para as versées industriais de vestuario

Antes de finalizar, vocé pode pressionar o pedal vermelho
Antes da varias vezes para regular para cima a posi¢ao do trans-
Carregar porte para melhor configuragéo, isto é, calgas curtas. (a
versao industrial necessita de Dongle 2 para esse recurso)

Manualmente: Posicione a fungdo de cés das calgas ao redor do
tensor de fungdo de c6s frontal e mantenha-o de lado enquanto

estica levemente. A seguir, acione o interruptor do pedal direito.
Passo 1

Automatico: A fungdo de cos sera esticada. Simultaneamente a
bracadeira da fungcéo de cés prende a frente da roupa.

Com bracadeiras laterais opcionais:
Manualmente: Acione o interruptor do pedal preto direito.

Automatico: As bragadeiras laterais se fecham

Com bracadeiras laterais adicionais e tensor de fungdo de
COs traseira especial:

1 Manualmente: Acione o interruptor do pedal preto direito.

Automatico: As bragadeiras laterais e o tensor de fungdo
de c6s traseiro se fecham

Com freio de tensionamento de funcdo de cés opcional

Manualmente: Acione o interruptor do pedal preto direito.

Automatico: A posigao sera travada

Com prensa do plissado / prensa do motor

Manualmente: Posicione o plissado esquerdo e opere o
pedal preto

1 Automadtico: A aba do plissado esquerda se fecha

Manualmente: Posicione o plissado direito e opere o pedal
preto

Automadtico: A aba do plissado direito se fecha

Manualmente: Empurre a bainha direita entre os tensores
de bainha ou sobre os prendedores de tensionamento.
Passo 2 Opere o pedal preto direito.

Automatico: A bainha sera esticada.

Manualmente: Empurre a bainha esquerda entre os tenso-
Passo 3 res de bainha ou sobre os prendedores de tensionamento.
Opere o pedal preto para esticar a bainha.
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Até agora cada passo pode ser redefinido com o pedal
esquerdo,

Automatico: O ciclo de acabamento inicia automaticamente,
quando ambas as bainhas foram tensionadas:

- A carretilha se move para baixo até que as calgas sejam
tensionadas. A valvula de vapor abre simultaneamente.

- Ap0s vaporizar, as calgas sdos secas durante o tempo
definido de ar.

- Apds o acabamento, os tensores da bainha abrem auto-
maticamente e a carretilha move para baixo.

O processo de acabamento pode ser interrompido com o pedal
esquerdo.

Manualmente: Pressione o pedal preto direito

Passo 2 Automatico: O tensor da fungéo de cés sera aberto. As
calgas podem ser removidas agora. A carretilha a seguir
se movera para cima automaticamente na posi¢&o inicial.

Tab. 4.4

4.6 Opgcao steamreheater

Nas unidades com steamreheater, essa fungdo pode ser ligada
ou desligada pelo interruptor vermelho.

A ldmpada de controle do comutador reage a operagéo de
ligag&o do controlador.

A lampada piscando significa steamreheater ativo.
A lampada desligada significa steamreheater inativo.
Importancia das ldmpadas indicadoras:

1. Controle de fungdo: Se a luz piscar em intervalos, o contro-
lador e o sensor estéo intactos.
2. Controle de seguranca: Se a luz brilhar por mais de 90
segundos, ha um defeito.
ATENGAO: Super-aquecimento do cartucho de
aquecimento!
Perigo de incéndio!

4.7 Inicializagdo

O trabalho deve ser feito apenas por pessoal autorizado
treinado.
Os parametros da mdaquina foram alterados.

Combinacao das teclas (manuseio durante a ligagcao da
madquina):

"Menu" (botao V)

Reinicie os programas para o valor padrdo e coloque a senha
"000"
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4.7.1 Primeira Inicializagao

"Reinicializagdo do Contador” (botao IV)

Acesso ao menu de Configuragdo (Abas do plissado, pardmetros
do motor, etc), sem inicializag&o.

"Menu +Programa (botées V+ Vi)

Acesso do Menu Inicializagdo e Configuragdo (Abas do plissado,
parametros do motor, etc)

"Reinicializacdo do Contador + Menu +Programa (botées IV+
V +Vi)

Ativagéo da inicializagdo forcada (somente pelo fabricante) A
maquina sera inicializada e o contador total sera zerado. Essa
inicializagao levara a "Primeira Inicializagdo", da proxima vez que
a maquina for ligada (consulte 4.6 1).

Botao de rotagao Vil Botao V

Na primeira vez o cliente recebe a ma-
quina, ha o procedimento de primeira
inicializag&o. Vocé precisa definir o
idioma desejado e a frequéncia do seu
sistema de fornecimento de energia
local.

Portanto, vocé pode usar o botédo de
rotagéo VIl "quantidade de ar" para
alterar a valvula e o botdo V "menu”
para confirmar a alteragdo*

*nota: na maquina de limpeza a seco
padrao, o botao fica escondido. Eo
botao bem embaixo do botao "con-
tador-reinicializagdo" , ndo ha icone
do "menu” nele. .

Idioma Inglés

Lolololo/

1: Configuracédo do idioma

Aqui, vocé pode configurar o idioma
com o botao de rotagao VIl "quantida-
de de ar".

Apos a configuragdo, vocé deve parar
o valor com o botdo V "Menu"

Frequéncia 50Hz/60Hz

g2 0= O

2. Configuragéao da frequéncia do
fornecimento de energia

Aqui, vocé deve ajustar a sua maquina
para a frequéncia local do sistema de
fornecimento de energia com o botao
de rotagdo VIl "quantidade de ar".

Apos a configuragdo, vocé deve parar
o valor com o botdo V "Menu"

28.04.2014
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3: Confirme os ajustes

|
Q Aqui, vocé pode escolher com o botdo
de rotagdo VIl "quantidade de ar" se
vocé quer confirmar as configuracées
(Sim/Néo)

Conf. alteragées
Sim/No

Ap6s a configuragéo, vocé deve parar
o valor com o botéo V "Menu"

p o o

Atencdo: Se os ajustes precisarem ser alterados
novamente apos aceitos, uma reinicializagdo especial
deve ser feita. Pressione as trés teclas (esquerda) (IV
Contador-reinicializagéo + V Menu + Programa) ao
mesmo tempo e ligue a maquina simultaneamente.
-‘Reinicializagdo Forgada" sera indicada na tela. Depois,
no entanto, desligue a maquina e ligue-a novamente.
Agora, a inicializag&o deve ser feita de acordo com a

p o o

1: Configuragao do idioma descrigéo acima.
Aqui, vocé pode configurar o idioma com o botao de rotagdo VIl Atencgéo: o contador do total de pecgas deve ser zerado
"quantidade de ar". também agora.

Apos a configuragdo, vocé deve parar o valor com o botdo V "Menu"

4.7.2 Menu configuragao

(somente na versdo Industrial)
mz \ ‘@ : g ”@?l - Verificagdo do dongle instalado
\“ﬁ - - Verificar quais dongles estdo
- instalados na maquina, porém as
Dongle encontrado =3 opgoes relatadas podem ser vistas na
Aba. 4.2
2 0= O

28.04.2014
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(somente na versédo limpeza a seco)
Configuragao do Tensor Lateral

Se ha tensor lateral instalado na ma-
quina, essa op¢éo deve ser ligada.

(somente na versdo limpeza a seco)
Configuragao da aba do plissado

Se héa aba do plissado instaladas na
maquina, essa opgao deve ser ligada.

(somente na vers&o Industrial)
Configuragao Prensa do bolso

Se ha prensa do bolso instalada na
maquina, essa opgao deve ser ligada.

Configuragao da frequéncia

Configure a frequéncia de acordo com
a linha de energia na qual a maquina é
operada. Por exemplo, 50 Hz Alema-
nha, 60 Hz nos EUA.

(somente na versédo Industrial)

Configuragées das bracadeiras
laterais

Se ha bragadeiras laterais instaladas
na maquina, essa opgao deve ser
ligada.

28.04.2014
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8.

Min 85% Max
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Teste do soprador
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Parametros do soprador

Esse parémetro determinado pela
frequéncia selecionada no menu anterior.
Esses parametros sdo importantes para
colocar em linha a resposta do soprador
para a voltagem analégica da placa de
controle principal.

Atencéo! Esse pardmetro normalmente
deve ser deixado como esta, ndo altere!,
exceto se ha um tipo diferente de motor
do soprador que deve ser personalizado.

Se o soprador deve ser personalizado,
vocé pode testar o pardmetro do sopra-
dor alterado pressionado o botdo de ar.
O motor do soprador ativara e funcionara
de acordo com o pardmetro estabeleci-
do. Para voltar ao menu de parémetro
pressione o botdo de ar novamente. Este
pode ser o processo iterativo até que a
— linearidade desejada do
'EI ..Q,. ventilador.
~o=

89 ] m

‘o= "
Acionamento do Motor
I=0 100 PARAR

0

2 0= O

00/0/0

Acionamento do motor

Esse menu de teste do motor de
transporte pode ser usado para testar

o préprio motor, o micro interruptor no
transporte, o ima da palhete superior, o
imé& da palheta inferior e verificar a mag-
nitude da corrente do motor.

Pressione o pedal preto para mover o
motor para baixo e o pedal vermelho para
mover para cima.

Se o transporte encostar na palheta
superior, a bragadeira da bainha direita
sera fechada. Se o transporte encostar
na palheta inferior, a bragadeira da bai-
nha esquerda sera fechada. Se o micro
interruptor ativado, ambas bragadeiras da
bainha se fecharéo.

O valor da corrente (1) seré variado du-
rante o movimento de transporte. Quanto
mais alto o valor mais pesado o motor
carregado da carretilha. Isso pode ser
visto que esse valor é geralmente mais
alto quando a carretilha vai para cima ao
invés de ir para baixo.

5 Manutencao e Servico

Diariamente

o Unidade pneumatica de manutengao: Limpe o reserva-

tério de dgua e o

Se isso nao for feito, as gaxetas dos cilindros e valvulas
de ar podem ser danificadas. (Altos custos com reparo

podem ser possiveis!)

elemento do filtro regularmente.

28.04.2014
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Semanalmente

. Limpe o filtro de cotdo no lado esquerdo da unidade uma
vez por semana.

A cada oito semanas

. Limpe os guias da carretilha com um pano seco a cada
oito semanas.

Uma vez por ano
. Propulsor e filtro de saida de ar
O volume de ar pode ser reduzido pela poeira e sujeira.

O propulsor deve ser limpo uma vez ao ano, dependendo
da sujeira das pas do propulsor. Sujeira, p6 etc. podem
reduzir consideravelmente a forga da sucgéo; ele pode
também tirar o balanceamento do propulsor.

Se o propulsor estiver limpo e desmontado, a poeira e su-
Jeira devem também ser removidos do filtro da saida de ar.

Aviso: Desconecte o plugue elétrico antes de fazer o
trabalho da manuteng&o!

O motor pode ser removido com o propulsor para limpeza
do propulsor.

Por favor, tome cuidado para que as pds do propulsor
nao sejam danificadas!

5/2-, 5/3-Valvula eletromagnética / Instrugbes de Segurancga

Aviso

1.) O trabalho de manutengao deve ser executado de acordo
com o manual de operacgéo.

O manuseio incorreto pode causar mal funcionamento ou danos
nas maquinas ou unidades.

2.) Remogéo dos componentes e alimentagao/descarga de ar
comprimido.

Antes de remover os componentes, certifique-se de que as
medidas adequadas tenham sido tomadas para evitar a falha
de pecgas ou por exemplo, movimentos inesperados das uni-
dades. A seguir, desligue a alimentagdo do ar comprimido e
o fornecimento de energia. Sistema de descarga de todo o ar
comprimido.

Em caso de 5/3-valvulas (posigcao central fechada) o ar com-
primido permanece entre as valvulas e cilindros, e deve ser
descarregado da mesma forma.

Antes de iniciar a unidade apés a manuteng&o ou troca de
componentes, certifique-se de que todas as medidas foram
tomadas para evitar movimentos bruscos do motor etc. Verificar
a operagao correta da unidade.

3.) Operar com baixa frequéncia de comutag&o

As valvulas devem ser operadas ao menos uma vez a cada 30
dias a fim de evitar o mal funcionamento. (Ateng&o ao forneci-
mento de ar comprimido.)

4.) Acionamento manual complementar de operagdo

Acionamento manual complementar de operacgéo ativara a

28.04.2014
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Antes da operacéo, verifique a seguranca. Sicherheit.

Atengédo

1.) Drenagem do condensado

Regularmente drene o condensado que se acumula nos filtros
reguladores.

5.1 Extensao das placas de conexdao multiplas (conjunto de extensao)

Extenséo das placas de conexdo mdltiplas

1. Solte o parafuso da placa de extremidade do lado-u
da placa de conexdo muiltipla.

2. Instale a placa de conexao tnica bloqueéavel ou
valvula com placa de conex&o Gnica bloqueavel.

3. Pressione as estagles juntas para que ndo haja
tolerancias entre as estagbes. Aperte o parafuso de
fixagao (torque preciso: 0.8-1.0 N-m).

4. Remova a caixa do plugue do din-bar nas configura-
cbes f, p e j e conecte-o ao cabo de conex&o.

@
— lado-U

lado-D

Caixa do plugue (Configuracao F e
mostrada)
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5.2 Montagem e Desmontagem das valvulas

Operacgao de ajuda manual

Cobertura do solendide

Montagem

O gancho da valvula do gancho na parte de conex&o da placa
de conex&o unica bloqueavel. Pressione para baixo a valvula e
aperte o parafuso de montagem.

Aperte o parafuso de montagem com um torque de 0.17-0.23
N-m.

Pressione para baixo a valvula somente na area de operagéao
de ajuda manual. Preste atencéo para que vocé ndo pressione
para baixo a valvula na area de cobertura do solendide.

Parafuso de Montagem

Peca de conexdo

Desmontagem

Solte o parafuso de montagem da vélvula. Levante a valvula
solendide no lado da cobertura do solendide e puxe para baixo
na dire¢do da seta (3) (consulte a figura acima).

Se o parafuso pode somente ser solto com forga, pressione
a valvula para baixo na drea de operacédo de ajuda manual
durante a soltura do parafuso.

5.3 Montagem e desmontagem da placa de conexao multipla de um DIN bar

Desmontagem das placas de conexdo multipla de uma DIN
bar.

1. Solte os parafusos de fixagao das placas finais em
ambos os lados até que as placas finais possam ser
giradas livremente (os parafusos ndo podem sair).

2. Remova a placa de conexdo multipla de um din bar,
levantando-a em uma lado da placa de conexdo
multipla.

E dificil remover a placa de conexdo muiltipla com muitas
estacgoes, divida-a em vadrias segées antes de desmontar.

28.04.2014
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cobertura do solendide

Placa final

Bracadeiras de DIN bar

Montagem das placas de conexao multipla de uma DIN bar.

O processo é reverso para desmontagem da placa de conexdo

multipla. Pressione contra a placa final oposta, apés apertar do
parafuso de fixacdo de modo que ndo aparegam toleréncias en-
tre as placas de conexao Unica bloqueavel. Depois, no entanto
aperte o outro parafuso de fixagao.

Verifique que as bracadeiras do DIN bar estejam presas de
modo seguro no DIN bar.

Placa final

Aperte

m Pressione junto

(D Aperte o parafuso de fixagdo

i torque preciso: 0.8-1.0 N-m
i (SQ1000, SC2000)

Bracgadeiras de DIN bars

5.4 Substituicdao das conexées do cilindro

Os conectores das conexdes do cilindro estéo disponiveis como
tipo cassete e podem ser substituidos com facilidade.

Os conectores séo fixados por uma bragadeira que € inserida
do lado superior da valvula. Para substituir o conector, remova
a bragadeira com uma chave de fenda chata.

Durante a instalag&o, insira o conector o mais longe possivel e
plugue na bragadeira na posigdo fornecida.
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ATENGAO!

Nao estique o anel-O e evite depésitos de contaminantes ja que
isso pode produzir vazamento.

Bragadeira

Conector
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6 Solucao de problema
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Problema

Causa

Solugéao de problema

Vapor muito tmido

A valvula de parada do dreno condensado
esta fechada.

Abra a valvula de parada.

Vapor insuficiente ou nenhum vapor

O fornecimento esta sujo.
O bocal do vapor esta sujo.
A vaélvula do vapor esta suja.

O temporizador esta com defeito.

Limpe ou substitua-o.
Limpe ou substitua-o.
Substitua-o.

Substitua a placa-PC.

O filtro de cotéo esta sujo.

do.

Limpe-o.
S O propulsor esta sujo. Limpe-o.
O ar soprado ¢ insuficiente. O potenciémetro esta com defeito. .
Substitua-o.
Ocontrole de fase esta com defeito (Art. Substitua-o
No.487315000 0). ’
O motor da ventoinha nao esta funcionan- O contator do motor esta sujo. Substitua-o.

A funcgéo de cos e a tensdo da bainha sdo
insuficientes.

A presséo do ar esta muito baixa.

Aumente a pressao na unidade de manu-
tengéo.

A carretilha ndo para ao mover para baixo.

O micro interruptor esta com defeito.

Verifique o interruptor e o cabo; substitua,
se necessario.

A correia dentada faz barulho

Fricgdo entre a correia dentada e a roda
dentada

Borrife Spray de Silicone na correia dentada

Mensagem de Erro

Causa

Solugéao de problema

ERRO 1 SUPERIOR

PALHETA-CONT DE PASSO

Nenhuma sinal do sensor de palheta supe-
rior.

Ima na carretilha ndo encosta na palheta
superior

Verifique a distancia entre o sensor de
palheta superior e o ima. Ajuste se estiver
muito afastado. Substitua a palheta com de-
feito. Substitua o servo motor com defeito.

ERRO 2 INFERIOR

PALHETA-CONT DE PASSO

Nenhuma sinal do sensor de palheta inferior.

Ima na carretilha ndo encosta na palheta
inferior.

Verifique a disténcia entre o sensor de pa-
Iheta inferior e o ima. Ajuste se estiver muito
afastado. Substitua a palheta com defeito.
Substitua o servo motor com defeito

MOTOR-CORRENTE

O cabo detector de corrente entrou em curto
no chéo ou néo esta conectado a placa
principal

ERRO 3 L Lo
- Reinicia a maquina. Se ocorrer novamente,
Falha ao salvar alguns valores na memoria substitua o Controlador/Processador
SALVAR EEPROM ’
ERRO 4 L I
- Reinicia a maquina. Se ocorrer novamente,
Falha ao ler alguns valores na memoria substitua o Controlador/Processador.
LEITURA DO EEPROM ’
Nenhum fluxo de corrente para o motor.
ERRO 5:

Verifique o motor e a fiagdo. Substitua o
servo motor com defeito.

ERRO 8: SINAL

MOTOR-PONTE

Sem sinal do motor-ponte
Motor-ponte com falha

Erro no motor

Verifique o motor-ponte

Verifique o motor e a fiagdo. Substitua o
servo motor com defeito.
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7 Pecas de Reposicao

7.1 Desenhos
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307, 308

115

Somente na versdo bragadeira para plissado.

111
109

Z :
—

210

(Tela Para Versdo da Maquina de Lavagem a Seco /
Cuidado Téxtil com Tensor Longitudinal)
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258
A desde 04/07

(tela para versdo da maquina de roupa industrial ou
limpeza a seco / cuidado téxtil com tensor lateral)

211
/

104

213

503

/
/
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216

- 215
-

28.04.2014 39



Modulo de Acabamento de Calgas VEIT 8741

//////////‘106

501

114

402, 402a

403
234
404
110
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Consulte Capitulo 2.2.2

28.04.2014 41



Médulo de Acabamento de Calgas VEIT 8741

254
254f
254d
254e dosde
04/07
254b
254c
254a

NN

’

Atad

Hinweis:

Nota: ESD dispositivos sensiveis, por favor, prote-
ja-se tocando a parte de metal da maquina, antes
de tocar ou substituir os dispositivos

101
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T 253

Valido até 04/2007

302
301

T 0
s

253a

/

Valido até 05/2007
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Novo desde 05/07

260b

Novo desde 05/07

- ——260c

Novo desde 05/07

218a

218

_——— 405

257

256
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/ 504

somente na versdao industrial com prensa do
bolso

113

somente na versdao industrial com prensa do
bolso

133

 ——— 134

somente na versao industrial com prensa do
bolso

310

506

28.04.2014
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7.2 Lista de Pecas de Reposicao

7.2.1 pneumatico dentro da maquina

Posicdo |Artikel-Nr. designacdo Posicio
101 5838010010 Cilindro de ar para a bragadeira frontal |74
102 4873030010 Cilindro de ar para a prensa do plissado (73, 74
103 4873030020 Cilindro de ar para o freio de fungdo de cds |75
104 4833030060 Cilindro de ar para o tensor 1D Z2
105 4833030040 Cilindro de ar para a bragadeiras laterais
106 4834530200 Cilindro de ar para o tensor 2D
107 9290650150 regulador de press&o 0-10 bar M1
108 4836020380 Unidade de filtro de ar cpl. montada  [NQ
109 4831530120 Controlador de presséo 7 bar
110 4873030010 Cilindro de ar para o tensor da bainha
111 9290650150 regulador de press&o 0-10 bar M1
112 4836020380 Unidade de filtro de ar cpl.montada  [NQ
113 112326 Desde 10/2007
Cilindro de ar para prensa do bolso Z8, Z9
Desde 02/2009
114 117527 Cilindro de ar para o tensor da fungéo
de cds
Desde 02/2010
039.138/3 védlvula do acelerador descartdvel
115 4-1/8”
7.2.2 pneumatico na placa do circuito
Posigao IArtikel-Nr. designacao Posicao
Y 1/3/4/
133 4874130030 Vdlvula de extens&o 5/2 SQ 9/10
4874130010 restritor descartavel tipo AS Opgao
suporte restritor descartavel tipo
4874130020 AS Opgéo
134 4834630070 Vélvula de extensao 2x3/2 SQA Y11

7.2.3 pecas elétricas e eletrénicas

Posicao  |Artikel-Nr. designacéo Posicao
210 4791450090 Interruptor liga/desliga w. chapa S1
Motor 0.55 kW 200-240 V' /
21 9290950060 50-60 Hz M1
Motor 0.75 kW 200-240 V /
21 9290950080 50-60 Hz M1
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216 4835010010 Pedal preto (iniciar) S2
215 4835010060 Pedal vermelho (parar) S3
234 4447020190 Micro interruptor + cabo + plugue S4
Vdlvula de vapor eletromagnética
213 4831530170 NW8 200-254 V / 50-60 Hz Y8
208 4874120400 Tela de controle pequenalplaca-pc X4
201 4831810190 DC Motor CHP 24 V 23W M3
Pecas de reposi¢cdo da montagem de
202 137194 acionamento
209 9290950190 Botéo cpl. para painel de operagdo
209a 9290950210 Botées de rotagdo / 16 ciclos
218 4875020140 Interruptor da palheta com plugue B2, B3
218a 9200110110 Ima Hamlin 57070-000 B2, B3
230 4873024450 Cartéo de controle de fase C2 cpl. A1
92907506100 Filtro de linha 16 A 71
Controle pequeno 8741 CR (limpeza
232a 48741110700 a seco) SPL A2
Controle pequeno 8741 BT (industria
232b 48741111700 de roupa) SPL A2
ponte do motor
226 137370 IR3220S/TLE7209-2R A4
223 9290750720 Tomado do relé localizador K2
223a 9290750640 Relé localizador 40.52,24VDC,2S/0  |[K2
Fornecimento de energia de
231 9290752000 comutagao S-150 G1
225b 9230350000 Bragadeira do fusivel para TS35 F1, F2
225b 9290750660 Fusivel 10 A F1, F2
225a 9230350850 Bragadeira do fusivel 4 smm F3, F4
225a 4831550130 Fusivel 6.3 ATR 5x20 F3, F4
224 9290750630 Contator 400 V4 kW K1
227 9280151100 Condensador 30 MF 450 V C1
228 9280150140 RC link 0.22 Microf. 100 ohm 72
229 9280152260 Resistor R=0.24 Ohm 25 W R1
226 4874120560 ponte do motor com IR3220S A4
Omitido desde 04/2007
9290450800 Cartucho de aquecimento 750 W
252 Vdlido desde 04/07
Cartucho de aquecimento 12”L300
9290450801 600 W Fe-CuNi R3
Vdlido até 04/2007
253 4835050120 Unidade de controle de temperatura
Vdlido até 05/2007
Unidade de controle de temperatura
253a 109576 8741

Vdlido desde 05/2007
260a 4233250170 relé de estado sdlido 240V/25A IAG
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Vdlido desde 05/2007
placa de controle de temperatura

260b 111130 8741t IAB
Novo desde 04/2007
260c 111202 Capa para os relés A6
Omitido desde 04/2007
254 4874121210 Dongleplatine 8741
255 9290750320 Refletor B4, B5
256 4838030060 Barreira de luz B4, B5
257 4873012080 Plugue com cabo para barreira de luz B4, B5
Novo desde de 04/2007 Comutador
258 4871050030 250V/10A vermelho S5
261 4230560110 Novo desde 08/2007 Heatstop N3
9230350000 Bragadeira do fusivel para TS35 llzg, F6, F8,
9290550070 Fusivel 4A mtr 5x20 F5, F6
9290550150 Fusivel 0,63A mtr 5x20 F8, F9
9230350850 Bragadeira do fusivel 4 smm F7
4831550130 Fusivel 6.3A TR 5x20 F7

7.2.4 Dongles do software para versoes industriais

Posicao Artikel-Nr. designacao
254a 2874120300 Pacote de vapor
254p 2874120310 Calgas curtas
VEIT-O- Stretch “Stretch ~ control bi-
254¢ 2874120340 g’trol b
Perna anti-estiramento (pequeno
254d 2874120320 controle de estiramento)
254e 2874120330 Programagéao
Prendedores de tensionamento
254f 2874120350 interno
7.2.5 Capas
Posicéao Artikel-Nr. designacdo
Tensor Lateral
Omitido desde 08/2006 Capa da
301a 3834510070 Bragadeira Frontal
Omitido desde 08/2006 Forro de
301b 3834510080 Espuma para Bragadeira Frontal
Vdlido desde 09/2006
301 109996 Kit capas Fly Press
302 3874110040 Tensor da tampa traseira
Tensor Longitudinal
304 3873010040 Capa adesiva da fungéo de cds
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dispositivo de tensionamento frontal

Capa adesiva para o dispositivo de ten-

305 3873010050 sionamento de fungéo de cds traseiro
capa para tampas da bragadeira da
306 4870510010 fungédo de cds Fly Press
Aba do Plissado

capa frontal do dispositivo de
tensionamento da funcdo de cds

307 3874110000 (somente para versées com Aba do
Plissado)

Capa para o dispositivo de
tensionamento de funcdo de cds

308 3874110010 traseiro (somente para versées com
Aba do Plissado)

Capa para aba do plissado

309a 114290 (somente para versées com Aba do
Plissado)
309b 114291 espuma para aba do plissado
114226 trava do vapor

Prensa do bolso

Capa para a prensa do bolso (somente
310
para versées com Prensa do bolso)
consiste das seguintes pecas:

Capa de algoddo-moletom

0016413 Capa de almofada de tecido
0016414 Capa de algodao-moletom

0016434 Capa de cetim de poliéster

0016435 Agulha de feltro para capa de poliéster
0016445 7mm

7.2.6 Pecas mecéanicas

Posicao IArtikel-Nr. designacao

Propulsor 180x74 re N14
401 4449030040 (para o motor 550 W)

Propulsor 190x82 re N14
401 4873010820 (para o motor 750 W)

corrente de energia L=42 links
402 9240310050

Elementos de conexao / corrente de
402a 9240310060 energia (conjunto)

Mola de presséo do trend do tensor
403 9160210500 da bainha (3.6x31.6x3.3)

Mola de presséo do tensor da bainha
404 9160210010 (1.6x10x27x5.5) (até abril de 2006)

405 4874111160 Trené do Ima

7.2.6 Pecas mecdénicas

Posicdo |Artikel-Nr. designacao
501 110337 Valvula sem retorno (para motor 550 W)
Vdlido até 12/2005:
4874120280 Bobina de aquecimento de vapor
502
1874120370 Vdlido desde 01/2006:
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Bobina de aquecimento de vapor V2 cpl.

Jato sem haste elétrica aquecimento
503 4874120450 a vapor

Jato com haste elétrica aquecimento
504 4874120690

a vapor
Placa protetora (protecdo de vapor /

505 4874111340 plexiglass)

506 4283210000 Bobina200-254V/50-60HZEMV2,8-4
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Pneumatikplan HT 8741 (Version Lédngsspanner)
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Manuseio das Bracgadeiras Elétricas

Fiacgéo dianteira:
Fiagcao padrao:
Opere a mola* de tensao da estrutura
e a insergdo do condutor pela dian-
teira, isto é. para que possa ser visto
pelo operador.

Opere a mola* de tensdo da
estrutura de cima, a inser¢do do
condutor pela lateral.

1. Insira a condugéao simples
até que o ponto de fixagdo
seja encontrado.

1. Insira a chave de fenda na aber-
tura até que ela pare

2. A alga da chave de fenda man-
tém a mola* de tenséo da gaiola
aberta para que o condutor possa
ser inserido.

2. Pressiona para baixo a
mola* de tensédo da estrutura
e empurre o condutor para

o ponto de fixagdo imediata-
mente.

3. Puxe a chave de fenda - o con-
dutor esta bem fixado.

3. Solte a mola* de tenséo
da estrutura - o condutor esta
bem fixado.
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10 EC Declaracao de Conformidade

EG-Konformitétserkldrung / EC declaration of conformity / Déclaration "CE" de conformité
EF-overensstemmelseserklzering / EG-verklaring van overeenstemming
Declaracion CE de conformidad / Dichiarazione CE di conformita / Declaragao CE de conformidade

Hosentopper / Trouser Topper VEIT 8741 Seriennummer:

Hiermit erkl&ren wir, dass die Bauart des genannten Geréts in der gelieferten Ausfilhrung folgenden einschldgigen
Richtlinien entspricht:

Herewith we declare that the supplied model complies with the following provisions applying to it:
Par la présente, nous déclarons, que le modéle fourni correspond aux dispositions pertinentes suivantes:
Hermed erklezres, at produkttypen er | overensstemmelse med fYlgende bestemmelser:

Hiermede verklaren wij, dat de in de handel gebrachte machine voldoet ann de eisen van de in het vervolg genoemde
bepalingen:

Por la presente, declaramos gue el modelo suministrado satisface las disposiciones pertinentes siguientes:
Con la presente, si dichiara che il modello fornito & conforme alle seguenti disposizioni pertinenti:
Com a presente, declaramos que o modelo fornecido da esta em conformidade com as disposigoes pertinentes, a

saber:

EG-Richtlinie Maschinen 2006/42/EG EMV-Richtlinie 2004/108/EG

Angewandte harmonisierte Normen, insbesondere: Applied harmonized standards, in particular:
Harmoniserede standarder, der blev anvend, i seerdeleshed: Normes harmaonisées ufilisées, notamment;
Gebruikte geharmoniseerde normen, in het bljzondere: Normas armonizadas utilizadas, particolarmente:
Norme armonizzate applicate in particolare: Normas harmaonizadas utilizadas, em particular:
DIN EN ISO 12100-1 DIN EN I1SO 12100-2 DIN EN 60204-1

DIN EN 61000-6-2 DIN EN 61000-6-4

Bevollméchtigter fiir die Zusammenstellung der technischen Unterlagen:
Authorized representative for the compilation of the technical documents:
Fondé de pouvoir pour I'établissement des documents techniques:
Bemyndiget til sammenstilling af de tekniske dokumenter:

Gemachtigde voor de samenstelling van de technische stukken:
Procurador com poderes para a compilagdo da documentagao técnica:
La persona autorizada para la disposicion de los documentos tecnicos:
Delegato per la compilazione dei documenti tecnici:

Firma VEIT GmbH

VEIT GmbH

Justus-von-Liebig-Strafle 15

D-86899 Landsberg /@ 2 f
L

Landsberg, 07.01.2010

/ ppa. Paul Baur

28.04.2014
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