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Introduction

We would like to thank you for purchasing a SEAL® 54/65 EL, designed to give you many years of
reliable service. By following the guidelines outlined in this manual for proper care and use, you can
depend on many years of trouble-free profitability from your investment.

Your 54/65 EL laminator meets the CE Directives (2004/108/EC, and 2006/95/EEC) and is RoHS
compliant. The laminator is also ETL listed for USA (UL 60950-1) and Canada (CSA C22.2 60950-1).

Statement of intended use.

The 54/65 EL laminator has been designed to be used with Seal® materials. When used with these
products, you are able to mount and laminate. Your machine has not been tested with any other
materials and is not recommend for use with products other than SEAL® supplies.

WARNING:

THIS MACHINE IS DESIGNED FOR MOUNTING AND LAMINATING. ANY USE
OTHER THAN THE INTENDED MAY CAUSE DAMAGE TO THE MACHINE OR
PHYSICAL HARM TO THE USER.

Liability Statement

The details given in this manual are based on the most recent information available to us. They may
be subject to change in the future. We retain the right to make changes to the construction or the
design of our products without accepting any responsibility for modifying earlier versions previously
delivered.

Standardized Symbols

@ Passages marked this way offer an idea / tip or other information on the efficient use of
this unit.

WARNING:

PLEASE PAY ATTENTION TO ALL PASSAGES MARKED THIS WAY. THIS
INFORMATION IS VITAL TO PREVENTING USER INJURY AND / OR DAMAGE TO
THE UNIT. FAILURE TO FOLLOW THIS INFORMATION COULD VOID THE USER’S
WARRANTIES AND TRANSFER ALL SAFETY OBLIGATIONS TO THE USER.
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1 SPECIFICATIONS

1.1 Technical Specifications

Imperial Metric
Max. Working Width
54 EL 54" maximum 1400 mm max
65 EL 65" maximum 1651 mm max
Max. Speed 13.1 ft/min 4.0 m/min
Dimensions (HXWxD)
54 EL 48" x 71.3" x 24" 1220 x 1811 x 610 mm
65 EL 48" x 82.3" x 24" 1220 x 2090 x 610 mm
Shipping dimensions (HXWxD)
54 EL 58" x 74" x 29" 1473 x 1880 x 737 mm
65 EL 61" x 88" x 30" 1549 x 2235 x 762 mm
Weight
Net Weight
54 EL 325 Ibs 147 kg
65 EL 430 Ibs 195 kg
Shipping Weight
54 EL 434 Ibs 197 kg
65 EL 544 Ibs 247 kg
Maximum roll diameter
Unwind g" 200 mm
Take-up 6" 150 mm
Maximum roll weight
Unwind 85 Ibs 38.5 kg
Take-up 35 Ibs 15.9 kg
Roller Opening (Min. — Max.) 0-1" 0-25mm
Roller Pressure 3 Ib/in 0.53 N/mm.
Electrical Specifications
US/Canada 115 VAC, 50/60Hz, 4A, 460W - NEMA 5-15 Plug
Europe 230 VAC, 50/60Hz, 2A, 460W - BS1363 Plug or
Continental Europe Plug (Schuko style)
Roller Construction Two silicone covered, steel rollers.
* Specifications may change without notice.
MyBinding.com
4 5500 NE Moore Court
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1.2 Options Local: 503-640-5920
The 54/65 EL “A” version has several options available. They are:

Iltem | Description Part number

1 54 EL Infeed Trough Option 5402A

2 65 EL Infeed Trough Option 6502A

3 Leveling feet Option 5406A

4 54 EL-1 Image Guide 5411A

5 65 EL-1 Image Guide 6511A

Note: Some options may be included with your model.

2 SAFETY /IMPORTANT SAFEGUARDS

2.1 Safety symbols used on the equipment

ROTATING PARTS
MECHANICAL HAZARD. FAILURE TO USE CAUTION NEAR EXPOSED ROLLERS
&

COULD RESULT IN PHYSICAL INJURY. BE CAREFUL THAT ITEMS SUCH AS
LOOSE CLOTHING, LONG HAIR AND JEWELRY DO NOT BECOME ENTANGLED
IN ROTATING PARTS.

ESD WARNING
II USE CAUTION NEAR ROLLERS. POSSIBILITY OF SHOCK BY ESD WITH SOME

MATERIALS. PLEASE USE PRECAUTIONS TO PREVENT ESD BUILD UP BY
PROPER MACHINE GROUNDING, MAINTAINING PROPER ROOM HUMIDITY AND
ESD USING OTHER ANTI-STATIC MEASURES.

EMERGENCY
STOP BUTTONS

Figure 1

2.2 Emergency Stop Buttons

There are two buttons. They are located on the top of the left and right hand cabinets. The buttons are
red with a yellow, circular background. The Emergency stop buttons shut down the rotation of the
rollers and should only be used in case of an emergency. Once pressed, these buttons lock, and they
must be rotated to be reset before the machine can be used again.
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3 UNPACKING AND INSTALLATION

Please read and fully understand the entire manual before proceeding to use your laminator.

3.1 Ambient Conditions
The following environmental conditions are ideal for the best operation of the laminator.

Ambient Temperature
The best temperature for the 54/65 EL is between 16°C and 35°C (50°F and 95°F).
Do not expose the laminator to direct sunlight as output quality may be affected.

Relative humidity
For best results, the ambient relative humidity for the 54/65 EL should lie between 50% and 70%.

Water and moisture

If the laminator is installed in a damp room or near water, the electrical power supply must be in
accordance with the standards of the area.

3.2 Surroundings

Install the laminator in surroundings that are as clean and dust free as possible in order to obtain the
highest quality end product. The materials that are used on this laminator can have an electrostatic
charge and will attract dust, adversely affecting the output.

3.3 Power supply

Connect the machine in accordance with the details given on the identification plate attached to the
rear of the machine. Refer also to the technical specifications in this section for more information.

3.4 Workspace Requirements

e This unit should be situated away from heat sources such as heat registers or stoves.

* The laminator’s location or position should not interfere with its proper ventilation.

* There should be enough space around the laminator to feed-in, exit, and trim mounted and/or
laminated images.

» The background dust level must not exceed that found in a typical office/computer room
environment.

* The work area should be level, flat, and well lit.

MyBinding.com
5500 NE Moore Court
6 Hillsboro, OR 97124
Toll Free: 1-800-944-4573
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3.5 Unpacking the laminator

Cut the bands holding the box to the pallet.

With two people, carefully lift the box straight up over the machine (See figure 2).
Remove any loose packing material.

Remove two wood screws holding ramp in place.

Remove the ramp and packing around ramp.

Position ramp as shown in figure 3.

Remove 4 hold down bolts.

Remove 2 stabilizing blocks.

With 2 people, carefully push machine down ramp.

10 Remove remaining packing material and unpack the Take-up Tube.
11. Inspect the machine for any physical damage.

©oOoNOOOhWNR

Hold
Down
Bolts

Hold
Down
Bolts

o
Stabilizing /'-

Blocks

Figure 2 Figure 3
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3.6 Setting up the laminator

Your 54/65 EL should be setup at the place where it will be used. The area must be a flat level
surface.

The machine must be installed next to a power outlet. The plug and the outlet must be easily
accessible. Please ensure that you plug your laminator into a grounded outlet. The laminator should
only be connected to a power supply outlet able to safely supply the voltage and amperage marked
on the ratings label.

Note:

Make sure that the machine, in its final
location, has adequate space. You will
AE—— i need room to feed, receive and trim

images. See Figure 4.

L = Maximum board length,
S = Minimum space 60 cm.(24").

Figure 4: Working Space

1. Move the machine to the designated working space.
2. Install Image Guide on table as shown in figure 5.
Note: Image Guide is optional on some models.

3. Install Take-up Tube onto right side first compressing spring on the right side then inserting left
side onto drive (figure 5).

4. Plug the power cable into the grounded outlet with appropriate service.

Image
Guide
Figure 5
MyBinding.com
5500 NE Moore Court
8 Hillsboro, OR 97124
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5. Lock machine in place with foot by stepping on the front caster’s locking mechanisms. (See figure
6.)

Note: An uneven floor may affect lamination quality. In the case of an uneven floor, please contact
technical service for the machine leveling option.

WARNING:
MACHINE MUST BE SECURED IN PLACE BEFORE USING .

Figure 6 Locking Lever

WARNING:

MAKE SURE THE POWER SUPPLY CABLE AND/OR THE EXTENSION CABLE IS
NOT BLOCKING YOUR WAY AROUND THE MACHINE.

3.7 Transport

The machine can be transported on a smooth surface on its casters.

CAUTION:
Unlock the wheels before moving the machine.

When moving the machine on rough surfaces or over long distances, use the original pallet and
packing material and move it with a pallet truck or forklift.

MyBinding.com 9
5500 NE Moore Court
Hillsboro, OR 97124
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4 UNIT DESCRIPTION Local: 503-640-5920

Features and benefits of the 54/65 EL:

Figure 7

Identification of parts

1 Wind-up tube Wind-up for the release-liner

2 Emergency stop buttons To stop machine in case of emergency

3 Image guide To help start images (Optional on some models.)
4 Upper unwind shaft The shaft is suitable for material with a 3-inch core
5 Unwind brake A simple means of setting the unwind tension

6 Control panel Controls rotation of the rolls and standby

7 Nip Hand Wheel To adjust the gap between the rollers

8 Lower unwind shaft The shatft is suitable for material with a 3-inch core
9 Foot switch Used to engage slow mode

10 | Infeed Table Flat surface to rest material to be worked on

The Ratings/Serial label is located on the rear side of the machine by the power inlet.

10
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4.1 Control panel

1 Forward LED

Lit when drive runs forward

2 Forward Button

Push button for forward

3 LED optical
safety system

Lit when light beam is clear.
Flashing when emergency
stop button depressed.

4 Stop Button

Push button to stop drive

5 Reverse LED

Lit when drive runs reverse

6 Reverse Button

Push button and hold for
reverse

7 Speed
adjustment knob

Adjust roller speed

8 Standby Button

Toggle on/off (press 2
seconds)

9 Power LED

Lit when machine is on

Figure 8

4.2 Motor control

The speed of the rollers is continuously adjustable between 0 and 4 m/min (0 and 13 ft/min). Pressing

the 1 button runs the rollers in forward direction, pressing and holding the { button reverses the

direction of the rollers. The stop key halts the roller movement.

WARNING:

CARE MUST BE TAKEN NOT TO HAVE LOOSE CLOTHING, LONG HAIR,
JEWELRY AND FINGERS PINCHED BETWEEN THE ROLLERS.

MyBinding.com 11
5500 NE Moore Court
Hillsboro, OR 97124
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4.2.1 Slow-mode

The machine has a slow-mode, which can be activated by pressing the foot switch. To maintain slow-
mode, keep the foot switch pressed. Slow-mode must be used when the In-feed Table is in the upper
position. Slow mode is recommended whenever running material with the Image Guide removed.

The speed can be adjusted when running in slow mode. The speed can be adjusted down to zero, but
cannot be adjusted any higher than maximum allow in slow mode (1 mpm or 3 fpm). The position of
the speed pot will be about the same as in normal mode to produce the same speed. Another benefit
to this feature is the speed will not increase if going slower the preset maximum speed when entering
slow mode.

WARNING:

IF RUNNING IN SLOW-MODE, INTERRUPTING THE PHOTO ELECTRIC EYES
DOES NOT STOP THE MACHINE. IN SLOW-MODE, AN AUDIBLE BEEP WILL BE
HEARD, AND THE ROLLER SPEED WILL BE DECREASED. RELEASING THE
FOOT SWITCH STOPS THE MACHINE.

To Change from slow-mode to normal run mode without stopping (to prevent a stop mark):

» During slow mode (keep the foot switch pressed), press and hold the + (forward) button on the
control panel.

* Next, release the foot switch. The machine will run at the pre-set speed.

* Finally, release the #t (forward) button.

To Change from normal run mode to slow-mode without stopping:
* Press the foot switch
Note: Releasing the foot switch will stop the machine.

4.2.2 Reversing the machine

WARNING:
KEEP CLEAR OF THE REAR SIDE NIP WHEN RUNNING IN REVERSE MODE.

To reverse the rotation of the rollers, press the & (reverse) button. As long as the button is pressed,
the machine will run in reverse direction, at a speed of about 1 m/min. Releasing the button will stop
the machine.

The rotation of the rollers will stop when:

» The photoelectric eyes in front of the main rollers are interrupted.
Note: This does NOT happen when the foot switch is used (slow-mode).

* An emergency stop button is pressed.

» The foot switch is pressed for a short moment.

» Excessive unwind tensions are set (the motor will be shut off electronically and the forward LED
will blink, press the stop button on the control panel to reset).

» The stop button on the control panel is pressed.

MyBinding.com

5500 NE Moore Court
Hillsboro, OR 97124

Toll Free: 1-800-944-4573
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4.2.3 Unwind brakes

Tighten the unwind brake so that it applies sufficient tension to laminate. Turning the knurled brake
collar in a counter-clockwise direction increases the breaking tension applied on the laminate. Turning
the collar clockwise decreases the tension. The best setting for the brake tension is determined by the
materials you are using and is learned through experience.

4.2.4 Roller nip settings

Whenever you mount onto a board, etc., it is important to adjust the rollers to create a gap nearly
equal to the thickness of the substrate being used. This is done so that anything passing between the
rollers will receive the right amount of pressure to prevent damage to the substrate being mounted
(and possibly the rollers).

Turning the Nip Hand Wheel counterclockwise (CCW) lowers the top roller, and clockwise (CW)
raises the top roller.

How to set the nip:

Determine the thickness of the substrate that you will use for mounting. Pre-set the nip height by
turning Nip Hand Wheel CW until the nip height indicator is above the board thickness.

Insert the front edge of the substrate into the nip by hand. Lower the top roller by turning the Nip Hand
Wheel CCW until top roller contacts the substrate with enough pressure that the substrate cannot be
moved side to side. Use reverse button to remove substrate from nip if needed.

To run films, rotate the nip hand wheel CCW until the nip is fully closed then continue until the Nip
Hand Wheel turns freely.

4.2.5 Image guide storage place

When not in use, the Image Guide can be stored on the upper cross brace or alternately on the lower
cross brace(figure 9). Note: Image Guide is optional on some models.

Image Guide

Upper Cross Brace

Figure 9

MyBinding.com

5500 NE Moore Court
Hillsboro, OR 97124

Toll Free: 1-800-944-4573
Local: 503-640-5920


http://www.mybinding.com

5 APPLICATION PROCESSES

5.1 Principle of a Process

In all processes the materials are fed through the nip from the front side to be joined together by
pressure.

A process that makes maximum use of the machine is shown in Figure 10. Shown is a double sided
laminating (decaling) process.

The top coating film is a pressure sensitive film with release liner (3) taken from a supply roll on the
(rear) upper unwind shaft (5). The bottom coating film is a pressure sensitive (mounting) film taken
from a supply roll on the lower unwind shaft (7). Some models have a splitter bar (8) to help in the
removal of release liners.

u04-012

Figure 10: Creating a Decal.

The image that has to be laminated is fed between the main rollers (1) via the in-feed table (2).
When using a pressure sensitive laminate, it often has a release liner (3) that has to be removed.
This release liner is rolled up onto the wind-up shaft (4) in the upper section.

A mounting film has adhesive on both sides and release liner on just one side. This release liner has
to stay on until the image is mounted.

The following steps outline the basic procedure that has to be used for loading materials, webbing the
laminator and setting the brake tension for the materials you will be using. To load and unload the
material shafts, it is necessary to access the machine from the rear side.

MyBinding.com

5500 NE Moore Court
Hillsboro, OR 97124

Toll Free: 1-800-944-4573
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5.2 Loading the machine

Select the film(s) that you will use on the top (and bottom) of the images. It is best practice to make
sure that both laminate and media are matched in size to prevent problems when laminating. This
way the media can be trimmed with a border, but waste is reduced.

= Always work in the center of the machine.

Figure 11: Interlock up Figure 12: Interlock down

5.2.1 Removing an unwind shaft

* Remove the desired supply shaft (top or bottom) by pushing the interlock bracket (1) to the up
position (Figure 11).

» Slide the autogrip shaft to the right against the spring pressure.

» Lift the leftside of the shaft away from the laminator first then the right.

5.2.2 Loading shaft with film rolls

The film roll is put on the shaft depending on the type of film and the use in the upper or lower section
of the machine. In general, pressure sensitive film with release liner (A) is rolled up with the liner (3)
and adhesive (2) to the outside of the film (1), whereas film without release liner (C) has its adhesive
layer to the inside of the film. However, North American pressure sensitive films, in general, have the
release liner on the inside of the film (B).

03-048

Figure 13: Film rolls.

* Inthe upper section, the adhesive (2) side in contact with the image and the release liner (3) must
be on the top when unwinding the film to the front of the machine.

* Inthe lower section, the adhesive (2) side in contact with the image must be on the bottom when
unwinding the film to the front of the machine.

MyBinding.com
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s Figure 14: Film adhesives.

5.2.3 Loading the unwind shaft into a machine

» Setinterlock bracket to up position and align right shaft holder as
shown in figure 15.

» Firmly grasp unwind shaft placing hands up against the ends of
film roll to keep the film from sliding on the shaft while loading.

* Place the shaft, including the material, into the laminator by
inserting it onto the right unwind shaft holder.

* Press against the spring pressure, until you can place the other
end of the shaft onto the left unwind shaft holder.

* Move the interlock bracket is to the down position (figure 12).

» Center the material roll in the laminator.

Figure 15: Unwind Load Position.

5.3 Webbing the films

The machine must be webbed before laminating images. The machine can be webbed for single
sided or double sided processing. When mounting images, the machine is not webbed.

Note: In single sided processes adhesive residues will stay behind on the bottom roller when the
film is wider than the images. To prevent this, a release liner of the same width as the top film can
be used in the bottom section. The release liner can easily be removed later on. Or use a film of
the same width as the image.

When processing panels, a leader panel (waste panel equal to the panel to be processed) is heeded
to feed in the film.

5.3.1 Preset the tension
To enable the film to unwind without wrinkles tension (brake) can be set.
On the right-hand (control panel) side of the machine you will find a tension control ring on each shaft.

Turn the tension control ring counter-clockwise (top to rear) to set the tension or clockwise (top to
front) to release the tension.

When the film is webbed, it is recommended to set a low tension to each shaft by turning the ring
counter-clockwise until you feel some resistance. The film should be tight, but able to be pulled by
hand without too much effort

Too much unwind tension can lead to stress in the material and even cause wrinkling of the laminate.
A properly set up machine should run film wrinkle free with minimum brake tension.

MyBinding.com
5500 NE Moore Court
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Never use an open blade near the rollers. Cutting or scoring the rollers will damage

CAUTION:
' the rollers and cause reduced performance resulting in low quality finished product.

[ ]
5.3.2 Single Sided Process Webbing

]
@

A B

Figure 16: Webbing upper section.

1. Pull the film forward until approximately 10 cm (4 in.) is on the in-feed table.
2. If the film has a release liner (B):

* Install the Wind-up Tube on the machine.

» If your machine has a splitter tube, web the film under the tube.

» Peel back corner of release liner.

* Pull the release liner off laminate and stick it to the tube with tape.

== An empty card board tube from a used roll of film can be attached to the Wind-up tube to take
up the release liner. This allows the release liner to be easily removed from the Wind-up tube and
used for other processes if needed.

3. Raise table to full open position.
Raise top roll to full open position.

5. From the back of machine, pull film though nip and stick to out-feed table. Ensure film is flat
against top roll. Add more unwind brake if necessary.

6. If using Lower Unwind Shaft to feed images or release liner:
* Insert material into nip making sure it is laying flat on bottom roll.
» Hold material in place with one hand.

Ea

* Lower top roll to full close (zero) position.

Note: Use a release liner on bottom unwind or a carrier board when processing thin images.
7. Lower table to the full down position.

MyBinding.com
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8. If feeding cut sheet images:
» Place a scrap piece of paper into the nip equal to width of the laminate and about 30 cm (12
in) long.
* Hold scrap piece in place with one hand.
» Lower top roll to full close (zero) position.
» Feed images over scrap piece or last image tail.

@===" When cutting sheet images, always leave enough scrap as to have some material in the nip
while being able to cut off the laminated image from the back of the machine. The film should never
come in contact with the bottom roll.

9. Pull off the film from the out-feed table (step 6) and fold down over bottom of lamination to prevent
it from sticking to the table again.

10. Use foot switch to start the process then switch to normal run with the forward button when ready.

5.3.3 Double Sided Process Webbing

B U04-026

Figure 17: Upper and lower section webbed.

The film in the upper section is webbed first
1. Pull the film forward until it almost reaches the in-feed table and lay it flat on the upper roller.
2. If the film has a release liner (B):

* Install Wind-up Tube on machine.

» If your machine has a splitter tube, web the film under the tube.

» Peel back corner of release liner.

* Pull the release liner off laminate and stick it to the tube with tape.

=" An empty card board tube from a used roll of film can be attached to the Wind-up tube to take
up the release liner. This allows the release liner to be easily removed from the Wind-up tube and
used for other processes if needed.

MyBinding.com
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Now web the lower section

A B u04-027
Figure 18: Webbing lower section.

3. Lift the in-feed table and put it in the upper position (A).

4. Unwind the film from the lower unwind roll.

5. Pull the film forward until the end reaches above the nip and stick it to the film from the upper
section.

6. Lower the in-feed table.

7. Set nip height to about the thickness of the leader panel.

8. Push the films with a leader panel (C) into the nip using slow mode (B).

9. When the leader panel is completely out of the nip, lower the top roller to the full closed position

(nip height = 0).
10. Use foot switch to start process then switch to normal run with the forward button when ready.

5.4 Processes and settings

5.4.1 General
For up to date process information with SEAL® materials go to www.sealgraphics.com.

5.4.2 Pre-coating panels

This process is used to coat boards (substrates) with a pressure sensitive mounting film onto which
images can be mounted. This process can also be used to create a carrier board (Sled). In this case a
film with adhesive on both sides with a release liner is used.

Note: The mounting film is usually provided with one release liner. Place the film in the upper
section and web it as if it has no release liner (see 5.3.2 for reference).

Place the roll of mounting film on the shaft of the upper unwind position.

Remove Image Guide.

Raise top roll to full open position.

Pull film through nip and attach to out-feed table.

Insert a leader panel into nip of the same material, thickness and width of panels to be processed.

ok wbdE
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6. Lower top roll until contacts leader panel then continue until leader cannot move freely side to
side by hand.

7. Butt the panel to be pre-coated up against the leader panel and use the foot switch to start the
process. The drive can be put into forward run with the forward button when the process is
running smoothly.

Note: When more panels have to be pre-coated feed them in continuously without gap.
8. Cut panels free using a blade cutter as they clear the nip on the back of the machine.
9. End with a leader panel, and feed this board until the previous panel is out of the nip.

CAUTION:

' Do not cut film close to or on the rollers. This will damage the silicone coating of the
rollers and will void the warranty.

L]

10. When finished, back-up the leader panel using the reverse.
11. Cut the film using a safety blade cutter.

The board now has an adhesive coating ready to mount an image. See section 5.4.3 for mounting
images.

5.4.3 Mounting images or decals

In this process the machine is not webbed with film.
*  When mounting images onto a pre-coated board (B), the A N = 2
adhesive is on the mounting side of the board. | |
* When mounting decals (A), the adhesive is on the back of the
image. B 1 2
The mounting process is equal for both. I e— /
1. Remove the unwind shaft from the upper front position. .
2. Remove the Image Guide.
3. Set the nip (see section 4.4). C ?
4. Putthe board on the in-feed table. |i|
5. Put the image on top of the board (image side up). Flip back the

image at the machine side (1).

6. Fold back approx. 25 mm (1.0 in.) release liner (2) at the
machine side and crease this evenly from the inside out.

The final quality depends on the way in which the leading edge
of the image is applied to the board.

7. Apply the image (3) to the board (C).

8. Insert the edge with the image adhered to into the nip (D). Figure 19: Mounting
9. Laythe loose end (4) of the image smoothly over the upper roller. images or decals
10. Use the footswitch to start/stop in slow mode, keeping your hands free.

U02-013
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WARNING:

KEEP YOUR FINGERS CLEAR OF THE NIP. THE OPTICAL SAFETY DEVICE IS
NOT FUNCTIONING WHEN USING THE FOOTSWITCH IN SLOW MODE.

11. With your left hand - peel back the release liner (6) from the image or board as it is slowly fed into
the nip without stopping.

Note: Removing the release liner completely exposes the adhesive to dirt and dust that will get
trapped under the image.

12. With your right hand, keep the image smooth against the upper roller (5) preventing the image
from wrinkling.

S~ For the best result; do not stop while feeding an image.

5.4.4 Over-lamination

After an image is mounted to a panel, a protective laminate can be applied. This process is the same
as pre-coating a board (section 5.4.2). The over-laminate can be a pressure sensitive lamination film.

Note: SEAL® advises to create decals (see section 5.4.6) since this better protects the print that
needs to be mounted.

5.4.5 Single-sided lamination
Images can be laminated single-sided with or without using carrier boards (sled).
This laminate should be a pressure sensitive film with or without release liner.

Disadvantage of the single sided lamination process is the adhesive residue that can stay behind on
the rollers where there is no image.

To avoid this, release liner or carrier boards can be used. Or the image must be wider than the
laminate and pieces of scrap material must be in the nip to start or end the process.

Using release liner (recommended)
* Use aroll of release liner in the lower section.
* Web the upper and lower section of the machine as described above (section 5.3.2).

When the images are cut from the result, the release liner will separate from the image automatically.

Using carrier boards (sled)

* Web the upper section of the machine as described above (section 5.3.2).

» Put the image on a carrier board with the image side up and follow the steps for pre-coating a
board (section 5.4.2).
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5.4.6 Decaling
When decaling, a laminate is put over the image and an adhesive is put on the backside of the image.
1. Load and web laminating films in the upper and the lower section as described in section 5.3.3.
2. Feed the images into the nip, allowing a gap between them.
3. Cut the result with a safety blade cutter when the images are clear of the rollers.
This decal can later be mounted onto a panel or other substrate.

5.5 Unloading
To unload the machine:
1. Cutthe result after the last image (panel after the leader panel).
2. Cutboth films 1" (25 mm) above roller surface using a safety blade cutter.
3. Open up the nip and remove the (leader panel and) films from the rollers at the rear.
To unload a roll from the shaft:
4. Take out the autogrip shaft (See 5.2.1).
5. Remove the material roll from the autogrip shaft

6 CLEANING/MAINTENANCE

The machine has to be cleaned regularly. Dirt and dust will have a negative influence on the result of
the lamination processes.

Do not use abrasive materials for cleaning the machine. This can damage the painted

' CAUTION:
surfaces or the silicone covering of the rollers.

Use a damp cloth for cleaning.

Make sure water does not run into any of the cabinets. This can damage the electrical

' CAUTION:
circuits when power is applied.

Clean the exterior of the machine with a damp cloth as needed. If necessary, use a household-
cleaning solution to remove difficult marks.

Clean the shafts and the rubber cords as required.

MyBinding.com
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6.1 Cleaning the silicone covered rollers

The rollers must be cleaned regularly to prevent a build-up of residue. This may eventually damage
the rollers.

Use a damp lint-free cloth to remove dust and other dirt.
Difficult stains can be removed with the aid of isopropyl alcohol (IPA) and a clean lint-free cloth.
Do not pour isopropyl alcohol directly on the machine.

WARNING:

ISOPROPYL ALCOHOL IS VERY FLAMMABLE! THE FLASH POINT OF IPA IS
11°C (51.8°F). THE SELF-IGNITION TEMPERATURE IS 400°C (752°F).

6.2 Preventive maintenance

SEAL® machines are designed so they need little (preventive) maintenance in addition to the
cleaning.

The following checks have to be performed:
» Auto-grip shafts with blocking cords.

6.2.1 Auto-grip shafts

Check the auto-grip mechanism on each shaft.
» The distance (d) between the rubber cord and flat edge should be 8 £ 2.5 mm minimum.

Figure 20: Auto-grip shaft

If not, correct as follows:

* Loosen the clamp (2) with the screw (1) until the cord is free on one side.
* Shorten the cord by cutting approximately 10 mm (0.4 in.) off.

» Put the end of the cord back underneath the clamp (2).

e Secure it by tightening the screw (1).
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/ TROUBLESHOOTING

List of common problems and solutions that the user can correct:

Problem

cause

solution

The power LED does not come
on, when the machine is
switched on.

There is no power

Check if the power cable is
plugged into the mains wall outlet.

Check main power fuse by the

power inlet.

Both the forward and the
reverse LED is flashing

The voltage from the
motor power supply is
too low or too high

Reset the power
Call your service technician.

Forward LED or reverse LED is
flashing

Drive-motor is in
overload

Stop then restart the machine.
Turn down the film tension.

For technical assistance, please contact your technical service representative (see 8.2)

7.1 Troubleshooting Processes
During processing wrinkles can show up in the image (1) on the in-feed table (2) and in the process

result (4) on the output table.

The figures below show some examples where it is caused by the main rollers (3) and gives a

possible solution.

Wait until a few meters are processed to see results.

For best results, always work in the center of the machine.

Pressure too high.

4] |

3

=

2

1

U02-027

Figure 21: Wrinkles due to high pressure.

» Contact your dealer and ask for technical assistance.
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Pressure too low.

4| |

3

AN

Figure 22: Wrinkles due to low pressure.

» Contact your dealer and ask for technical assistance.
Unwind tension too low.

6 a | |
Rk

L

2

U02-029

Figure 23: Wrinkles due to low unwind tension.

* Increase the unwind tension until the wrinkles (6) in the film on the roller disappear. The lines (7)
in the process result will disappear as well.

L

3

=
2
/ / / ! U02-031

Figure 24: Wrinkles due to faulty roller alignment.

Roller alignment fault.

The wrinkles occur on one side only (left or right).
» Contact your dealer and ask for technical assistance.

7.2 Technical assistance

For technical assistance you can contact your dealer or see www.sealgraphics.com for information.
Make a clear description of the problem before contacting technical assistance.

Please keep the type and serial number of your machine at hand. You can find this data on the
identification plate of your machine, which can be found on the rear side of the right cabinet.
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8 PROCESS CONTROL SHEET

Note: We recommend that you make a photocopy of this page. With each successfully run
application, record the process and settings and a diagram of the webbing procedure. Keep the
record so the application can be repeated at a later date.

== If a standard image is made available for each new process then sales materials and

samples can be developed for reference.

LAMINATOR SETTINGS

Media:

Process:

Application Use:

Upper Unwind Shaft:

Lower Unwind Shaft:
Wind-up Tube:
Motor Speed Setting:

_ Unwind )

Shaft

Wind-up
Tube

Top Main
Roller

In-feed Table iblain Output
Main Table
WEBBING SETTINGS Roller
Web Tension Upper Unwind Shaft:
Light / Med. / Heavy
Web Tension Lower Unwind Shaft:
Light / Med. / Heavy
Nip Height: Lower
Unwind
Shaft
Figure 25: Blank Webbing Diagram
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9 GLOSSARY OF TERMS

Decal
An image that has been laminated on top (either heat-activated or pressure-sensitive) with an
adhesive backing.

In-Feed
The side of the laminator from which images are fed.

Leader Panel
A piece of foam board about 1 m (40 in) x 10 cm (4 in) used to push films into the nip. Also used for
mounting or pre-coating boards to prevent adhesive from getting onto the rollers and sealing
edges.

Mil

Refers to the thickness of the laminate in 1/1000ths of an inch.
Mounting

Applying an image onto a type of foam board or substrate.
Nip

The spot where the top and bottom rollers meet.
Out-Feed

The side of the laminator from which completed images emerge.
Pre-Coating

The process of coating a substrate with an adhesive mounting film onto which an image can be
mounted.

Press
The amount of force in distance put on anything that passes between the top and bottom rollers.

Pressure-Sensitive Laminates
Laminates with an adhesive, which forms a bond between the protective film and the surface of the
image being laminated when applied with pressure. Used primarily for fast mounting applications
and recommended for heat-sensitive thermal and photographic prints.

Release Liner
The backing on a pressure-sensitive laminate or mounting adhesive which prevents the film from
sticking to itself. After peeling the release liner off, the adhesive layer becomes exposed.

Carrier Board (Sled)
A piece of smooth, non-crushable board (preferably Masonite) coated with a mounting adhesive
and leaving the release liner on to provide the necessary non-stick surface. A piece of foam board
can also be used, but it will not have the longevity of the Masonite board. Carrier Boards are used
when laminating one side of an image only.

Substrate
The material to which an image is mounted or affixed.
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10 LIMITED WARRANTY

SEAL® warrant to the original consumer purchaser that all new SEAL® laminators that prove
defective in materials or workmanship within the applicable warranty period will be repaired or, at our
option, replaced without charge. The main rollers are only warranted for manufacturing defects as the
rollers are subject to wear and tear depending on usage of the machine. This warranty does not apply
if it is found that at any time the equipment has not been used for its intended purpose.

“Original consumer purchaser” means the person whom first purchased the product covered by this
warranty other than for purpose of resale. The warranty extends to and is enforceable by only the
original consumer purchaser, and only for the period (during the applicable term) which the product
remains in the possession of the original consumer purchaser.

The warranty printed in this manual is not binding and may not be accurate for your area.
For specific information regarding the warranty, please contact your distributor or see
www.sealgraphics.com.

ATTENTION!

CHANGES OR MODIFICATIONS TO THIS UNIT NOT EXPRESSLY APPROVED BY THE
MANUFACTURER COULD VOID THE USER'S AUTHORITY TO OPERATE THE EQUIPMENT.

ATTENTION!

ANY UNAUTHORIZED CHANGES OR MODIFICATIONS TO THIS UNIT WITHOUT OUR PRIOR
WRITTEN APPROVAL WILL VOID THE USER'S WARRANTY AND WILL TRANSFER HEALTH
AND SAFETY OBLIGATIONS TO THE USER.

Note:

This equipment has been tested and found to comply with the limits for a class A digital device,
pursuant to part 15 of the FCC rules. These limits are designed to provide reasonable protection
against harmful interference when the equipment is operated in a commercial environment. This
equipment generates, uses and can radiate radio frequency energy. If not installed and used in
accordance with Owner’s Manual, may cause harmful interference to radio communications.
Operation of this equipment in a residential area is likely to cause harmful interference; in which
case, the user will be required to correct the interference at their own expense.
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Introduction

Nous vous remercions d'avoir acheté un SEAL® 54/65 EL et vous souhaitons de longues années
d'utilisation. Les directives de maintenance et d'utilisation fournies dans ce manuel vous permettront
de rentabiliser votre investissement pendant de nombreuses années sans souci de fonctionnement.

Votre laminateur 54/65 EL est conforme aux directives CE (2004/108/CE et 2006/95/CE) ainsi qu'a
la directive RoHS. Il est également répertorié ETL aux Etats-Unis (UL 60950-1) et au Canada
(CSA C22.2 60950-1).

Usage préconisé
Le laminateur 54/65 EL est congu pour étre utilisé avec des produits SEAL®. Lorsqu'il est employé

avec ces produits, il permet des opérations de montage et de lamination. Comme il n‘a pas été testé
avec d'autres produits, il n'est pas conseillé de I'utiliser avec des marques différentes de SEAL®.

AVERTISSEMENT

CETTE MACHINE EST CONCUE POUR LE MONTAGE ET LA LAMINATION.
TOUT USAGE DIFFERENT POURRAIT ENDOMMAGER L'APPAREIL OU
BLESSER L'UTILISATEUR.

Déclaration de responsabilité

Les détails fournis dans ce manuel sont basés sur les informations les plus récentes dont nous
disposons. Toutefois, elles sont susceptibles d'étre modifiées a I'avenir. Nous nous réservons le droit
d'apporter des modifications a la fabrication ou a la conception de nos produits sans avoir I'obligation
de modifier les versions antérieures déja livrées.

Symboles normalisés

Les passages ainsi indiqués constituent des idées, des astuces ou d'autres
informations pour une meilleure utilisation de la machine.

AVERTISSEMENT

VEUILLEZ FAIRE BIEN ATTENTION A TOUS LES PASSAGES AINSI INDIQUES.
CES INFORMATIONS SONT CRUCIALES POUR EVITER TOUTE BLESSURE DE
L'UTILISATEUR OU DETERIORATION DE LA MACHINE. LE NON-RESPECT DE
CES INFORMATIONS POURRAIT ANNULER LES GARANTIES ET TRANSFERER
A L'UTILISATEUR TOUTES LES RESPONSABILITES EN MATIERE DE SECURITE.
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1 SPECIFICATIONS

1.1 Caractéristiques techniques

Unités anglo-saxones

Unités métriques

Largeur utile max.

54 EL 54 po maximum 1400 mm max

65 EL 65 po maximum 1651 mm max

Vitesse max. 426,72 pi/min 4,25 m/min
Dimensions (H x | x P)

54 EL 48 x 71,3 x 24 po 1220 x 1811 x 610 mm
65 EL 48 x 82,3 x 24 po 1220 x 2090 x 610 mm

Dimensions a I'expédition (H x | x P)

54 EL

58 x 74 x 29 po

1473 x 1880 x 737 mm
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65 EL 61 x 88 x 30 po 1549 x 2235 x 762 mm
Poids
Poids net
54 EL 325 Ibs 147 kg
65 EL 430 Ibs 195 kg
Poids a I'expédition
54 EL 434 Ibs 197 kg
65 EL 544 bs 247 kg
Diametre de rouleau maximum
Déroulement 8 po 200 mm
Appel 6 po 150 mm
Poids maximum de rouleau
Déroulement 85 1b 38,5 kg
Appel 351b 15,9 kg
Ouverture du rouleau (min. - max.) 0-1po 0—-25mm
Pression de rouleau 3 Ib/po 0,53 N/mm

Caractéristiques électriques

USA/Canada

115 V~, 50/60 Hz, 1 A, 115 W - Fiche NEMA 5-15

Europe

230 V~, 50/60 Hz, 0,5 A, 115 W - Fiche BS1363

ou fiche Europe continentale (de type Schuko)

Construction des rouleaux

Deux rouleaux en acier recouverts de silicone

* Les spécifications peuvent étre modifiées sans avis préalable.
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1.2 Options

Le 54/65 EL version "A" a plusieurs options disponibles. Les options sont:

article | Description INuméro de piéce
1 54 EL nourrir dans Plateau option 5402A
2 65 EL nourrir dans Plateau option 6502A
3 Pieds stabilisateurs Option 5406A
4 54 EL-1 guide de I'image 5411A
5 65 EL-1 guide de limage 6511A

Remarque: Certaines options peuvent étre inclus avec votre modéle.

2 SECURITE / MESURES DE PROTECTION
IMPORTANTES

2.1 Symboles de sécurité utilisés sur I'équipement

Figure 1

34

PIECES ROTATIVES

DANGER DE TYPE MECANIQUE. TOUTE IMPRUDENCE A PROXIMITE DES
ROULEAUX EXPOSES PEUT ENTRAINER DES BLESSURES. ASSU REZ-VOUS
QUE LES VETEMENTS AMPLES, LES CHEVEUX LONGS, LES BI JOUX, ETC.,
NE SENCHEVETRENT PAS DANS LES PARTIES TOURNANTES.

AVERTISSEMENT RELATIF AUX DECHARGES
ELECTROSTATIQUES

PRENEZ DES PRECAUTIONS AUTOUR DES ROULEAUX. IL EXIS TE UN RISQUE
DE DECHARGE ELECTROSTATIQUE AVEC CERTAINS MATERIAUX . VEILLEZ A
EVITER L'ACCUMULATION D'ELECTRICITE STATIQUE GRACE A UNE MISE A LA
TERRE CORRECTE DE LA MACHINE, AU MAINTIEN D'UN TAUX D'HUMIDITE
AMBIANTE ADEQUAT ET A L'OBSERVATION DE MESURES ANTI -STATIQUES.

BOUTONS D'ARRET
D'URGENCE




2.2 Boutons d'arrét d'urgence

Deux boutons se trouvent sur la machine. lls sont placés sur le dessus des boitiers de droite et de
gauche. lls sont rouges sur fond jaune circulaire. Ces boutons interrompent la rotation des rouleaux
et ne doivent étre utilisés qu'en cas d'urgence. lls se bloquent en position enfoncée et doivent étre
tournés afin de rétablir leur position et de pouvoir utiliser & nouveau la machine.

3 DEBALLAGE ET INSTALLATION

Assurez-vous de lire et de comprendre parfaitement le contenu de ce manuel avant d'utiliser votre
laminateur.

3.1 Conditions ambiantes
Les conditions ambiantes suivantes sont idéales pour un fonctionnement parfait du laminateur.

Température ambiante

Le 54/65 EL fonctionne parfaitement a des températures comprises entre 16° et 35 °C (50° et 95 °F).
Il ne doit pas étre exposé a la lumiére directe du soleil sous risque d'altérer la qualité de la production.

Humidité relative

Pour garantir des résultats optimaux, I'humidité relative ambiante du 54/65 EL doit se trouver entre 50
et 70 %.

Eau et humidité

Si le laminateur est installé dans une piéce humide ou prés d'un point d'eau, I'alimentation électrique
doit &tre conforme aux normes en vigueur.
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3.2 Environnement

Le laminateur doit étre installé dans un environnement aussi propre et exempt de poussiére que
possible pour obtenir des produits de haute qualité. Les matériaux utilisés sur cette machine peuvent
porter une charge électrostatique et attirer la poussiére, ce qui nuirait a la qualité de la production.

3.3 Alimentation électrique

Cette machine doit étre branchée conformément aux informations figurant sur sa plague signalétique
fixée a l'arriere. Reportez-vous également aux caractéristiques techniques de cette section pour plus
de détails.

3.4 Exigences relatives a I'espace de travail

» Cette machine doit étre placée loin de toute source de chaleur, telles que poéle ou bouche de
chauffage.

* L'emplacement et la position du laminateur ne doivent pas interférer avec une bonne ventilation.

» L'espace autour de la machine doit permettre I'introduction des produits, la sortie de la production
et le découpage des images montées ou laminées.

e La poussiére ambiante ne doit pas dépasser celle d'un environnement type de bureau ou de salle
d'informatique.

» La zone de travail doit étre plane, de niveau et bien éclairée.
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3.5 Déballage du laminateur

©oNOOhWNR

Coupez les bandes fixant la boite a la palette.

A deux, soulevez avec précaution la boite droit au-dessus de la machine (cf. figure 2).
Retirez toute piéce d'emballage restante.

Retirez les deux vis a bois détenant rampe en place.

Retirez la rampe et I'emballage autour de celle-ci.

Placez la rampe comme indiqué a la figure 3.

Retirez les quatre boulons de fixation.

Retirez les deux blocs de stabilisation.

. A deux, poussez avec précaution la machine afin de la faire descendre par la rampe.

10. Retirez les matériaux d'emballage restants et déballez le tube d'appel.
11. Inspectez la machine afin de vous assurer qu'elle n'a pas été endommagée.

Rampe

Figure 2
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3.6 Installation du laminateur

Votre 54/65 EL doit étre assemblé la ou il sera utilisé. Il doit étre placé sur une surface plane et de
niveau.

La machine doit étre installée prés d'une prise de courant. La fiche et la prise doivent étre
facilement accessibles. Assurez-vous de brancher le laminateur sur une prise mise a la terre.

Il doit impérativement étre branché sur une prise capable de fournir en toute sécurité la tension et
I'intensité figurant sur la plaque signalétique.

Remarque

A I'emplacement choisi, vérifiez si I'espace
autour de la machine est suffisant afin de
A ) pouvoir l'alimenter et réceptionner ou

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

découper les images (cf. figure 4).

L = Longueur maximale de la planche
S = Espace minimum 60 cm (24 po)

Figure 4 : Espace de travail

1. Placez la machine a I'endroit souhaité.
2. Installez le guide d'image sur la table comme indiqué a la figure 5.
Nota: immagine Guide € opzionale su alcuni modelli.

3. Placez tout d'abord le tube d'appel sur le ressort de compression du c6té droit, puis insérez le
cbté gauche sur I'entrainement (figure 5).

4. Branchez le cable d’alimentation sur une prise de terre de la tension appropriée.
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Tube

Guide
d'image

Figure 5
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5. Verrouiller la machine en place avec le pied en appuyant sur le mécanisme de verrouillage sur les
roues avant (Voir la figure 6).

Remarque — Un sol inégal peut altérer la qualité de la lamination. Si le sol n'est pas plat, contactez
I'assistance clientele afin de vous renseigner sur la mise de niveau de la machine.

AVERTISSEMENT
MACHINE DOIT ETRE FIXE EN PLACE AVANT D'UTILISER .

Figure 6

Levier de verrouillage

AVERTISSEMENT

ASSUREZ-VOUS QUE LE CORDON D'ALIMENTATION ELECTRIQU E OU DE
RALLONGE NE VOUS GENE PAS POUR CIRCULER AUTOUR DE L A MACHINE.

3.7 Transport

Cette machine peut étre déplacée sur ses roulettes sur une surface lisse.

MISE EN GARDE
Déverrouillez les roues avant de passer la machine.

Lors du déplacement de la machine sur des surfaces inégales ou sur de longues distances,
utilisez la palette et I'emballage d'origine, ainsi qu'un transpalette ou un chariot élévateur a fourche.
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4 DESCRIPTION DE LA MACHINE

Fonctions et avantages du 54/65 EL

Figure 7

Identification des pieces

1 Tube d'enroulement Permet d’enrouler le liner.

2 Boutons d'arrét d’'urgence Permettent d'arréter la machine en cas d'urgence.

3 Guide d'image Permet d’introduire les images. (En option sur certains

modeéles.)

4 Mandrin de déroulement Ce mandrin est compatible avec les rouleaux comportant un
supérieur centre de 76 mm (3 po).

5 Frein de déroulement Un dispositif simple pour régler la tension de déroulement.

6 Panneau de commande Permet de contrdler la rotation des rouleaux et I'état de veille.

7 Manette de la ligne de contact | Permet de régler la distance entre les rouleaux.

8 Mandrin de déroulement Ce mandrin est compatible avec les rouleaux comportant un
inférieur centre de 76 mm (3 po).

9 Interrupteur a pied Permet de passer en mode lent.

10 | Table d'introduction Surface plane sur laquelle déposer le matériau a travailler.

L'étiquette indiquant le numéro de série et les caractéristiques nominales se trouve a l'arriere de la
machine, a c6té de l'alimentation électrique.
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4.1 Panneau de commande

Figure 8

4.2 Commandes du moteur

DEL de marche
avant

S'allume lorsque
I'entrainement fonctionne
en avant.

Bouton Avant

Permet d'enclencher le
fonctionnement vers |'avant.

Systéeme de
sécurité optique
a DEL

S'allume lorsque le faisceau
lumineux n'est pas bloqué.
Clignotant lorsque enfoncé le
bouton d'arrét d'urgence.

Bouton d'arrét

Permet d'arréter
I'entrainement.

DEL de marche
arriere

S'allume lorsque
I'entrainement fonctionne en
arriere.

Bouton Arriere

Lorsqu'il est maintenu
enfoncé, ce bouton permet
de faire fonctionner la
machine en marche arriére.

Bouton de
réglage de la
vitesse

Permet de régler la vitesse
des rouleaux.

Bouton de veille

Bascule marche/arrét
(appuyez pendant 2
secondes)

DEL de mise
SOus tension

S'allume lorsque la machine
est sous tension.

La vitesse des rouleaux est réglable en permanence entre 0 et 4,25 m/min (0 et 14 pi/min).
L'activation du bouton 1t fait tourner les rouleaux vers l'avant, tandis que le bouton & inverse leur
sens de rotation lorsqu'il est maintenu enfoncé. La touche d’arrét interrompt le mouvement des

rouleaux. La vitesse peut uniqguement étre réglée lorsque la machine fonctionne en marche avant,

sans l'interrupteur a pied.

AVERTISSEMENT

VEILLEZ A CE QU'AUCUN VETEMENT LACHE, CHEVEUX LONGS , DOIGTS OU
BIJOUX NE RISQUENT DE SE PRENDRE ENTRE LES ROULEAUX .
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4.2.1 Mode lent

La machine dispose d'un mode lent qui peut étre activé au moyen de l'interrupteur & pied. Pour rester
en mode lent, maintenez la pression sur l'interrupteur a pied. Ce mode doit étre utilisé lorsque la table
d'alimentation est en position haute. Il est également conseillé lors du travail sur un matériau sans
guide d'image. La vitesse peut étre réglée lors de I'exécution en mode lent. La velocita puo essere
regolata giu a zero, ma non puo essere regolata ogni superiore al massimo permesso in modalita
lenta. La position de la molette de vitesse sera d'environ la méme que dans le mode normal pour
produire la méme vitesse.

AVERTISSEMENT

LORSQUE LA MACHINE FONCTIONNE EN MODE LENT, LE PASS AGE DEVANT
LES CELLULES PHOTO-ELECTRIQUES NE L'ARRETE PAS. EN MODE LENT,
UN BIP SONORE EST EMIS ET LA VITESSE DES ROULEAUX E ST REDUITE.

LA MACHINE S'ARRETE LORSQUE L'INTERRUPTEUR A PIED E ST RELACHE.

Procédez comme indiqué ci-dessous pour passer du mode lent au mode normal sans arréter la
machine (pour éviter une marque d'arrét).
* En mode lent (avec l'interrupteur a pied utilisé), appuyez sur et maintenez le bouton f+ (avant) du
panneau
de commande.
* Relachez ensuite l'interrupteur a pied. La machine fonctionnera a la vitesse normale.
* Relachez le bouton 1t (avant).
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Procédez comme indiqué ci-dessous pour passer du mode normal a lent sans arrét.
» Appuyez sur l'interrupteur a pied.
Remarque — La machine s'arréte lorsque l'interrupteur a pied est relaché.

4.2.2 Inversion du sens de la machine

AVERTISSEMENT

RESTEZ LOIN DE LA LIGNE DE CONTACT ARRIERE LORS DU PASSAGE EN
MODE DE FONCTIONNEMENT INVERSE.

Pour inverser le sens de rotation des rouleaux, appuyez sur le bouton & (arriere). Tant que ce bouton
est enfoncé, la machine fonctionne en sens inverse, a une vitesse approximative de 1 m/min. Elle
s'arréte lorsque le bouton est relaché.

La rotation des rouleaux s'interrompt dans les cas suivants :

» les cellules photo-électriques placées devant les rouleaux principaux sont coupées ;
Remarque : ceci ne se produit pas lors de l'utilisation de l'interrupteur a pied (mode lent).

» |'opérateur appuie sur un bouton d'arrét d'urgence ;

» linterrupteur a pied est brievement actionné ;

» des tensions de déroulement excessives sont présentes (le moteur s'arréte électroniquement et
la DEL de marche avant clignote ; appuyez sur le bouton d'arrét du panneau de commande pour
réinitialiser) ;

» |'opérateur appuie sur le bouton d'arrét du panneau de commande.
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4.2.3 Freins de déroulement

Serrez le frein de déroulement de maniéere a ce qu'il applique une tension suffisante pour la
lamination. Le fait de tourner le collier de frein moleté dans le sens contraire des aiguilles d'une
montre augmente la tension de freinage appliquée. Si vous le tournez dans le sens horaire, la tension
diminue. Le meilleur réglage de la tension de frein est fonction du matériau utilisé et s‘acquiert avec
I'expérience.

4.2.4 Réglage de la ligne de contact des rouleaux

Lors d'un montage sur planche, etc., il est important de régler les rouleaux de maniére a former un
espace approximativement égal a I'épaisseur du substrat employé. Ceci permet d'appliquer une
pression adéquate a tout ce qui passe entre les rouleaux afin d'éviter d'endommager le substrat
monté (et éventuellement les rouleaux).

Si vous tournez la manette de ligne de contact dans le sens des aiguilles d'une montre, le rouleau
supérieur s'éléve, et si vous la tournez dans le sens inverse, il s'abaisse.

Réglage de la ligne de contact

Déterminez I'épaisseur du substrat utilisé pour le montage. Préréglez la hauteur de la ligne de contact
en tournant la manette dans le sens horaire jusqu'a ce l'indicateur de hauteur soit au-dessus de
I'épaisseur de la planche.

Insérez a la main la partie avant du substrat dans la ligne de contact. Abaissez le rouleau supérieur
en tournant la manette dans le sens inverse des aiguilles d'une montre, jusqu'a ce que ce rouleau
touche le substrat en appliquant une pression telle qu'elle I'empéche de bouger latéralement. Le cas
échéant, utilisez la marche arriére pour retirer le substrat de la ligne de contact.

Pour les films, tournez la manette dans le sens contraire des aiguilles d'une montre jusqu'a fermer
I'espacement, puis continuez jusqu'a ce que la manette tourne librement.

4.2.5 Rangement du guide d'image
Lorsqu'il n'est pas utilisé, le guide d'image peut étre rangé sur l'entretoise supérieure ou inférieure.
Nota: immagine Guide é opzionale su alcuni modelli.

Guide d'image

Entretoise supérieure

Figure 9
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5 PROCEDES D'APPLICATION

5.1 Principe d'un procédé
Dans tous les procédés, les matériaux entrent par l'avant dans la ligne de contact afin d'étre joints
par pression.

Un procédé utilisant la machine de maniéere optimale est illustré a la figure 11. Vous pouvez y
observer un procédé de lamination (décalque) double-face.

Le film de revétement supérieur est un film sensible a la pression doté d'un liner (3) obtenu d'un
rouleau d'alimentation placé sur le mandrin de déroulement supérieur (a l'arriere) (5). Le film de
revétement inférieur est un film sensible a la pression (montage) obtenu a partir d'un rouleau
d'alimentation placé sur le mandrin de déroulement inférieur (7). Certains modeéles ont un séparateur
de barre (8) pour aider a I'enlevement des doublures de libération.
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Figure 10 : Création d'un décalque

L'image a laminer est introduite entre les rouleaux principaux (1) par le biais de la table
d'introduction (2).

Lors de l'utilisation d'un laminé sensible a la pression, un liner est souvent présent (3) et doit étre
retiré. Il est enroulé sur le mandrin d'enroulement (4) de la partie supérieure.

Un film de montage comporte deux cétés adhésifs et un liner sur un seul c6té. Ce liner doit rester en
place jusqu'au montage de l'image.

Les points suivants illustrent la procédure de base permettant de charger des matériaux, d'amorcer
le laminateur et de régler la tension du frein en fonction des matériaux utilisés. Il est nécessaire de
pouvoir accéder a la machine par l'arriére afin de charger et décharger les mandrins.
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5.2 Chargement de la machine

Sélectionnez le ou les films que vous utiliserez sur le dessus (et le dessous) des images. Il est
préférable de s'assurer que la taille du support et du laminé correspondent afin d'éviter des problémes
de lamination. Le support peut ainsi étre découpé avec une bordure, mais les déchets sont réduits.

= Travaillez toujours au centre de la machine.

Figure 11 : Dispositif de verrouillage en haut Figure 12 : Dispositif de verrouillage en bas

5.2.1 Retrait d'un mandrin de déroulement

» Retirez le mandrin d’alimentation souhaité (supérieur ou inférieur) en placant le dispositif de
verrouillage (1) en position haute (figure 11).

» Faites glisser le mandrin antidérapant vers la droite contre la pression du ressort.

» Soulevez le c6té gauche du mandrin en I'éloignant tout d'abord du laminateur, puis de la droite.

5.2.2 Chargement d'un mandrin avec rouleau de film

Le rouleau de film est placé sur le mandrin en fonction du type de film et de I'utilisation de la partie
supérieure ou inférieure de la machine. En général, le film sensible a la pression avec liner (A) est
enroulé avec le liner (3) et I'adhésif (2) sur I'extérieur du rouleau (1), tandis que le film sans liner (C)
a sa couche adhésive a l'intérieur du rouleau. Néanmoins, les films sensibles a la pression
généralement disponibles en Amérique du Nord ont le liner & l'intérieur du rouleau (B).

03-048

Figure 13 : Rouleaux de film

» Dans la partie supérieure, le coté adhésif (2) en contact avec l'image et le liner (3) doivent se
trouver sur le dessus lorsque vous déroulez le film a I'avant de la machine.

« Dans la partie inférieure, le coté adhésif (2) en contact avec l'image doit se trouver sur le dessous
lorsque vous déroulez le film a I'avant de la machine.
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s Figure 14 : Films adhésifs

5.2.3 Chargement du mandrin de déroulementdansla  machine

» Placez le dispositif de verrouillage en position haute et alignez
le support de mandrin droit, comme illustré a la figure 15.

» Saisissez fermement le mandrin de déroulement en plagant les
mains sur les extrémité du rouleau de film pour empécher que
ce dernier ne glisse sur le mandrin pendant le chargement.

* Placez le mandrin, matériau compris, dans le laminateur en
l'insérant sur le support de déroulement de droite.

» Poussez contre la pression du ressort afin d'enclencher l'autre
extrémité du mandrin dans le support de déroulement de gauche.

» Assurez-vous gue le dispositif de verrouillage est en position
basse (figure 12).

» Centrez le rouleau dans la machine. Figure 15 : Position de chargement de déroulement
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5.3 Amorcgage des films

La machine doit étre amorcée afin de pouvoir laminer des images. Il est possible de I'amorcer en vue
d'un procédé double-face ou a face unique. Aucun amorgage n'est nécessaire pour le montage.

Remarque — Lors des procédés a face unique, des résidus adhésifs resteront sur le rouleau
inférieur si le film est plus large que les images. Pour éviter ceci, il est possible d'utiliser, dans
la partie inférieure, un liner de la méme largeur que le film supérieur. Ce liner peut étre retiré
facilement par la suite. Il est également possible d'utiliser un film de la méme largeur que les
images.
Lors du traitement de panneaux, il est nécessaire d'employer un panneau d'amorce (une chute de
taille égale au panneau a traiter) pour introduire le film.

5.3.1 Préréglage de la tension
Pour permettre au film de se dérouler sans former de plis, il est possible de régler la tension (frein).
Sur la droite de la machine (c6té du panneau de commande), vous trouverez une bague de contrdle
de la tension sur chaque mandrin. Tournez cette bague dans le sens des aiguilles d'une montre
(du haut vers l'avant) pour réduire la tension, et dans le sens contraire (du haut vers l'arriére) pour
l'augmenter.
Lors de I'amorcgage du film, il est recommandé de régler une faible tension sur chaque mandrin en
tournant la bague dans le sens contraire des aiguilles d'une monte jusqu'a I'apparition d'une légére
résistance. Le film doit étre tendu, mais il doit étre possible de le tirer a la main sans trop d'efforts.

Une trop forte tension de déroulement pourrait étirer le film et plisser le laminé. Une machine
correctement réglée doit produire un film sans plis, avec une tension de frein minimale.
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N'utilisez jamais de lame aux alentours des rouleau  x. Toute coupure ou égratignure

MISE EN GARDE
' endommagerait les rouleaux, et affecterait la quali  té du produit fini.

[ ]
5.3.2 Amorcage pour procédé a face unique

A B

Figure 16 : Amorgage de la partie supérieure

1. Tirez le film vers l'avant jusqu'a ce que 10 cm (4 po) environ se trouvent sur la table
d'introduction.

2. Sile film comporte un liner (B) :
» installez le tube d'enroulement sur la machine ;
» Sivotre machine a une barre de, web de la pelicula debajo de la barra.
e décollez le coin du liner ;
e décollez le liner du film et collez-le sur le tube avec du ruban adhésif.

== un tube en carton vide provenant d'un rouleau de film utilisé peut étre fixé au tube
d'enroulement pour reprendre le liner. Ceci permet de retirer facilement le liner du tube d'enroulement
et de le réutiliser, le cas échéant.

3. Levez latable en position complétement ouverte.
Levez le rouleau supérieur en position complétement ouverte.

5. Depuis l'arriére de la machine, tirez le film a travers la ligne de contact et collez-le a la table de
sortie. Assurez-vous que le film repose bien a plat contre le rouleau supérieur. Le cas échéant,
serrez le frein de déroulement.

6. Sivous utilisez le mandrin de déroulement inférieur pour introduire des images ou le liner :

* insérez le matériau dans la ligne de contact en vous assurant qu'il repose bien a plat sur
le rouleau inférieur ;

»

* maintenez le matériau en place d'une main ;
* abaissez le rouleau supérieur en position entierement fermée (zéro).

Remarque — Utilisez un liner sur le dérouleur inférieur ou une planche de transport lors du
traitement d'images fines.

7. Descendez la table en position la plus basse.
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8. Sivous introduisez des images découpées :

» placez une chute de papier dans la ligne de contact égale a la largeur du laminé et d'environ
30 cm (12 po) de long ;

* maintenez la chute en place d'une main ;
» abaissez le rouleau supérieur en position entierement fermée (zéro) ;
* introduisez les images sur la chute de papier ou la fin de la derniére image.

@==="" Lors de la découpe de feuilles dimages, laissez toujours assez de marge pour que du
matériau se trouve toujours dans la ligne de contact tandis que vous coupez l'image laminée a
l'arriére de la machine. Le film ne doit jamais entrer en contact avec le rouleau inférieur.

9. Tirez le film de la table de sortie (point 6) et repliez-le sur le dessous de la lamination pour éviter
gu'il ne recolle a la table.

10. Utilisez l'interrupteur a pied pour lancer le fonctionnement, puis passez en vitesse normale avec
le bouton de marche avant une fois prét.

5.3.3 Amorcage pour procédé double-face
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Figure 17 : Amorce des parties inférieure et supérieure

Il convient d'amorcer tout d'abord la partie supéri eure.

1. Tirez le film vers 'avant jusqu'a ce qu'il atteigne presque la table d'introduction, et placez-le a plat
sur le rouleau supérieur.

2. Sile film comporte un liner (B) :
» installez le tube d'enroulement sur la machine ;
» Sivotre machine a une barre de, web de la pelicula debajo de la barra.
» décollez le coin du liner ;
e décollez le liner du film et collez-le sur le tube avec du ruban adhésif.

@==" Un tube en carton vide provenant d'un rouleau de film utilisé peut étre fixé au tube
d'enroulement pour reprendre le liner. Ceci permet de retirer facilement le liner du tube d'enroulement
et de le réutiliser, le cas échéant.
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Amorcez a présent la partie inférieure.

O
ﬁ e

—

A B u04-027

Figure 18 : Amorgage de la partie inférieure

»

10.

5.

Soulevez la table d'introduction et placez-la en position haute (A).
Déroulez le film du rouleau de déroulement inférieur.

Tirez le film vers l'avant jusqu'a ce que I'extrémité atteigne la partie au-dessus de la ligne de
contact et collez-la au film de la partie supérieure.

Abaissez |la table d'introduction.

Réglez la hauteur de la ligne de contact en fonction de I'épaisseur approximative du panneau
d'amorce.

Poussez les films avec un panneau d'amorce (C) dans la ligne de contact en mode lent (B).

Lorsque le panneau d'amorce est complétement sorti de la ligne de contact, abaissez le rouleau
supérieur en position complétement fermée (hauteur de ligne de contact = 0).

Utilisez l'interrupteur a pied pour lancer le fonctionnement, puis passez en vitesse normale avec
le bouton de marche avant une fois prét.

4 Procédés et réglages

5.4.1 Généralités

Pour obtenir les informations les plus récentes sur les procédés impliquant des matériaux SEAL®,
consultez www.sealgraphics.com.

5.4.2 Prérevétement des panneaux

Ce procédé permet de revétir des planches (substrats) d'un film de montage sensible a la pression
sur lequel des images seront montées. Il peut également étre utilisé pour créer une planche de
transport (traineau). Dans ce cas, il convient d'utiliser un film adhésif double-face doté d'un liner.

ok wbdpE

Remargue — Le film de montage est normalement doté d'un liner. Placez le film dans la partie
supérieure et amorcez-le comme s'il n'avait pas de liner (cf. 5.3.2).

Placez le rouleau de film de montage sur le mandrin de la position de déroulement supérieure.
Retirez le guide d'image.

Levez le rouleau supérieur en position complétement ouverte.

Tirez le film a travers la ligne de contact et fixez-le a la table de sortie.

Insérez un panneau d'amorce dans la ligne de contact ; le matériau, I'épaisseur et la largeur
doivent étre identiques a la largeur des panneaux a traiter.
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6. Abaissez le rouleau supérieur jusqu'a ce qu'il touche le panneau d'amorce, puis continuez jusqu'a
ce que I'amorce ne puisse plus étre bougée latéralement a la main.

7. Adossez le panneau a enduire du prérevétement au panneau d'amorce, et utilisez l'interrupteur a
pied pour lancer la machine. Lorsque tout fonctionne correctement, il est possible de passer en
marche avant a l'aide du bouton correspondant.

Remarque — Lorsque plusieurs panneaux doivent subir le méme traitement, adossez-les de la
méme maniére sans laisser d'espace.

8. Au moyen d'un cutter, coupez les panneaux afin de les dégager lorsqu'ils sortent de la ligne de
contact, a l'arriére de la machine.

9. Terminez avec un panneau d'amorce, et introduisez-le afin de faire sortir le panneau précédent
de la ligne de contact.

Ne coupez pas le film sur les rouleaux ou prés de ¢ es derniers. Ceci risquerait

MISE EN GARDE
' d'endommager leur revétement en silicone et annuler  ait la garantie.

®
10. Une fois terminé, retirez le panneau d'amorce en utilisant la marche arriére.
11. Coupez le film au moyen d'un cutter.

Le planche dispose désormais d'un revétement adhésif et est préte pour le montage d'une image.
Reportez-vous a la section 5.4.3 pour le montage des images.

5.4.3 Montage d'images ou de décalques

Pour cette opération, aucun film n'est chargé sur la machine.

» Lors du montage d'images sur une planche revétue au A 1
préalable (B), I'adhésif se trouve du c6té montage. Y= B

* Lors du montage de décalques (A), I'adhésif se trouve | |
au dos des images.

Le procédé de montage est identique dans les deux cas.

1. Retirez le mandrin de déroulement de sa position avant
supérieure.

Retirez le guide d'image.
Réglez la ligne de contact (cf. section 4.4).
Placez la planche sur la table d'introduction.

Placez I'image sur la planche (c6té image vers le haut).
Retournez l'image sur le c6té de la machine (1).

6. Retournez environ 25 mm (1 po) de liner (2) sur le cété de la
machine et pliez-le uniformément de l'intérieur vers I'extérieur.
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La qualité finale dépend de I'application du bord d'amorce de ' &y 0 ]
I'image sur la planche. Figure 19 : 5
7. Appliquez I'image (3) sur la planche (C). Montage d'images

o

Insérez le bord avec l'image collé dessus dans la ligne de contact (D).  ou de déecalques

9. Placez délicatement I'extrémité lache (4) de l'image sur le rouleau
supérieur.

10. Utilisez l'interrupteur a pied pour lancer/arréter en mode lent, de maniére
a garder les mains libres.
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AVERTISSEMENT

N'APPROCHEZ PAS LES DOIGTS DE LA LIGNE DE CONTACT. LE DISPOSITIF DE
SECURITE A CELLULES PHOTO-ELECTRIQUES NE FONCTIONNE PAS LORS DE
L'UTILISATION DE L'INTERRUPTEUR A PIED EN MODE LENT .

11. De la main gauche, retirez le liner (6) de I'image ou de la planche tandis qu'elle est lentement
introduite dans la ligne de contact sans marquer d'arrét.

Remarque — Le retrait complet du liner expose I'adhésif aux saletés et a des poussiéres qui se
retrouveront prisonniéres sous l'image.

12. De la main droite, maintenez I'image a plat contre le rouleau supérieur (5) afin qu'elle ne se plisse
pas.

[S~ Pour obtenir des résultats optimaux, ne marquez pas d'arrét pendant l'introduction de
l'image.

5.4.4 Surlamination
Lorsqu'une image est montée sur un panneau, il est possible d'appliquer un laminé de protection.
Ce procédé est identique a celui utilisé pour appliquer le prérevétement sur la planche (section 5.4.2).
Un film de lamination sensible a la pression peut étre employé pour la surlamination.

Remarque — SEAL® conseil de créer des décalques (cf. section 5.4.6), car cela permet une meilleure
protection de I'image a monter.

5.4.5 Lamination simple face
Les images peuvent étre laminées sur une seule face, avec ou sans planche de transport (traineau).
Ce laminé doit étre un film sensible a la pression, avec ou sans liner.
L'inconvénient de la lamination simple face est le dépét de résidus adhésifs sur les rouleaux la ou il
n'y a pas d'image.
Pour éviter ce probléme, il est possible d'utiliser un liner ou des planches de transport. Ou alors

I'image doit étre plus grande que le laminé et des chutes de papier doivent étre dans la ligne de
contact pour lancer et terminer l'opération.

Utilisation du liner (recommandée)

» Utilisez un rouleau de liner dans la partie inférieure.

* Amorcez les parties inférieure et supérieure de la machine comme indiqué ci-dessus
(section 5.3.2).

Lorsque les images sont coupées de I'ensemble produit, le liner se sépare automatiquement de

l'image.

Utilisation de planches de transport (traineaux)

* Amorcez la partie supérieure de la machine comme indiqué ci-dessus (section 5.3.2).

» Placez I'image sur une planche de transport, coté image vers le haut, et suivez la procédure
de prérevétement d'une planche (section 5.4.2).
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5.4.6 Décalques
Pour les décalques, un laminé est placé sur lI'image et un adhésif est placé a l'arriére.

1. Chargez et amorcez les films de lamination dans les parties inférieure et supérieure, comme
indiqué a la section 5.3.3.

2. Introduisez les images dans la ligne de contact, en laissant un espace entre chacune.
3. Coupez I'ensemble produit avec un cutter, lorsque les images sont loin des rouleaux.
Le décalque peut étre ensuite monté sur un panneau ou un autre substrat.

5.5 Déchargement
Procédez comme indiqué ci-dessous pour décharger la machine.

1. Coupez I'ensemble produit aprés la derniere image (ou le dernier panneau avant le panneau
d'amorce).

2. Avec un cutter, coupez les deux films 25 mm (1 po) au-dessus de la surface du rouleau.

3. Ouvrez la ligne de contact et retirez les films (et le panneau d'amorce) des rouleaux a l'arriere.
Procédez comme indiqué ci-dessous pour retirer un rouleau d'un mandrin.

4. Sortez le mandrin antidérapant (cf. 5.2.1).

5. Retirez le rouleau du mandrin.

6 NETTOYAGE/MAINTENANCE

La machine doit étre nettoyée régulierement. La poussiere et les saletés auront des effets délétéres
sur la lamination.
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N'utilisez pas de produits abrasifs pour nettoyer | a machine. Ceci risquerait

' MISE EN GARDE
d'endommager les surfaces peintes ou le silicone re couvrant les rouleaux.

Utilisez un chiffon humide pour le nettoyage.

Assurez-vous que I'eau ne s'infiltre pas dans les b  oftiers. Les circuits électriques

' MISE EN GARDE
pourraient étre endommagés lors de la mise sous ten sion.

Nettoyez I'extérieur de la machine avec un chiffon humide selon les besoins. Le cas échéant, utilisez
une solution de nettoyage domestique pour Oter les taches difficiles.

Nettoyez les mandrins et les cordons en caoutchouc selon les besoins.
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6.1 Nettoyage des rouleaux revétus de silicone

Les rouleaux doivent étre nettoyés régulierement pour éviter I'accumulation de résidus. Cela peut finir
par les endommager.

Utilisez un chiffon non pelucheux humide pour retirer la poussiére et toute trace de saleté.
Pour les taches difficiles, employez de I'alcool isopropylique et un chiffon non pelucheux propre.
Ne verser pas l'alcool isopropylique directement sur la machine.

AVERTISSEMENT

L'ALCOOL ISOPROPYLIQUE EST HAUTEMENT INFLAMMABLE. S ON POINT
D'ECLAIR EST DE 11 °C (51,8 °F), ET SA TEMPERATURE D'AUTO-INFLAMMATION
EST DE 400 °C (752 °F).

6.2 Maintenance préventive

Les machines SEAL® sont concues de fagcon a nécessiter peu de maintenance (préventive) en plus
du nettoyage.

Il convient de procéder aux vérifications suivantes :
« mandrins antidérapants avec cordons de blocage.

6.2.1 Mandrins antidérapants

Vérifiez le mécanisme antidérapage de chaque mandrin.
» Ladistance (d) entre le cordon en caoutchouc et le bord plat doit étre de 8 + 2,5 mm au minimum.

Figure 20 : Mandrin antidérapant

Dans le cas contraire, procédez comme indiqué ci-dessous :

» desserrez le dispositif de serrage (2) avec la vis (1) jusqu'a ce que le cordon soit libre d'un cété ;
* raccourcissez le cordon en coupant environ 10 mm (0,4 po) ;

replacez I'extrémité du cordon sous le dispositif de fixation (2) ;

serrez ce dernier en tournant la vis (1).
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7 DEPANNAGE

Liste des problémes courants et des solutions possibles a apporter par I'utilisateur

Probléme Cause Solution

La DEL d'alimentation ne Absence d'alimentation | Vérifiez si le cable d'alimentation
s'allume pas lorsque la machine | électrique. est bien branché sur la prise

est mise sous tension. murale.

Vérifier le fusible d'alimentation
prés de I'entrée d'alimentation.

a la fois vers l'avant et marche La tension de Puissance de réinitialisation.
arriere LED clignotent I'alimentation du Appelez votre technicien de
moteur est trop basse | service.

ou trop élevée

La DEL de marche avant ou Le moteur Arrétez-la, puis redémarrez-la.
arriére clignote. d’entrainement est Puissance de réinitialisation.
surchargé.

Essayez de diminuer la tension
du film.

Pour toute assistance technigue, contactez votre représentant de service aprés-vente (cf. 8.2).

7.1 Reésolution des problemes

Pendant le fonctionnement de la machine, des plis peuvent se former sur l'image (1) sur la table
d'introduction (2) et dans I'ensemble obtenu (4) sur la table de sortie.

Les figures ci-dessous illustrent des exemples ou le probléeme provient des rouleaux principaux (3)
et offrent une solution.

Attendez quelgues metres de production pour observer les résultats.
Pour garantir des résultats optimaux, travaillez toujours au centre de la machine.
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Pression excessive

1

3

2

U02-027

Figure 21 : Plis dus & une pression excessive

» Contactez votre représentant et demandez une assistance technique.

53



Pression trop faible

il

3

TN

Figure 22 : Plis dus a une pression faible

» Contactez votre représentant et demandez une assistance technique.

Tension de déroulement trop faible

6 a | |
A e

L

2

U02-029

Figure 23 : Plis dus a une tension de déroulement trop faible

* Augmentez la tension de déroulement jusqu'a la disparition des plis (6) du film sur le rouleau.
Les lignes (7) visibles a la sortie disparaitront également.

Défaut d'alignement de rouleau

L

3

=
2
/ / / ! U02-031

Figure 24 : Plis dus a un mauvais alignement de rouleau

Les plis n'‘apparaissent que sur un cété (gauche ou droit).
» Contactez votre représentant et demandez une assistance technique.

7.2 Assistance technique

Afin d'obtenir une assistance technique, contactez votre représentant ou consultez
www.sealgraphics.com pour de plus amples informations. Soyez prét a fournir une description
claire du probléme avant de contacter I'assistance technique.

Conservez le type et le numéro de série de votre machine a portée de main. Ces informations
se trouvent sur la plaque signalétique, située a l'arriere du boitier droit de la machine.
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8 PROCESS CONTROL SHEET

Note: We recommend that you make a photocopy of this page. With each successfully run
application, record the process and settings and a diagram of the webbing procedure. Keep the
record so the application can be repeated at a later date.

== If a standard image is made available for each new process then sales materials and
samples can be developed for reference.

LAMINATOR SETTINGS

Media:
Upper
_ Unwind
Shaft
Process: Wind-up

Tube
Application Use:

Upper Unwind Shaft:

Lower Unwind Shaft:
Wind-up Tube:
Motor Speed Setting:

Top Main
Roller

In-feed Table iblain Output
Main Table
WEBBING SETTINGS Roller
Web Tension Upper Unwind Shaft:
Light / Med. / Heavy
Web Tension Lower Unwind Shaft:
Light / Med. / Heavy
Nip Height: Lower
Unwind
Shaft

Figure 25: Blank Webbing Diagram
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9 GLOSSAIRE

Décalque
Une image laminée sur le dessus (par chaleur ou pression), avec un dos adhésif.

Introduction
Le c6té du laminateur ou les images sont introduites.

Laminés sensibles a la pression
Laminés dotés d'un adhésif qui forme un lien entre le film de protection et la surface de l'image
en cours de lamination lors de I'application d'une pression. Utilisés principalement pour les
applications de montage rapide et recommandés pour les impressions photographiques et
thermiques sensibles a la chaleur.

Ligne de contact
Endroit ou se rencontrent les rouleaux inférieur et supérieur.

Liner
Support d'un laminé sensible a la pression ou d'un adhésif de montage qui empéche le film de
coller a lui-méme. Une fois le liner retiré, la couche adhésive est exposée.
Mil
Unité d'épaisseur du laminé équivalant a un millieme de pouce.
Montage
Application d'une image sur un type de substrat ou de carton-mousse.

Panneau d'amorce
Une planche de carton-mousse d'environ 100 x 10 cm (40 x 4 po) permettant de pousser les films
dans la ligne de contact. S'emploie également pour le montage ou le revétement préalable des
planches afin d'éviter que I'adhésif ne se fixe sur les rouleaux et les bords du film.

Planche de transport (traineau)
Planche lisse, non déformable (Masonite de préférence), revétue d'un adhésif de montage avec
liner pour fournir la surface non adhésive nécessaire. Il est également possible d'utiliser une
planche de carton-mousse, mais elle n'aura pas la longévité d'une planche Masonite. Les planches
de transport s'emploient pour laminer uniqguement un c6té d'une image.

Prérevétement
Application d'un revétement sur un substrat avec un film de montage adhésif sur lequel une image
peut étre montée.

Presse
Quantité de force a distance appliquée sur tout ce qui passe entre les rouleaux inférieur et
supérieur.
Sortie
Coté du laminateur ou sortent les images terminées.
Substrat
Matériau sur lequel une image est placée ou montée.
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10 GARANTIE LIMITEE

SEAL® garantit a I'acheteur d'origine que tout laminateur SEAL® neuf faisant état d'un défaut de
matériau ou de fabrication au cours de la période de garantie applicable sera réparé ou, a son gré,
remplacé gratuitement. Les rouleaux principaux sont uniguement garantis en cas de défauts de
fabrication ; ils sont sujet a l'usure en fonction de l'usage de la machine. Cette garantie ne s'applique
pas s'il est déterminé a un moment ou a un autre que I'équipement n'a pas été utilisé aux fins
prévues.

« L'acheteur d'origine » est la personne qui a acheté en premier le produit couvert par cette garantie
dans un but autre que la revente. Cette garantie s'applique uniquement a I'acheteur d'origine, a qui
elle confére un pouvoir exécutoire, et seulement pendant la période durant laquelle le produit
demeure en sa possession (pendant la durée de garantie applicable).

La garantie imprimée dans ce manuel n'est pas obligatoire et peut ne pas s'appliquer a votre pays.
Pour plus de détails concernant la garantie, veuillez contacter votre distributeur ou consulter
www.sealgraphics.com.

ATTENTION !

TOUS CHANGEMENTS ET TOUTES MODIFICATIONS APPORTES A CET EQUIPEMENT
ET QUI N'ONT PAS ETE'EXPRESSEMENT APPROUVES PAR LE FABRICANT PEUVENT
ANNULER LA CAPACITE DE L'UTILISATEUR A UTILISER LED IT EQUIPEMENT.
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ATTENTION !

TOUS CHANGEMENTS ET TOUTES MODIFICATIONS NON AUTORI SES APPORTES A
CET EQUIPEMENT SANS NOTRE AUTORISATION ECRITE PREAL ABLE ANNULERONT
LA GARANTIE DE L'UTILISATEUR ET TRANSFERERONT A CE DERNIER LES
RESPONSABILITES EN MATIERE DE SANTE ET DE SECURITE.

Remarque

Cet équipement a réussi le test des limites des dispositifs numériques de classe A, en vertu de
la partie 15 des réglementations de la FCC. Ces limites sont congues de maniére a garantir une
protection raisonnable contre les interférences nuisibles lorsque I'équipement est utilisé dans

un environnement commercial. Cet équipement crée, utilise et peut faire rayonner de I'énergie
radiofréquence. S'il n'est pas installé et utilisé conformément au manuel de I'utilisateur, il risque
de créer des interférences nuisibles pour les communications radio. Le fonctionnement de cet
équipement dans une zone résidentielle risque de provoquer des interférences nuisibles, auquel
cas il incombera a I'utilisateur de corriger le problémes a ses frais.
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Einleitung

Wir bedanken uns bei lhnen fir den Kauf eines SEAL® 54/65 EL, der so konstruiert ist, dass er lhnen
viele Jahre verlasslich Dienste leistet. Wenn Sie die Richtlinien fur die Instandhaltung und den Einsatz
in diesem Benutzerhandbuch befolgen, kdnnen Sie sich auf viele Jahre stérungsfreie Nutzung Ihres
Geréates verlassen.

Ihr Laminator 54/65 EL erfillt die CE Richtlinien (2004/108/EC und 2006/95/EEC) und ist ROHS-
konform. Der Laminator verfugt auch Gber das ,ETL listed“-Sicherheitszeichen fur die USA (UL
60950-1) und Canada (CSA C22.2 60950-1).

Verwendungszweck.

Der Laminator 54/65 EL darf nur mit Verbrauchsmaterial der Marke SEAL® verwendet werden. Wenn
Sie ihn mit diesen Produkten verwenden, sind Sie in der Lage Materialien aufzuziehen und zu
laminieren. lhre Maschine wurde mit keinen anderen Materialien getestet. Es wird nicht empfohlen,
Verbrauchsmaterialien anderer Hersteller als SEAL® zu benutzen.

WARNUNG:

DIESE MASCHINE IST NUR FUR DAS AUFZIEHEN UND LAMINI EREN
KONSTRUIERT. WIRD SIE FUR ANDERE VERWENDUNGSZWECKE EINGESETZT,
SO KANN DIES DIE MASCHINE BESCHADIGEN ODER DER BENU TZER VERLETZT
WERDEN.

Haftung

Die in diesem Handbuch zur Verfligung gestellten Unterlagen basieren auf den neuesten verfligbaren
Informationen. Diese Informationen kdnnen in Zukunft abgeéndert werden. Wir behalten uns das
Recht vor, Anderungen der Konstruktion oder der Bauweise unserer Produkte vorzunehmen, ohne
damit die Verantwortung zu tbernehmen, friher gelieferte Versionen der Produkte ebenfalls auf
diesen Stand zu bringen.

Standardsymbole

So markierte Abschnitte bieten eine Idee/einen Tipp oder andere Informationen zum
effizienten Einsatz dieses Geréates.

WARNUNG:

ACHTEN SIE BITTE BESONDERS AUF DIE SO HERVORGEHOBEN EN ABSATZE.
DIESE INFORMATIONEN SIND WESENTLICH, UM VERLETZUNGE N VON
PERSONEN UND / ODER BESCHADIGUNGEN DES GERATS ZU VE RMEIDEN.
WENN SIE DIESE INFORMATIONEN NICHT BEFOLGEN, KANN D IES ZUM
ERLOSCHEN DER GARANTIE FUHREN. DIE VERANTWORTUNG FU R DIE
GESUNDHEIT UND DIE SICHERHEIT GEHT DANN AUF DEN ANW ENDER UBER.
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1 TECHNISCHE DATEN

1.1 Technische Daten

U. S.-MalRe Metrische Mal3e

Maximale Arbeitsbreite
54 EL maximal 54" maximal 1400 mm
65 EL maximal 65" maximal 1651 mm
Maximale Geschwindigkeit 14 Ful3/min 4,25 m/min
Abmessungen (Hx B x T)
54 EL 48" x 71.3" x 24" 1220 x 1811 x 610 mm
65 EL 48" x 82.3" x 24" 1220 x 2090 x 610 mm
Transportmalle (Hx B x T)
54 EL 58" x 74" x 29" 1473 x 1880 x 737 mm
65 EL 61" x 88" x 30" 1549 x 2235 x 762 mm
Gewicht

Nettogewicht:

54 EL 325 Ibs 147 kg

65 EL 430 Ibs 195 kg

Transportgewicht

S4 EL 434 Ibs 197 kg

65 EL 544 lbs 247 kg
Maximaler Rollendurchmesser

Abrollen 8" 200 mm

Aufnahme 6" 150 mm
Hochstgewicht der Rolle

Abrollen 85 Ibs 38,5 kg
Aufnahme 35 Ibs 15,9 kg

Walzendffnung (Min. — Max.) 0-1" 0—-25mm
Walzendruck 3 Ib/in 0,53 N/mm.

Elektrische Daten

USA/Kanada 115 VAC, 50/60 Hz, 1 A, 115 W - NEMA 5-15
Stecker

Europa 230 VAC, 50/60 Hz, 0,5 A, 115 W - BS1363 Stecker
oder kontinentaleuropaischer Stecker (Schuko)

Walzenaufbau Zwei silikonbeschichtete Stahlwalzen.

* Die Spezifikationen kdnnen ohne Vorankiindigung abgeéndert werden.
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1.2 Optionen

Die 54/65 EL "A" Version hat mehrere Optionen zur Verfigung. Die Optionen sind:

Artikel |Beschreibung Teilenummer
1 54 EL in Zufihrung Fach Option 5402A
2 65 EL in Zufiihrung Fach Option 6502A
3 Abgleich Fl3e Option 5406A
4 54 EL-1 die drucken anleiten 5411A
5 65 EL-1 die drucken anleiten 6511A

Hinweis: Einige Optionen sind mit Ihrem Modell einbezogen.

2 SICHERHEIT / WICHTIGE SICHERHEITSHINWEISE

2.1 Auf dem Gerat verwendete Sicherheitssymbole

Abbildung 1

SICH DREHENDE TEILE

MECHANISCHE GEFAHR. WENN SIE IN DER NAHE DER FREILI EGENDEN
WALZEN NICHT VORSICHTIG SIND, KANN ES ZU VERLETZUNG EN KOMMEN.
ACHTEN SIE BESONDERS DARAUF, DASS SICH GEGENSTANDE WIE LOSE
KLEIDUNG, LANGES HAAR ODER SCHMUCK NICHT IN DEN DRE HENDEN TEILEN
VERFANGEN KONNEN.

ESD-WARNUNG

ACHTUNG IN DER NAHE DER WALZEN. MOGLICHKEIT EINES S TROMSCHLAGES
DURCH ESD BEI EINIGEN MATERIALIEN. ACHTEN SIE BITTE DARAUF, DASS ES
NICHT ZU ESD-AUFBAU KOMMT. SIE VERMEIDEN DIES, INDE M DIE MASCHINE
ORDNUNGSGEMASS GEERDET WIRD, DIE RICHTIGE RAUMFEUCHTIGKEIT
AUFRECHT ERHALTEN WIRD UND ANDERE ANTI-STATISCHE MA SSNAHMEN
ERGRIFFEN WERDEN.

NOT-AUS-
KNOPFE
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2.2 Not-Aus-Kngpfe

Es gibt zwei Knopfe, die sich links und rechts auf der Oberseite des Gehauses befinden. Diese
Knopfe sind rot und mit einem gelben Kreis unterlegt. Die Not-Aus-Knopfe stoppen die Rotation der
Walzen und sollten nur im Notfall betétigt werden. Sobald sie gedriickt wurden, rasten diese Knépfe
ein. Um sie zurtickzusetzen, bevor die Maschine wieder benutzt werden kann, missen sie gedreht
werden.

3 AUSPACKEN UND AUFSTELLUNG

Bevor Sie den Laminator einsetzen, lesen Sie bitte das gesamte Handbuch sorgfaltig durch.

3.1 Umgebungsbedingungen
Die folgenden Umgebungsbedingungen sind fir den optimalen Betrieb des Laminators ideal.

Umgebungstemperatur
Die beste Temperatur fir den 54/65 EL ist zwischen 16 °C und 35 °C (50 °F und 95 °F).

Den Laminator keinem direkten Sonnenlicht aussetzen, da dies die Outputqualitat beeintrachtigen
kann.

Relative Luftfeuchtigkeit

Fur die besten Ergebnisse, sollte die relative Luftfeuchtigkeit der Umgebung des 54/65 EL zwischen
50 % und 70 % liegen.

Wasser und Feuchtigkeit

Falls der Laminator in einem feuchten Raum oder in der Nahe von Wasser aufgestellt wird, muss die
Stromzufuhr gemaf den Standards flr den Bereich installiert sein.

3.2 Umgebung

Die besten Endprodukte werden erzielt, wenn der Laminator in einer mdglichst sauberen und
staubfreien Umgebung aufgestellt wird. Die Materialien die mit diesem Laminator eingesetzt werden,
kénnen Uber eine elektrostatische Ladung verfligen die Staub anzieht. Dies kann das Ergebnis
negativ beeintrachtigen.

3.3 Stromzufuhr

SchlieBen Sie das Gerat nur in Ubereinstimmung mit den Angaben, des auf dem hinten am Laminator
angebrachten Typenschildes, an. Weitere Informationen finden Sie auch unter ,Technische Daten”.

3.4 Anforderungen an den Arbeitsplatz

» Dieses Gerat sollte nicht in der Nahe von Warmequellen, wie Warmluftschachten oder
Herdplatten aufgestellt werden.

» Die Aufstellung oder Positionierung des Laminators darf seine richtige Durchliftung nicht
behindern.

» Es sollte um den Laminator ausreichend Platz vorhanden sein um Bilder einzulegen, diese
herauszunehmen, sowie aufgezogene und/oder laminierte Bilder zurechtzuschneiden.

» Derin der Luft befindliche Staub darf die Menge nicht Giberschreiten, die typischerweise
in der Raumluft von Buros/Computerraumen vorhanden ist.

» Der Arbeitsbereich sollte horizontal, eben und gut beleuchtet sein.
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3.5 Auspacken des Laminators

1. Schneiden Sie die Bander, die die Kiste auf der Palette halten, auseinander.

Zwei Personen sollten die Kiste vorsichtig und gerade uber die Maschine ziehen
(Siehe Abbildung 2).

Loses Verpackungsmaterial entfernen.

Entfernen Sie zwei Holzschrauben halten Rampe in platz.

Die Rampe und das Verpackungsmaterial um die Rampe entfernen.

Rampe wie in Abbildung 3 gezeigt positionieren.

Die 4 Haltebolzen entfernen.

Die zwei Stabilisierungsblocke entfernen.

Mit zwei Leuten, vorsichtig die Maschine die Rampe hinunterschieben.

10 Das verbliebene Verpackungsmaterial entfernen und die Zufuhrwelle auspacken.
11. Die Maschine auf mogliche Beschadigungen untersuchen.

N

© XN OO

Haltebolzen

Haltebolzen

Abbildung 2 Abbildung 3
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3.6 Aufstellen des Laminators

Das Gerat 54/65 EL kann nun an seinem endgtiltigen Standort aufgestellt werden. Die Stellflache
muss waagrecht und eben sein.

Der Laminator muss in der Nahe einer Steckdose installiert werden. Der Stecker und die Steckdose
mussen leicht zugénglich sein. Achten Sie bitte darauf, dass der Stecker Ihres Laminators in eine
geerdete Steckdose eingesteckt wird. Der Laminator sollte nur in solche Steckdosen eingesteckt
werden, die sicher die Spannung und Stromstéarke liefern, die auf dem Schild mit der Nennleistung
angegeben sind.

i il Anmerkung:

Achten Sie darauf, dass die Maschine
an ihrem endgultigen Standort Gber
ausreichend Platz verfugt. Sie bendtigen
E‘—' D Platz zum Einlegen, Herausnehmen und

Zurechtschneiden der Bilder. Abbildung 4:

L = Maximale Ablageléange
S = Mindestgroe 60 cm. (24").

Abbildung 4: Arbeitsplatz

1. Stellen Sie die Maschine an den vorgesehenen Arbeitsplatz.
2. Befestigen Sie die Bildschiene so am Tisch, wie in Abbildung 5 gezeigt.
Hinweis: Bild Guide ist optional bei einigen Modellen.

3. Befestigen Sie die Zufuhrwelle an der ersten Druckfeder auf der rechten Seite; fihren Sie dann
die linke Seite in den Antrieb ein (Abbildung 5).

4. Stecken Sie das Netzkabel in eine geerdete Steckdose mit der richtigen Spannung und Leistung.

— / Zufuhrwelle

Bildschiene

Abbildung 5
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5. Verriegeln Maschine in platz per driicken mit Fu3 auf den Verriegelungsmechanismus auf die
Vorderrader (Siehe Abbildung 6).

Anmerkung: Ein unebener Boden kann die Laminierqualitat beeintrachtigen. Im Falle eines
unebenen Bodens, benachrichtigen Sie bitte den Kundendienst, der Ihnen Auskunft Gber
Nivellierungsoptionen fir das Gerét geben kann.

WARNUNG:
MASCHINE MUSS SEIN GESICHERT IN ORT VOR DER VERWENDUNG.

Abbildung 6 Feststellhebel

WARNUNG:

ACHTEN SIE DARAUF, DASS DAS STROMKABEL UND/ODER DAS
VERLANGERUNGSKABEL NICHT IHREN WEG UM DAS GERAT BLO CKIERT.

3.7 Transport

Auf glatten Oberflachen kann die Maschine mithilfe ihrer Rollen transportiert werden.

VORSICHT:
Entsperren die Rader vor dem Verschieben der Maschi  ne.

L ]
Wenn die Maschine auf unebenen Oberflachen oder Uber lange Distanzen bewegt wird, sollten die

Originalpalette und das Verpackungsmaterial benutzt werden, um sie mit einem Hubwagen oder
Gabelstapler zu transportieren.
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4 GERATEBESCHREIBUNG

Funktionen und Vorteile des 54/65 EL:

Abbildung 7

Maschinenteile

1 Aufrollwalze Aufrollwalze fir das Tragerpapier.

2 Not-Aus-Knopfe Um das Gerat im Notfall anzuhalten

3 Bildschiene Um Bilder zu starten (Optional bei einigen Modellen.)

4 Obere Abrollwelle Diese Welle eignet sich fir Materialien mit einem Kern der
GrofRe 7,5 cm oder 3 Zoll.

5 Abrollbremse Ein einfacher Mechanismus fur die Einstellung der
Abrollspannung

6 Bedienungsfeld Steuert die Drehgeschwindigkeit der Rollen und die Standby-
Funktion.

7 Manuelles Walzenspaltrad Zur Einstellung der Walzenspalte.

8 Untere Abrollwelle Diese Welle eignet sich fir Materialien mit einem Kern der
GrofRe 7,5 cm oder 3 Zoll.

9 FuBschalter Zum Steuern des Kriechgangs

10 | Einfuhrtisch Gerade Oberflache, um zu bearbeitendes Material abzulegen

Die Nennleistung/das Typenschild befindet sich auf der Hinterseite der Maschine neben dem
Stromeingang

68




4.1 Bedienungsfeld

Vorwarts LED

Leuchtet auf, wenn der
Antrieb vorwarts lauft

Vorwarts-Knopf

Zum Vorwartsantrieb Knopf
driicken

LED optisches
Sicherheitssystem

Leuchtet auf, wenn die
Lichtschranke nicht
blockiert ist. Blinkt, wenn
Not-Aus-Taste gedrickt.

Stopp-Knopf

Zum Anhalten des Antriebs
Knopf driicken

Ruckwarts LED

Leuchtet auf, wenn der
Antrieb rickwarts lauft

Ruckwarts-Taste

Fir den Ruckwartsantrieb
die Taste driucken und
gedrickt halten

Knopf fur die
Anpassung der
Geschwindigkeit

Anpassung der
Walzengeschwindigkeit

Standby-Knopf

Ein/Aus schalten (2
Sekunden driicken)

Ein-LED

Leuchtet, wenn die
Maschine eingestellt ist

Abbildung 8

4.2 Motorsteuerung

Die Geschwindigkeit der Walzen kann kontinuierlich zwischen 0 und 4,25 m / min (0 und 14 Fuf3 /

min) eingestellt werden. Durch Betatigung der {+-Taste bewegen sich die Walzen nach vorn, durch
Betatigung und Halten der {-Taste kehrt sich die Drehrichtung der Walzen um. Die Stopp-Taste halt
die Bewegung der Rollen an. Die Geschwindigkeit kann nur dann eingestellt werden, wenn der

Vorwartsantrieb ohne Ful3schalter eingestellt ist.

WARNUNG:

ACHTEN SIE DARAUF, DASS HANGENDE KLEIDUNGSSTUCKE, L ANGE
HAARE, SCHMUCKSTUCKE UND FINGER NICHT ZWISCHEN DEN WALZEN

EINGEKLEMMT WERDEN.
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4.2.1 Kriechgang

Die Maschine verfligt Uber einen Kriechgang, der durch Herunterdriicken des Fu3schalters aktiviert
wird. Durch fortgesetztes Herunterdriicken des Ful3schalters, bleibt das Gerat im Kriechgang. Der
Kriechgang muss gewahlt werden, wenn sich der Einflhrtisch in der oberen Pasition befindet. Der
Kriechgang wird empfohlen, wenn das Gerat mit Material beschickt wird, aber die Bildschiene entfernt
wurde.

Die Geschwindigkeit kann eingestellt werden, wenn im langsam Modus ausgefihrt. Die
Geschwindigkeit kann bis auf Null eingestellt warden, aber es kann nicht eingestellt werden héher als
die maximale erlaubt im langsam Betrieb. Die Position des Geschwindigkeit drehknopf werden
ungefahr das gleiche wie im normalen Modus, den gleichen Geschwindigkeit zu produzieren.

WARNUNG:

IM KRIECHGANG, WIRD DIE MASCHINE NICHT ANGEHALTEN, WENN DIE
LICHTSCHRANKE BLOCKIERT WIRD. IM KRIECHGANG IST EIN AKUSTISCHER
WARNTON ZU HOREN UND DIE GESCHWINDIGKEIT DER WALZEN WIRD
VERLANGSAMT. DIE MASCHINE STOPPT, SOBALD DER FUSSSC HALTER
NICHT MEHR BETATIGT WIRD.

Um ohne Unterbrechung vom Kriechmodus zum normalen Modus zu wechseln (um eine

Stoppmarkierung zu verhindern):

» Wahrend des Betriebs im Kriechmodus (halten Sie den FuB3schalter weiterhin gedrtickt),
dricken und halten Sie die 7t (Vorwarts)-Taste auf dem Bedienfeld.

» Lassen Sie dann den Fuf3schalter los. Der Laminator wird mit der voreingestellten
Geschwindigkeit laufen.

» Lassen Sie die ©+ (Vorwarts)-Taste los.

Um vom normalen Modus ohne anzuhalten in den Kriechgang zu wechseln:
» Den FulB3schalter betatigen
Hinweis: Die Maschine stoppt, sobald der Fu3schalter nicht mehr betatigt wird.

4.2.2 Anderung der Drehrichtung der Maschine

WARNUNG:

VOM HINTEREN SEITENSPALT FERNHALTEN, WENN DAS GERAT IM
RUCKWARTSGANG LAUFT.

Um die Walzenrichtung umzukehren, die ¥-(Umkehr-) Taste driicken. Solange die Taste gedrtckt
wird, lauft die Maschine mit nur 1 m/min in der umgekehrten Richtung. Lassen Sie die Taste los,
so héalt die Maschine an.

Die Drehung der Walzen stoppt, wenn:

» Die Lichtschranke vor den hinteren Walzen blockiert wird.
Hinweis: Das geschieht NICHT, wenn der Ful3schalter gedrtickt wird (Kriechgang).

» Der Not-Aus-Knopf gedriickt wird.

» Der FuBBschalter ganz kurz betatigt wird.

» Die Abrollspannung zu hoch eingestellt ist (der Motor wird elektronisch abgeschaltet und die
Vorwarts-LED blinkt; die Stopp-Taste auf dem Bedienfeld zum Zurlickstellen betatigen).

» Die Stopp-Taste auf dem Bedienfeld ist gedriickt.

70



4.2.3 Abrollbremsen

Die Abrollbremse anziehen, so dass zum Laminieren ausreichend Spannung besteht. Drehen des
geradelten Bremsrades entgegen dem Uhrzeigersinn erhdht die auf das Laminat angewandte
Spannung. Drehen des geradelten Bremsrades entgegen dem Uhrzeigersinn verringert die
Spannung. Die bestmdgliche Einstellung der Bremsspannung wird durch das verwendete
Material bestimmt und ergibt sich aus den mit der Zeit gewonnenen Erfahrungswerten.

4.2.4 Einstellungen des Walzenspaltes

Wann immer Sie auf Karton oder dhnlichem Material aufziehen, ist es wichtig, dass die Walzen
entsprechend eingestellt werden, damit die Spalte anndhernd so hoch wie die Dicke des verwendeten
Materials ist. Das dient dazu, alles, was zwischen den Walzen bewegt wird, dem richtigen Druck
auszusetzen, um Schaden an dem Material zu vermeiden, das bezogen wird (und moglicherweise
auch an den Walzen).

Drehen des manuellen Walzenspaltrades entgegen dem Uhrzeiger senkt die obere Walze ab,
im Uhrzeigersinn wird die obere Walze angehoben.

Einstellung des Walzenspaltes:

Bestimmen Sie die Starke des fir das Aufziehen verwendeten Materials. Stellen Sie die Spalthdhe
durch Drehen des manuellen Walzenspaltrades im Uhrzeigersinn vorab ein, bis die auf der
Spalthéhenanzeige angezeigte Hohe Uber der Dicke des Kartons liegt.

Die Vorderkante des Materials per Hand in den Walzenspalt einlegen. Das manuelle Walzenspaltrad
entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, um die obere Walze zu senken bis sie das Material mit
ausreichend Druck berlhrt und sich das Material nicht von Seite zu Seite bewegen kann. Mithilfe
des Rickwartsganges bei Bedarf das Material aus dem Walzenspalt entfernen.

Um Folien durchzuziehen, das Spaltrad entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, bis der Walzenspalt
vollstandig geschlossen ist, dann fortfahren, bis sich das manuelle Spaltrad frei dreht.

4.2.5 Lagerung der Bildschiene

Wenn die Bildschiene nicht bengtigt wird, kann sie auf der oberen Querverstrebung aufbewahrt
werden, oder alternativ auf der unteren Querverstrebung. Hinweis: Bild Guide ist optional bei einigen
Modellen.

Bildschiene

Obere Querverstrebung

Abbildung 9
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5 VERARBEITUNGSABLAUFE

5.1 Prinzipien eines Arbeitsvorganges

In allen Prozessen werden die Materialien durch den Spalt von der Vorderseite aus eingefuhrt und
dann durch Druck zusammengeflgt.

Ein Arbeitsvorgang, der die Maschine optimal nutzt, wird in Abbildung 11 dargestellt. Gezeigt wird ein
doppelseitiger Laminierungsprozess (Herstellung von selbstklebenden Bildern).

Die obere Beschichtungsfolie ist eine druckempfindliche Folie mit Trennpapier (3), die von einer
Abrollwalze auf der (hinteren) oberen Abrollwelle abgezogen wird (5). Die untere Beschichtungsfolie
ist eine druckempfindliche (Kaschier-) Folie, die von einer Zufuhrrolle auf der (hinteren) oberen
Abrollwelle abgezogen wird (7). Einige Modelle haben eine Trennleiste (8), bis helfen bei der
Beseitigung der Release Liner.

7

U04-012

Abbildung 10: Erstellen eines selbstklebenden Bildes.

Das zu laminierende Bild wird zwischen den Hauptwalzen (1) Uber den Einfuhrtisch (2) eingefiihrt.
Wenn ein druckempfindliches Laminat eingesetzt wird, verfigt dieses oft Uber ein Trennpapier (3) das
entfernt werden muss. Dieses Trennpapier wird auf die Abrollwelle (4) im oberen Bereich aufgerollt.

Eine Kaschierfolie verfuigt Uber eine Klebschicht auf beiden Seiten, sowie ein Trennpapier auf einer
Seite. Dieses Trennpapier muss solange daran bleiben, bis das Bild aufgezogen ist.

Die folgenden Schritte zeigen die grundlegenden Prozesse auf, die fiir das Einlegen des Materials
benutzt werden, die Anordnung des Laminators und das Einstellen der Bremsspannung fur die
Materialen die Sie benutzen werden. Zum Be- und Entladen der Materialwellen ist es erforderlich
von der Hinterseite Zugang zur Maschine zu haben.
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5.2 Beschicken der Maschine

Wabhlen Sie die Folie(en) aus, welche Sie oben (und unten) auf den Bildern verwenden wollen.
Es gehort zu den Best Practices sicherzustellen, dass sowohl das Laminat als auch das Medium
grollenmaliig zueinander passen, um Probleme beim Laminieren zu verhindern. So kann das
Medium mit einem Rand zurechtgeschnitten werden, aber der Abfall ist geringer.

@ Arbeiten Sie immer in der Mitte der Maschine.

5

Abbildung 11: Sperre oben Abbildung 12: Sperre unten

5.2.1 Entfernen einer Abrollwelle

» Sie entfernen die gewlnschte (obere oder untere) Zufuhrwelle, indem Sie den
Verriegelungsbugel (1) in die obere Position bewegen (Abbildung 11).

» Schieben Sie die Autogrip-Welle nach rechts gegen den Federdruck.

* Heben Sie zuerst die linke Seite der Welle vom Laminator weg, dann die rechte Seite.

5.2.2 Welle mit Folienrollen beladen

Die Folienrolle wird auf die Welle gelegt, je nach Typ der Folie und dem Einsatz im oberen oder
unteren Bereich der Maschine. Normalerweise wird druckempfindliche Folie mit Trennpapier (A) mit
dem Trennpapier (3) und dem Klebstoff (2) auf die Aul3enseite der Rolle (1) abgerollt, wahrend Folie
ohne Trennpapier(C) die Klebstoffschicht auf der Innenseite der Rolle hat. Druckempfindliche Folien
in Nordamerika haben das Trennpapier normalerweise auf der Innenseite der Rolle (B).

03-048

Abbildung 13: Folienrollen.

* Wenn die Folie zur Vorderseite der Maschine hin abgerollt wird, muss im oberen Bereich die
Seite, auf der sich der Klebstoff (2) befindet und die mit dem Bild und dem Trennpapier (3)
Kontakt hat, oben liegen.

* Wenn die Folie zur Vorderseite der Maschine hin abgerollt wird, muss im unteren Bereich die
Seite, auf der sich der Klebstoff (2) befindet, unten liegen.
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Abbildung 14: Folienkleber.

uU04-023

5.2.3 Das Geréat mit der
Abrollwelle beladen

» Den Verriegelungsbigel in die obere Position schieben und auf den
rechten Wellenhalter, so wie in Abbildung 15 gezeigt, ausrichten.

» Die Abrollwelle an den Enden der Folienrolle fest in die Hand
nehmen, um zu verhindern, dass die Folienrolle beim Beladen
von der Welle rutscht.

* Die Welle, zusammen mit dem Material in den Laminator laden,
indem sie in den rechten Abrollwellenhalter eingeftihrt wird.

» Gegen den Federdruck driicken, bis Sie das andere Ende der
Welle auf den linken Abrollwellenhalter setzen.

» Achten Sie darauf, dass der Verriegelungsbugel sich in der
unteren Position befindet (Abbildung 12).

* Ordnen Sie die Materialrolle mittig im Laminator an.

Abbildung 15: Abwickelposition.

5.3 Einspannen der Folien
Vor dem Laminieren der Bilder muss die Folie in die Maschine eingezogen werden. Die Folie kann fir
ein- oder zweiseitige Prozesse bestlickt werden. Wenn Bilder aufgezogen werden, ist in die Maschine
noch keine Folie eingespannt.

Anmerkung: Bei einseitigen Prozessen bleiben Klebstoffreste auf der unteren Walzen zurick,
wenn die Folie breiter ist als die Bilder. Um dies zu verhindern, kann ein Trennpapier der gleichen
Breite wie die obere Folie im unteren Bereich benutzt werden. Das Trennpapier kann spater leicht
entfernt werden. Es kann auch eine Folie, die die gleiche Breite wie das Bild besitzt, benutzt
werden.
Wenn Platten verarbeitet werden, wird eine Vorlaufer-Platte (Abfallbahn entspricht der Platte die zu
verarbeiten ist) bendétigt, um in die Folie einzugeben.

5.3.1 Spannung voreinstellen
Damit die Folie ohne Falten abgerollt wird, kann die Spannung (Bremse) eingestellt werden.
Auf der rechten (Bedienfeld) Seite der Maschine finden Sie ein Spannungseinstellrad an jeder Welle.
Drehen Sie das Spannungseinstellrad entgegen dem Uhrzeigersinn (oben nach hinten), um die
Spannung zu erhéhen oder im Uhrzeigersinn (oben nach vorne) drehen, um die Spannung zu
verringern.
Wenn die Folie eingespannt ist, wird empfohlen, eine niedrigere Spannung auf jeder Welle
einzustellen. Drehen Sie dazu das Einstellrad entgegen dem Uhrzeigersinn, bis sie leichten
Widerstand sptiren. Die Folie sollte eng anliegen, aber es sollte mdglich sein sie mit der Hand ohne
viel Anstrengung zu ziehen.
Zuviel Abrollspannung kann das Material belasten und sogar dazu fuhren, dass das Laminat Falten
wirft. Eine richtig eingestellte Maschine sollte die Folie ohne Falten mit einer Mindestbremsspannung
durchlaufen lassen.
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ACHTUNG:
' Benutzen Sie nie eine offene Klinge in der Nahe der  Walzen. Durch Schneiden oder
Ritzen der Walzen werden diese beschadigt und deren Leistungsfahigkeit reduziert.
® Dies fuhrt zu einer minderen Qualitat des fertigen Produktes.

5.3.2 Einspannen bei einseitigem Prozess

1
—@

A B

Abbildung 16: Einspannen des oberen Bereiches.

1. Die Folie nach vorne ziehen, bis ca. 10 cm (4 Zoll) auf dem Einfuhrtisch liegen.
2. Falls die Folien Uber ein Trennpapier verfugt (B):
* An der Maschine eine Aufrollspule montieren.
* Wenn das Maschine verfiigt tber eine Trennlinie bar, Web der Film unter der Stange.
» Eine Ecke des Trennpapiers abziehen.
» Das Trennpapier vom Laminat abziehen und mit Klebband auf die Rohre kleben.

== Eine leere Kartonrohre von einer gebrauchten Folienrolle kann mit der Aufwickelwelle
verbunden werden, um das Trennpapier abzuziehen. So kann das Trennpapier leicht von der
Aufrollréhre entfernt werden und kann ggf. fir andere Verwendungszwecke eingesetzt werden.

3. Den Tisch zur vollstandig offenen Position anheben.
4. Die obere Walze zur vollstéandig offenen Position anheben.

5. Von der Rickseite der Maschine, die Folie durch den Walzspalt ziehen und auf den Ausfuhrtisch
kleben. Achten Sie darauf, dass die Folie flach an der oberen Walze anliegt. Falls erforderlich
Abrollbremsen verstarken.

6. Falls die untere Abrollwelle benutzt wird um das Bild oder das Trennpapier einzuftigen, ist das
Folgende erforderlich:

» Das Material durch den Walzenspalt einfihren und darauf achten, dass es flach auf der
unteren Rolle aufliegt.

» Das Material mit einer Hand festhalten.
» Die obere Walze zur vollstandig geschlossenen (Null) Position absenken.

Anmerkung: Benutzen Sie auf der unteren Abrollwalze Trennpapier oder eine Tragerplatte, wenn
dinne Bilder bearbeitet werden.

7. Den Tisch zur vollstandig geschlossenen Position absenken.
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8. Falls geschnittene Blattbilder eingefuhrt werden:

* Legen Sie ein Stlck nicht benétigtes Papier in den Walzenspalt, dessen Breite der des
Laminates entspricht, ca. 30 cm (12 Zoll).

» Das nicht bendtigte Material mit einer Hand festhalten.
» Die obere Rolle zur vollstandig geschlossenen (Null) Position absenken.
» Fuhren Sie das Bild Uber das nicht bendétigte Material oder den letzten Bildteil.

@I==" Wenn Bilder geschnitten werden, sollte immer genligend Uberschissiges Material vorhanden
sein, so dass sich etwas Material im Walzenspalt befindet, und es gleichzeitig mdglich ist das
laminierte Bild auf der Riickseite der Maschine abzuschneiden. Die Folie sollte nie in Kontakt mit der
unteren Rolle kommen.

9. Ziehen Sie die Folie vom Ausfuhrtisch (Schritt 6) und falten Sie das Ende der Laminierung nach
unten, damit sie nicht wieder am Tisch anklebt.

10. Zum Starten des Prozesses den Ful3schalter betéatigen, dann mit dem Vorwartsschalter zum
normalen Modus schalten.

5.3.3 Einspannen bei doppelseitigem Prozess

B U04-026

Abbildung 17: Im unteren und oberen Bereich sind Kaschierfolien eingespannt.

Die Folie wird zuerst im oberen Bereich eingespannt

1. Die Folie nach vorne ziehen bis der Einfuhrtisch fast erreicht ist und dann flach auf die obere
Walze legen.

2. Falls die Folien tuber ein Trennpapier verfugt (B):
* An der Maschine eine Aufrollspule montieren.
* Wenn das Maschine verfligt Gber eine Trennlinie bar, Web der Film unter der Stange.
» Eine Ecke des Trennpapiers abziehen.
» Das Trennpapier vom Laminat abziehen und mit Klebband auf die Rohre kleben.

I==" Eine leere Kartonrohre von einer gebrauchten Folienrolle kann mit der Aufwickelréhre
verbunden werden, um das Trennpapier abzuziehen. So kann das Trennpapier leicht von der
Aufrollréhre entfernt werden und kann, soweit es benotigt wird, fir andere Verwendungszwecke
eingesetzt werden.
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Nun die Folie in den unteren Bereich einspannen

A B U04-027
Abbildung 18: Einspannen im unteren Bereiches.

3. Den Einfuhrtisch anheben und in die obere Position (A) stellen.
4. Die Folie von der unteren Abrollrolle abrollen.

5. Die Folie nach vorne ziehen, bis das Ende Uber den Walzenspalt hinausreicht und an die Folie
vom oberen Abschnitt kleben.

6. Den Einfuhrtisch absenken.

7. Die Hohe des Walzenspaltes auf die ungefahre Dicke des Vorlaufers einstellen.

8. Die Folie mit einem Vorlaufer (C) mithilfe des Kriechgangs in den Walzspalt einfihren (B).
9

Wenn der Vorlaufer vollstandig aus dem Walzenspalt herausgelaufen ist, die obere Walze zur
vollstdndig geschlossenen Position herunterfahren (Spalthéhe = 0).

10. Zum Starten des Arbeitsablaufes den Ful3schalter betatigen, dann mit dem Vorwartsschalter zum
normalen Modus schalten.

5.4 Ablauf und Einstellungen

5.4.1 Allgemeines

Die aktuellsten Informationen zum Ablauf mit SEAL®-Materialien finden Sie unter
www.sealgraphics.com.

5.4.2 Vorbeschichtung

Der Prozess wird verwendet, um Platten (Substrate) mit einer druckempfindlichen Kaschierfolie zu
versehen, auf die dann Bilder aufgezogen werden kénnen. Dieser Prozess kann auch zur Herstellung
einer Tragerplatte (Schlitten) benutzt werden. Hierbei wird eine beidseitig klebende Folie eingesetzt,
die auf beiden Seiten tber ein Trennpapier verfugt.

Anmerkung: Die Kaschierfolie verfiigt normalerweise auf einer Seite Uber Trennpapier. Die Folie
in den oberen Bereich einlegen und sie so einspannnen, als ob sie Uber kein Trennpapier verfiigt
(weitere Hinweise unter 5.3.2).

Die Rolle mit der Kaschierfolie auf die Welle der oberen Abwickelstation setzen.
Bildschiene entfernen.

Die obere Walze zur vollstandig offenen Position anheben.

Die Folie durch den Walzenspalt ziehen und am Ausfuhrtisch befestigen.

Einen Vorlaufer in einen Walzenspalt einfihren, der Uber die gleiche Dicke und Breite wie die zu
verarbeitende Platte verfugt.

ok wbdE
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6. Die obere Walze herunterfahren bis sie den Vorlaufer bertihrt. Diesen Vorgang fortsetzen, bis der
Vorlaufer mit der Hand nicht mehr frei von der einen zur anderen Seite bewegt werden kann.

7. Die nachste vorzubeschichtende Platte sollte dem Vorlaufer lickenlos folgen. Benutzen Sie den
FuRschalter, um den Prozess zu beginnen. Mit dem Vorwértsgang wird der Vorwartslauf
eingestellt, wenn der Prozess stérungsfrei lauft.

Anmerkung: Wenn mehr Platten vorbeschichtet werden mussen, sollten Sie fortlaufend, ohne
Unterbrechung eingefihrt werden.

8. Die Platten mit einem Schneideblatt abschneiden, wenn sie den Walzenspalt auf der Riickseite
der Maschine durchlaufen haben.

9. Mit einem Vorlaufer enden. Diese Platte einflhren, bis die vorherige Platte aus dem Walzenspalt
herausgelaufen ist.

VORSICHT:

' Die Folie nicht bei oder auf den Walzen schneiden. So wird die Silikonbeschichtung
der Rollen beschadigt und die Garantie erlischt.

®

10. Wenn Sie fertig sind, den Vorlaufer mit dem Riickwéartsgang zurtickfahren.
11. Die Folie mit einem Sicherheitsschneideblatt abschneiden.

Die Platte verfugt nun tber eine Klebstoffbeschichtung auf die ein Bild aufgezogen werden kann.
Informationen zum Aufziehen von Bildern finden Sie in Abschnitt 5.4.3.

5.4.3 Das Aufziehen von Bildern oder selbstklebende n Bildern

In diesem Prozess ist die Maschine nicht mit Folie beladen. 1
* Wenn Bilder auf vorbeschichtete Platten aufgezogen werden A P 2
(B), befindet sich der Klebstoff auf der Aufziehseite der Platte. - |

» Wenn selbstklebende Bilder aufgezogen werden (A) befindet
sich der Klebstoff auf der Riickseite des Bildes.

Das Aufziehen verlauft bei beiden Prozessen gleich.

1. Die Abrollwelle wird von der oberen, vorderen Station
abgenommen.

Die Bildschiene wird entfernt.
Der Walzenspalt wird eingestellt (siehe Abschnitt 4.4).
Die Platte wird auf den Einfuhrtisch gelegt.

Das Bild auf die Platte legen (Bildseite nach oben). Das Bild auf
die Maschinenseite umfalten (1).

6. Auf der Maschinenseite ca. 25 mm (1 Zoll) des Trennpapiers
umfalten (2) und es gleichméaRig von innen nach aufRen
knicken.

akrwDd
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Die Endqualitat hangt davon ab, wie die fihrende Kante des

Bildes auf die Platte aufgetragen wird. Abbildung 19: Das

7. Das Bild (3) auf die Platte auftragen. Aufziehen von

8. Die Kante mit dem befestigten Bild in den Walzenspalt einfihren (D). Bildern oder

9. Das lose Ende (4) des Bildes glatt tiber die obere Walze legen. sB(?II(;)stkIebenden
ildern

10. Mit dem FuRschalter den Kriechmodus aus-/einschalten, um lhre
Hande freizuhalten.
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WARNUNG:

FINGER VOM WALZENSPALT FERN HALTEN. DIE OPTISCHE
SICHERHEITSVORRICHTUNG FUNKTIONIERT NICHT, WENN
DER FUSSSCHALTER IM KRIECHMODUS BENUTZT WIRD.

11. Mit der linken Hand das Trennpapier (6) vom Bild oder der Platte abziehen, wenn es langsam
ohne anzuhalten in den Walzenspalt eingefihrt wird.

Anmerkung: Wird das Trennpapier ganz entfernt, kann sich Schmutz und Staub auf dem
Klebstoff und somit unter dem Bild festsetzen.

12. Mit der rechten Hand, das Bild glatt an der oberen Walze halten (5), um Falten im Bild zu
verhindern.

[S®~ Die besten Resultate werden erzieht, wenn das Einziehen eines Bildes nicht unterbrochen
wird.

5.4.4 Uberlaminierung

Nachdem ein Bild auf einer Platte aufgezogen wurde, kann ein schiitzendes Laminat aufgetragen
werden. Dieser Prozess ist mit der Vorbeschichtung einer Platte identisch (Abschnitt 5.4.2). Zur
Uberlaminierung kann eine druckempfindliche Laminierungsfolie benutzt werden.

Anmerkung: SEAL® empfiehlt die Herstellung von selbstklebenden Bildern (siehe Abschnitt 5.4.6),
da dies den Druck der aufgezogen werden muss, besser schiitzt.

5.4.5 Einseitige Laminierung
Bilder kdnnen einseitig mit oder ohne Tragerplatte (Schlitten) laminiert werden.
Als Laminat sollte eine druckempfindliche Folie mit oder ohne Trennpapier verwendet werden.

Der Nachteil einer einseitigen Laminierung sind die Klebstoffrickstande die auf den Walzen, auf
denen keine Bilder sind, zurtickbleiben.

Um dies zu vermeiden, kdnnen Trennpapier oder Tragerplatten benutzt werden. Oder das Bild muss
breiter sein als das Laminat und ein Stiick nicht benétigtes Material muss zu Beginn und am Ende
des Prozesses in den Spalt eingefuihrt werden.

Einsatz von Trennpapier (empfohlen)

* Eine Rolle mit Trennpapier sollte im unteren Bereich eingesetzt werden.

» Die Folie im oberen und unteren Bereich sollte wie oben (in Abschnitt 5.3.2) beschrieben,
eingezogen werden.

Wenn die Bilder geschnitten werden, |6st sich das Trennpapier automatisch vom Bild.

Einsatz von Tragerplatten (Schlitten)

» Die Folie im oberen Bereich der Maschine sollte wie oben (in Abschnitt 5.3.2) beschrieben
eingezogen werden.

» Das Bild auf eine Tragerplatte mit der Bildseite nach oben legen und die Schritte fir die
Vorbeschichtung einer Platte (Abschnitt 5.4.2) befolgen.
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5.4.6 Herstellung von selbstklebenden Bildern

Wenn selbstklebende Bilder hergestellt werden, wird Uber das Bild eine Laminierung sowie Klebstoff
auf der Rickseite des Bildes aufgetragen.

1. Die Laminierungsfolien in den oberen und unteren Bereich wie in Abschnitt 5.3.3 beschrieben
einlegen und einspannen.

2. Die Bilder in den Walzenspalt einfiihren und einen Spalt zwischen den beiden lassen.

3. Das Produkt mit einem Sicherheitsschneider abschneiden, wenn die Bilder einen sicheren
Abstand zu den Walzen haben.

Das selbstklebende Bild kann spater auf einer Platte oder anderes Substrat gezogen werden.

5.5 Ausladen
Ausladen der Maschine:
1. Schneiden Sie das Produkt nach dem letzten Bild (Platte nach dem Vorlaufer) ab.

2. Beide Folien mit einem Sicherheitsschneider 25 mm (1 Zoll) tiber der Oberflache der Rollen
abschneiden.

3. Den Walzenspalt 6ffnen und die (Vorlaufer und) Folien von den hinteren Walzen abnehmen.
Um eine Rolle von der Welle zu nehmen:

4. Die Autogrip-Welle herausnehmen (Siehe 5.2.1).

5. Die Materialrolle von der Autogrip-Welle nehmen.

6 SAUBERN/WARTUNG

Die Maschine muss regelmafig gesaubert werden. Schutz und Staub beeintrachtigen die Qualitat
laminierter Endprodukte.

Benutzen Sie keine scheuernden Materialien fir die Reinigung der Maschine. Diese
konnen die gestrichenen Oberflachen oder die Siliko nbeschichtung der Walzen
beschadigen.

' VORSICHT:

Benutzen Sie zur Reinigung einen feuchten Lappen.

Achten Sie darauf, dass das Wasser nicht in irgendw  elche Teile des Gehauses lauft.

' VORSICHT:
Dieses kann die elektrischen Schaltungen beschadige  n, wenn Strom angelegt wird.

Reinigen Sie die Aul3enseite der Maschine bei Bedarf mit einem feuchten Lappen. Falls notwendig,
benutzen Sie Haushaltsreiniger um schwierige Flecken zu entfernen.

Die Wellen und Gummischniire nach Bedarf reinigen.
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6.1 Alle silikonbeschichteten Walzen reinigen

Die Walzen missen regelmalf3ig gereinigt werden, damit sich keine Rickstdnde ansammelin.
Diese kdnnen mit der Zeit die Walzen beschadigen.

Benutzen Sie einen flusenfreien Lappen, um Staub oder Schmutz zu entfernen.

Schwierige Flecken kdnnen mithilfe von Isopropylalkohol (IPA) und einem flusenfreien Lappen
entfernt werden.

Isopropylalkohol nicht direkt auf die Maschine giel3en.

WARNUNG:

ISOPROPYLALKOHOL IST LEICHT ENTZUNDLICH! DER FLAMMP UNKT VON
ISOPROPYLALKOHOL BETRAGT 11 °C (51,8 °F). DIE SELBS TENTZUNDUNGS-
TEMPERATUR VON ISOPROPYLALKOHOL BETRAGT 400 °C (752 °F).

6.2 Vorbeugende Wartung

Maschinen von SEAL® sind so konstruiert, dass sie sehr wenig (vorbeugende) Wartung neben der
Sé&uberung bendtigen.

Die folgenden Tests sind durchzufihren:
» Autogrip-Welle mit Absperrschniren.

6.2.1 Autogrip Wellen

Den Autogrip-Mechanismus jeder Welle Uberprufen.

» Der Abstand (d) zwischen den Gummischniiren und der flachen Kante sollte mindestens
8 £ 2,5 mm betragen.

Abbildung 20: Autogrip-Welle

Falls dies nicht der Fall ist, wie folgt korrigieren:

» Die Schelle (2) mit der Schraube (1) I6sen, bis die Schnur auf einer Seite frei ist.
» Die Schnur kirzen, indem ca. 10 mm (0,4 Zoll) abgeschnitten werden.

» Das Ende der Schnur unter die Klemme legen (2).

* Durch Anziehen der Schraube befestigen (1).
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{ FEHLERBEHEBUNG

Eine Auflistung der am haufigsten vorkommendenden Stérungen, die Benutzer selbst korrigieren

kénnen:
Problem Ursache Ldsung
Das Ein-Led leuchtet nicht Kein Strom Uberpriifen Sie, ob der Stecker des

auf, wenn die Maschine
eingestellt wird.

Netzkabels vorschriftsmaiig in der
Hauptwandsteckdose eingesteckt ist.

Uberprifen Sie die Hauptsicherung in
der Nahe der Eingangsleistung.

Sowohl die nach vorne und die
umgekehrt.

Die Spannung aus Rucksetzen Leistung.
der Motorleistung ist Rufen Sie Ihre Service-Techniker.

Zu niedrig oder zu
hoch.

Vorwaérts- oder Ruckwarts-LEDs
blinken.

Der Antriebsmotor ist Maschine stoppen und dann
Uberlastet. neu starten.

Senken Sie die Folienspannung.

Fur technische Unterstiitzung rufen Sie bitte den Technischen Kundendienst an (siehe 8.2).

7.1 Fehlerbehebung

Wahrend der Verarbeitung kénnen sich Falten auf dem Bild (1), auf dem Einfuhrtisch (2) und auf
dem Endprodukt (4) auf dem Output-Tisch bilden.

Die nachfolgenden Abbildungen zeigen einige Beispiele in denen Falten durch die Hauptwalzen (3)
verursacht werden, sowie mogliche Lésungen.

Warten Sie bis einige Meter verarbeitet sind, um die Ergebnisse beurteilen zu kénnen.
Die besten Ergebnisse werden erzielt, wenn in der Mitte der Maschine gearbeitet wird.

Druck ist zu hoch.

3

]

1

=

2

U02-027

Abbildung 21: Falten aufgrund zu hohen Druckes.

e Setzen Sie sich mit Inrem Handler in Verbindung und bitten Sie um technische Hilfe.
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Druck ist zu niedrig.

4| |

3

TN

Abbildung 22: Falten aufgrund zu niedrigen Drucks.

e Setzen Sie sich mit Inrem Handler in Verbindung und bitten Sie um technische Hilfe.
Abrollspannung ist zu niedrig.

6 a | |
Rk

L

2
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Abbildung 23: Falten aufgrund zu niedriger Abrollspannung.

» Erhohen Sie die Abrollspannung bis die Falten (6) in der Folie auf den Walzen verschwinden.
Die Linien (7) im Endprodukt werden auch verschwinden.
4| |

I
WilliEs

Abbildung 24: Falten aufgrund einer fehlerhaften Walzenausrichtung.

Walzenausrichtungsfehler.

Die Falten treten nur auf einer Seite auf (links oder rechts).
» Setzen Sie sich mit lhrem Handler in Verbindung und bitten Sie um technische Hilfe.

7.2 Technischer Kundendienst

Fur technische Hilfe kénnen Sie sich mit Inrem Handler in Verbindung setzen oder unter
www.sealgraphics.com weitere Informationen finden. Fertigen Sie eine klare Beschreibung des
Problems an, bevor Sie sich mit dem technischen Kundendienst in Verbindung setzen.

Halten Sie bitte die Typenbeschreibung und Seriennummer Ihrer Maschine bereit. Sie finden diese
Daten auf dem Typenschild Ihrer Maschine, das sich auf der Riickseite des rechten Gehauses
befindet.
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8 PROCESS CONTROL SHEET

Note: We recommend that you make a photocopy of this page. With each successfully run
application, record the process and settings and a diagram of the webbing procedure. Keep the
record so the application can be repeated at a later date.

== If a standard image is made available for each new process then sales materials and
samples can be developed for reference.

LAMINATOR SETTINGS

Media:
Upper
_ Unwind
Shaft /]
Process:

Application Use:

Upper Unwind Shaft:

Lower Unwind Shaft:
Wind-up Tube:
Motor Speed Setting:

Top Main
Roller

In-feed Table Bbiaii Output
Main Table
WEBBING SETTINGS Roller
Web Tension Upper Unwind Shaft:
Light / Med. / Heavy
Web Tension Lower Unwind Shaft;
Light/ Med. / Heavy
Nip Height: Lower
Unwind
Shaft

Figure 25: Blank Webbing Diagram
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9 GLOSSAR

Aufziehen
Ein Bild auf eine Art von Schaumstoffplatte oder Substrat aufkleben.

Ausfuhr
Die Seite des Laminators, auf der die aufgezogenen Bilder ausgefiihrt werden.

Druck
Die Kraft pro Flacheneinheit, welche auf alles, was zwischen der oberen und unteren Walze
hindurchgeht, ausgeubt wird.

Druckempfindliche Laminierfolien
Folien mit einer Klebeschicht, die eine Verbindung zwischen der schitzenden Folie und der
Oberflache des Bildes formt, sobald sie mit Druck aufgetragen wird. Wird vor allem fur rasche
Aufziehverfahren verwendet. Sie wird fur warmeempfindliche thermische Ausdrucke und
Fotodrucke empfohlen.

Einfuhrseite
Die Seite des Laminators, von der aus Bilder eingefiihrt werden.
Mil
Mafeinheit fur die Dicke des Laminats: 1 Mil = 1/1000 Zoll.
Selbstklebendes Bild
Ein Bild, das auf der Oberseite laminiert (entweder warmeaktiviert oder druckempfindlich) und auf
der Rickseite mit Klebstoff versehen wurde.

Substrat
Das Material, auf das ein Bild aufgezogen oder angebracht wird.

Tragerplatte (Schlitten)
Ein Stick glatte, nicht zusammenpressbaren Platte (vorzugsweise Masonit) die mit
selbstklebender Aufziehfolie beschichtet ist. Das Trennpapier wird nicht entfernt und bietet die
erforderliche nichthaftende Oberflache. Es kann auch eine Schaumstoffplatte benutzt werden.
Diese verfligt jedoch nicht Uber die Lebensdauer einer Masonit-Platte. Tragerplatten werden
benutzt, wenn nur eine Seite eines Bildes laminiert wird.

Trennpapier
Die Antihaft-Schutzfolie auf druckempfindlichen Laminierungsmaterialien oder einer Kaschierfolie,
die verhindert, dass die Folie an sich selbst klebt. Wenn das Trennpapier abgezogen wird, wird die
Klebschicht freigelegt.

Vorbeschichtung
Der Prozess der Beschichtung eines Substrates mit einer Kaschierfolie, auf die dann ein Bild
aufgezogen werden kann.

Vorlaufer-Platte
Ein Stick Schaumstoffplatte ungefahr 1 m (40 Zoll) x 10 cm (4 Ful3), mit dem die Folie in den
Walzenspalt geschoben wird. Diese wird auch bei Aufziehkartons oder bei der Vorbeschichtung
verwendet, um zu vermeiden, dass Kleber auf die Walzen oder Kanten, die zu versiegeln sind,
gelangt.

Walzenspalt
Die Stelle, an der sich die obere und die untere Walze berthren.
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10 EINGESCHRANKTE GARANTIE

SEAL® gewdabhrleistet den Erstkaufern, dass alle neuen SEAL®-Laminatoren bei denen sich in der
anwendbaren Garantiezeit ein Material- oder Verarbeitungsfehler zeigt, kostenlos repariert oder nach
unserem Ermessen ersetzt werden. Bei Hauptwalzen besteht nur eine Garantie fir
Herstellungsfehler, da die Walzen je nach Einsatz der Maschine unterschiedlich starker Abnutzung
ausgesetzt sind. Diese Garantie ist nicht anwendbar, falls sich herausstellt, dass zu irgendeinem
Zeitpunkt das Gerat nicht fir den vorgesehenen Zweck eingesetzt wurde.

~Erstkaufer* bedeutet jene Person, welche das von dieser Garantie betroffene Geréat als erster
nicht zum Zweck des Wiederverkaufs erworben hat. Die Garantie erstreckt sich nur auf und ist nur
durchsetzbar fir den Erstkunden und nur auf den Zeitraum (wéhrend der anwendbaren Laufzeit),
in dem das Produkt im Besitz des Erstkunden bleibt.

Die in diesem Handbuch abgedruckte Garantie ist nicht bindend und kann unter Umstanden nicht den
ortlichen Vorgaben entsprechen. Weitere Informationen zur Garantie erhalten Sie von lhrem Handler
oder unter www.sealgraphics.com.

ACHTUNG!

JEDE NICHT AUSDRUCKLICH VOM HERSTELLER GENEHMIGTE V ERANDERUNG ODER
UMBAU DIESES GERATES KANN ZUM ERLOSCHEN DER BETRIEB SERLAUBNIS DES
BENUTZERS FUHREN.

ACHTUNG!

JEDE NICHT VON UNS SCHRIFTLICH GENEHMIGTE VERANDERU NG ODER UMBAU
DES GERATS FUHRT ZUM ERLOSCHEN DER GARANTIE UND UBE RTRAGT DIE
VERANTWORTUNG FUR DIE GESUNDHEIT UND DIE SICHERHEIT AUF DEN ANWENDER.

Anmerkung:

Das Gerat wurde gemal dem Teil 15 der FCC-Richtlinien fir digitale Gerate der Klasse A getestet
und entspricht diesen Grenzwerten. Diese Grenzwerte stellen sicher, dass ein angemessener
Schutz vor schadlichen Interferenzen beim Betrieb des Gerats in einer kommerziellen Umgebung
gewahrleistet wird. Dieses Gerat erzeugt und verwendet Hochfrequenz und kann diese auch
abstrahlen. Falls es nicht in Ubereinstimmung mit dem Benutzerhandbuch betrieben wird, kann

es fur Radiotbertragungen schadliche Frequenzen abstrahlen. Der Betrieb dieses Gerats in
Wohnbereichen wird wahrscheinlich schadliche Interferenzen hervorrufen. In diesem Fall

muss der Anwender die schadlichen Abstrahlungen auf eigene Kosten beseitigen.
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Introduccion

Nos gustaria darle las gracias por haber adquirido el producto 54/65 EL de SEAL®, disefiado

para ofrecerle un servicio fiable y duradero durante afios. Si sigue las instrucciones de uso y
mantenimiento que se especifican en este manual de manera adecuada, podra usar esta maquina
durante muchos afios sin problemas y con los consiguientes beneficios de su inversion.

Su laminadora 54/65EL cumple con las directivas (2004/108/EC y 2006/95/EEC) de la CE asi como

con la regulacién RoHS. La laminadora también ha obtenido la certificacion ETL para EE.UU.
(UL 60950-1) y Canadéa (CSA C22.2 60950-1).

Declaracion de uso previsto.

La laminadora 54/65 EL ha sido disefiada para que sea utilizada con materiales SEAL®. Cuando se
utilice con estos productos, usted podra montar y laminar sin problemas. Su maquina no ha sido
probada con ningun otro tipo de materiales, por lo que no se recomienda que se utilice con otros
productos que no sean suministrados por SEAL®.

ADVERTENCIA:

ESTA MAQUINA HA SIDO DISENADA PARA MONTAR Y LAMINAR PRODUCTOS.
CUALQUIER OTRO USO DISTINTO AL USO PARA EL QUE SE D ISENO PUEDE
CAUSAR DANOS EN LA MAQUINA O LESIONES FISICAS PARA EL USUARIO.

Declaracion de responsabilidad

Los detalles que se proporcionan en este manual se basan en la informaciéon mas reciente que
tenemos disponible. Estos detalles pueden estar sujetos a cambios en el futuro. La compafiia se
reserva el derecho para realizar cambios en la construccion o disefio de nuestros productos sin
aceptar ninguna responsabilidad para modificar versiones anteriores ofrecidas anteriormente.

Simbolos estandar

Los parrafos que estén marcados con este simbolo le proporcionan alguna idea o le
ofrecen un consejo u otro tipo de informacion para que pueda utilizar esta unidad de

manera eficaz.

ADVERTENCIA:

PRESTE ATENCION A TODOS LOS PARRAFOS MARCADOS CON E STE
SIMBOLO. ESTA INFORMACION ES ESENCIAL PARA EVITAR Q UE SE
PRODUZCAN DANOS EN LA UNIDAD Y/O QUE EL USUARIO SUF RA LESIONES.
SINO SE RESPETA ESTA INFORMACION, PUEDEN QUEDAR AN ULADAS LAS
GARANTIAS DEL USUARIO Y SE LE TRANSFERIRAN TODAS LA S
OBLIGACIONES RELACIONADAS CON LA SEGURIDAD LABORAL.
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1 ESPECIFICACIONES

1.1 Especificaciones técnicas

Imperial Métrico
Ancho de trabajo max.
54 EL 54" maximo 1400 mm max.
65 EL 65" maximo 1651 mm max.
Velocidad méx. 14 pies/min 4,25 m/min
Dimensiones (AXAXF)
54 EL 48" x 71.3" x 24" 1220 x 1811 x 610 mm
65 EL 48" x 82.3" x 24" 1220 x 2090 x 610 mm
Dimensiones para el transporte (AXAXF)
54 EL 58" x 74" x 29" 1473 x 1880 x 737 mm
65 EL 61" x 88" x 30" 1549 x 2235 x 762 mm
Peso
Peso neto
S4 EL 325 Ibs 147 kg
65 EL 430 Ibs 195 kg
Peso de envio
54 EL 434 Ibs 197 kg
65 EL 544 lbs 247 kg
Didmetro maximo del rollo
Desenrollado 8" 200 mm
Enrollado 6" 150 mm
Peso méximo del rollo
Desenrollado 85 lbs 38,5 kg
Enrollado 35 Ibs 15,9 kg
Apertura del rodillo (Min. — Mé&x.) o-1" 0-25mm
Presion del rodillo 3 Ib/pulg. 0,53 N/mm.

Especificaciones eléctricas

EE.UU./Canadéa

Enchufe de 115 VCA, 50/60Hz, 1A, 115W - NEMA
5-15

Europa

Enchufe BS1363 de 230 VCA, 50/60Hz, 0,5 A,
115 W o enchufe para Europa continental (estilo
de Schuko)

Material de fabricaciéon del rodillo

Dos rodillos de acero recubiertos de silicona.

* Las especificaciones pueden cambiar sin previo aviso.
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1.2 Opciones
La 54/65 EL version "A" tiene varias opciones disponibles. Las opciones son:

Articulo | Descripci6 Numero de parte

1 54 EL en opcion de bandeja de 5402A
alimentacion

2 65 EL en opcidn de bandeja de 6502A
alimentacion

3 pies niveladoras opcion 5406A

4 54 EL-1 Guia de imagen 5411A

5 65 EL-1 Guia de imagen 6511A

Nota: Algunas opciones pueden ser incluidas con su modelo.

2 SEGURIDAD/MEDIDAS DE SEGURIDAD IMPORTANTES

2.1 Simbolos de seguridad usados en el equipo.

PIEZAS GIRATORIAS
; PELIGRO MECANICO. SI NO SE RESPETAN LAS PRECAUCIONE S NECESARIAS

CERCA DE LOS RODILLOS, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES F ISICAS. TENGA
CUIDADO DE QUE OBJETOS COMO ROPA ANCHA, PELO LARGO Y JOYAS NO
QUEDEN ATRAPADOS EN LAS PIEZAS GIRATORIAS.

ADVERTENCIA SOBRE DES
II EXTREME LAS PRECAUCIONES CUANDO ESTE CERCA DE LOS R ODILLOS.

EXISTE LA POSIBILIDAD DE SUFRIR UNA DESCARGA ELECTR ICA DEBIDO A
LA CARGA ELECTROESTATICA DE ALGUNOS MATERIALES. EXT REME LAS

ESD PRECAUCIONES PARA EVITAR QUE SE ACUMULE CARGA ELECT ROESTATICA
COLOCANDO LA MAQUINA EN EL SUELO DE MANERA CORRECTA
MANTENIENDO LA HABITACION CON LA HUMEDAD ADECUADA Y USANDO
OTRAS MEDIDAS ANTIESTATICAS.

BOTONES DE PARADA
DE EMERGENCIA

Figura 1
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2.2 Botones de parada de emergencia

Hay dos botones. Estan situados en la parte superior de los armarios izquierdo y derecho. Los
botones son rojos sobre un fondo redondo de color amarillo. Los botones de parada de emergencia
detienen el funcionamiento de los rodillos y s6lo se deben utilizar en caso de emergencia. Una vez
gue se pulsen, estos botones se bloquean y es necesario girarlos de nuevo para que se restablezcan
antes de que la maquina pueda utilizarse de nuevo.

3 DESEMBALAJE E INSTALACION

Lea y comprenda completamente todo el manual antes de comenzar a usar la laminadora.

3.1 Condiciones ambientales

Las siguientes condiciones medioambientales son las mas adecuadas para que la laminadora
funcione de manera 6ptima.

Temperatura ambiente
La temperatura mas adecuada para la laminadora 54/65 EL oscila entre 16°C y 35°C (50°F y 95°F).
No exponga la laminadora a la luz directa del sol ya que podria afectar a la calidad de la produccién.

Humedad relativa

Para obtener los mejores resultados, la humedad relativa del aire para la laminadora 54/65 EL debe
oscilar entre el 50% y el 70%.

Agua y humedad

Si la laminadora se instala en una habitacién humeda o cerca del agua, el suministro de energia
eléctrica debe ajustarse a las normativas del area.

3.2 Entorno

Instale la laminadora en un entorno que esté lo mas limpio posible y que no tenga polvo para que la
calidad del producto final sea superior. Los materiales que se utilizan en esta laminadora pueden
tener carga electroestética, por lo que pueden atraer particulas de polvo y, a su vez, afectar de
manera negativa a los productos.

3.3 Alimentacioén eléctrica

Conecte la maquina siguiendo las instrucciones que se proporcionan en la placa de identificacién
colocada en la parte trasera de la misma. Consulte también las especificaciones técnicas que se
incluyen en esta seccidn para obtener mas informacion.

3.4 Reaquisitos de la zona de trabajo

» Esta unidad debe ubicarse lejos de cualquier fuente de calor como radiadores u hornos.

» La ubicacion o colocacién de la laminadora no debe impedir que ésta tenga una ventilacion
correcta.

» Debe existir espacio suficiente alrededor de la laminadora para poder introducir, sacar y recortar
imagenes laminadas y/o montadas.

» El nivel de polvo acumulado en la unidad no debe superar el que se pueda encontrar
normalmente en el entorno de una oficina o una sala de ordenadores.

» El area de trabajo debe ser una superficie plana, estar nivelada y bien iluminada.
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3.5 Desembalaje de la laminadora

1. Corte las cintas que sujetan la caja al palé.

2. Con la ayuda de otra persona y con cuidado, levante la caja hacia arriba y saque la maquina
(Observe la figura 2).

3. Retire todo el material de embalaje que quede suelto.

4. Retire los dos tornillos de madera que sostienen la rampa en su lugar.

5. Retire larampay el material de embalaje que la envuelve.

6. Cologue la rampa tal y como se muestra en la figura 3.

7. Extraiga los cuatro tornillos de sujecion.

8. Retire los dos bloques estabilizadores.

9. Con la ayuda de otra persona y con cuidado, empuje la maquina por la rampa.

10. Retire el material de embalaje restante y desembale el tubo de enrollado.
11. Inspeccione la maquina para detectar si tiene algun dafio fisico.

Tornillos de
sujecion

Tornillos de
sujecion

Bloques de -7

Rampa sujecion

Figura 2 Figura 3
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3.6 Instalacion de la laminadora

La laminadora 54/65 EL debe instalarse en el lugar en el que se vaya a utilizar. El area debe ser una
superficie plana.

La maquina debe instalarse al lado de una toma de corriente. El enchufe y la toma deben estar en
un lugar de facil acceso. Asegurese de que enchufa la laminadora a una toma de