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1217A Operating Instructions

Easy Disassembly
Adjustable Folds
Counter Available

Reversible Motor
Friction Fed
Conveyor Stacker

SPECIFICATIONS

Paper Weight......c.coooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiininnne. 28 Lbs. Bond, 90Lbs. Cover,
135Lbs. Index, 150 Lbs. Tag,
165 Lbs. Offset, 60-240 gsm/2

Max. Paper Size.....cccceevveiniiniieiiieiiiiiieiniieinene 11 ”x18”

Min. Paper Size......ccoceviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiininiiiniinn 4”x 4”

N 1T | TN 10,300 11” Sheets Per Hour

Types Of FoldS......ccoviiiieiuiniiiiiiiiiiiiuiiniinininen Trifold, Single, Z, Double
Parallel, French, Baronial

Feed Table Load Capacity.......ccccevevuiieiiinniienninns 15/8”

Stapled Sheet Capacity.......c.cocvevuvuininiiiineiennnnne. 3 Sheets 20Lb. Bond

L1 11 ot Gray

Dimensions......cooeveiiieiiiiniiiiiiieiiiiniieiiiiecieennns 427 x 17 7 x17”

Weight...oovuieiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinireee, 52Lbs

Shipping Weight.......cccoiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiniininn 57Lbs

| 1) 120VAC(220VAC Optional, both
European and U.K.)

This manual is for machines that have a serial number greater than 31,450

Martin Yale Industries, Inc.
251 Wedcor Avenue
Wabash, IN 46992
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Thank you for purchasing the Martin Yale model 1217AAutofolder. With proper
maintenance this unit is designed to provide years of trouble-free service. Upon
receiving the machine, inspect the outer carton and verify that there are no signs of
shipping damage. If the machine received damage in transit, call the shipping company
immediately and request an inspection. [f there are any additional questions, feel free
to contact the customer service division at Martin Yale at 260-563-0641.

Caution:

The model 1217A has moving parts and should be operated with caution. Never
operate the unit while wearing loose fitting clothing or jewelry. Never leave a
running machine unattended. Please take the time to read all instructions before
operating machine.

Upon receiving the machine verify the following components are included:

1217A Autofolder

Feed Table Assembly (W-A121768)

2" Fold Table (W-A121767)

Receiving Tray (W-A121702)

Stacking Wheel Assembly (W-A121718)

AP WN -

Once it is verified that all necessary components are included, unpack each piece and
put the packaging to the side. Keep the packaging for the machine, in case the need to
relocate should arise. Note: When removing from carton do not lift machine by the
first fold table. Also, do not lift or install the feed table by grabbing the paper
guides. This could cause them to bend, which could result in inaccurate folding.

Martin Yale Industries, Inc.
251 Wedcor Avenue
Wabash, IN 46992
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Packaging Part Numbers:

1.) Carton M-S026202 (qty: 1)
2.) Paper Guide Wrap M-S026202-1 (qty: 1)
3.) Right End Cap M-S026202-2 (qty: 1)
4.) Left End Cap M-S026202-3 (gty: 1)
5.) Feed Table Wrap M-S026202-4 (qty: 1)
6.) Stacking Tray Wrap M-S026202-5 (qty: 1)
7.) Owner’s Manual M-S027091 (qty: 1)

VERIFYING FUNCTION/START-UP

1.) Set the unit on a tabletop where there will be access to all sides of the
machine. At least 18” would be ideal.

2.) Unravel the power cord and plug into wall. Unit should be plugged
into a 110/120VAC outlet, or a 220VAC outlet for the U.K. or European version.

3.) Turn on to verify electrical function. If no power, verify that the
socket is live by using some other device known to work. Repeat steps and
verify.

NOTE: If lack of power is direct result of a paper jam, check the 5A fuse
under the operator’s side cover. Fuse should be checked and potentially replaced
if there is any indication it might have blown, such as a paper jam, power surge,
etc.

At this point if there is still no electrical function, call your dealer or the Technical
Support Division at Martin Yale Industries, Inc. at 260-563-0641. Once power has been
verified, the unit can be assembled. Warning: failure to read the instructions for
assembly can cause damage to the unit.

The feed table is installed so that a cutout area on the bottom of the table fits onto the
pins on each side frame. NOTE: THE BOLT ON THE BACK PIN CANNOT BE
ADJUSTED. Begin by getting the front edge of the table in between the side frames at
the top of the machine. See Cover Photo. NOTE: DO NOT INSTALL PAPER GUIDES
UNTIL FEED TABLE IS ON UNIT.

Once this is done, begin bringing the table into the lower position, aligning the front
edge with the inner support pins. Once the feed table has been installed on the
machine, install the paper guides. Use the thumbnut on the bottom of the table to raise
the small red wheel so that it is touching the black one. There should not be any
pressure between them, just contact.

Martin Yale Industries, Inc.
251 Wedcor Avenue
Wabash, IN 46992

Infammartinvale caom T



SECOND FOLD TABLE INSTALLATION

The second fold table should always be installed into the cavity beneath the feed table
(see photo 1). However, depending on the style of fold that is being done it can be
installed two ways. The aluminum deflector on the second fold table should be installed
facing the unit when there is going to be only one fold in the sheet. This is illustrated in
photo #2.

Photo 1

However, if there is going to be two folds in the sheet the aluminum deflector should
be facing out. To engage, simply position the table so that the two tie rods in between
the side frames of the machine will be in the cut-out grooves on the bottom of the fold
table (see photo #2). It is important that this is done because if the table is not properly
positioned, the machine will produce jams and inaccurate folds.

Photo 2

When installing the
second fold table for a

half fold, it should be
put in so that the
deflector end faces
the machine.

When installing the
second fold table for
a tri-fold, it should
be put in so that the

open end faces the
machine

When setting the folds for
the unit, be careful not to

over tighten the adjustment
knobs on the paper stops.

Martin Yale Industries, Inc.
251 Wedcor Avenue
Wabash, IN 46992
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SETTING THE FEED SYSTEM

NOTE: A continuous run can only be done with single sheets, or properly stapled
sets.

1. Lower the red wheel in the feed table until there is light between it and the black
one.

2. Turn unit on. Hold piece of stock to be ran in between wheels. Slowly raise red
wheel until sheet is pulled in.

3. Power down and set three pieces of stock to be tested in feed tray. Turn unit

back on, it should take them one at a time. If the sheets do not feed at all, the
red wheel is too high, if it tries to take more than one, the wheel is too low.
Readjust as necessary.

PROPER LOADING OF PAPER

To properly load the machine, the stack of paper should be put in the machine in a
reverse — fan. This means that the top sheet should be at the threshold of the black
wheel, and each sheet underneath should be a little further back. This will allow the
machine to pull off the top of the stack in a continuous fashion. It does not need to be
extreme. A 7 stack should be fanned out _” from left to right (see photo).

Once the stock is placed into the machine, it will have a slight tendency to slide back
together. Do not attempt to prevent this, it should not be a factor. The paper guides
should not pinch the paper, there should be 1/32” clearance on each side.

Feed Roller
Threshold

Properly Fanned Paper

Retarder

Martin Yale Industries, Inc.
251 Wedcor Avenue
Wabash, IN 46992
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TYPES OF FOLDS

SINGLE FOLD (HALF FOLD) STYLE m

In order to do a half fold, the 2" folding table should be reversed (see Page 4). When
reversed, the paper bounces off of the aluminum deflector instead of entering the slot
on the opposite side.

Once the fold table is reversed the setting on it does not matter. Adjust the 1% fold
table paper stop for proper folding. There’s a fold chart on the receiving tray with most
common settings. The settings are only approximate, some adjustment may be
necessary for the best fold quality.

NOTE: DO NOT OVERTIGHTEN THE FOLD TABLE THUMB KNOBS.

DOUBLE FOLD (LETTER FOLD) m

In order to do a double fold, the 2" folding table should be installed with the open end
first (See diagram on Page 4) . Adjust both the first and the second fold table
appropriately for proper fold. There’s a fold chart on the receiving tray of the machine
with most common settings. The fold table settings are only approximate. Some
readjustment may be necessary for optimum fold quality.

RIGHT ANGLE FOLD

1. Set first fold table for stock (8 _” X 11”,8 _” X 14”, 11" X 17”) and run through
machine for proper single fold.

2. Readjust the feed guides of the machine so that the folded edge of the stock will

be as close to the black feed wheel as possible.

Slighly lower the red wheel to accommodate the thicker material (1/20 turn).

Readjust the fold system to accommodate the correct fold.

Run a test piece and verify proper feed.

Sl

STAPLED SETS

Stapled sets are not recommended on the unit due to damaging the folding rollers over
a period of time. However, these can be ran by stapling each set in both of the upper
corners. The staples should be parallel to the top edge of the sheet. An alternative to

Martin Yale Industries, Inc.
251 Wedcor Avenue
Wabash, IN 46992
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this would be to lower the red wheel completely and hand feed the sets individually
(unstapled).

STACKING WHEEL ADJUSTMENT

The stacking wheel length can be adjusted by sliding the wheels to the appropriate
location (see photo). They are also spring loaded and removable.

Photo 4

When setting the stacking wheels, set them so that exiting force of the fold rollers will
force the leading edge of the folded document under the stacking wheels. If the
document lands on the conveyors completely before starting under the stacking wheels,
it will not work correctly. An example would be; the folded document comes out of the
machine 3 2/3” wide, the stacking wheels should be around 3 _” from the exit of the unit.
Some experimentation may be necessary. When the wheels are properly adjusted,
they will allow the document to exit the machine in a uniform manner.

MAINTENANCE

LUBRICATON

For each 20 hours of machine operation, lubricate the bushings of the machine with 1
drop of medium grade lubricant.

CLEANING

For each twenty hours of operation, clean the folding rollers of the unit with Rubber
Roller Cleaner. This is typically done with a Scotch-Brite pad and an old cotton cloth.

ROTATION OF RETARDER

From time to time the red wheel on the unit will have to be loosened and rotated to a
new side, and then firmly retightened. This is done periodically due to a flat spot
wearing on the surface of the roller.

Martin Yale Industries, Inc.
251 Wedcor Avenue
Wabash, IN 46992
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FEED TIRE REPLACEMENT

Step 1

NOTE: IT IS BEST TO REPLACE THE FEED TIRE WITH THE FEED TABLE
REMOVED FROM THE MACHINE.

1.

2.

JAMMING

Using a flat head screw driver, remove the screw from the right side of the
feed tire hub. May require WD40 to loosen.

Remove the E-clip from the shaft on left and right side frame. Remove E-
clip from the right side of the feed tire.

Slide shaft towards the non power switch side, you may feel some
resistance.

With shaft disengaged from the operators side frame at this point, slide old
feed tire off.

Slide new feed tire onto shaft, note the screw hole and make sure that it
faces the non-operators side. Slide fully up to metal clip.

Realign the feed shaft into the operator’s side frame. Replace E-clip on
left and right side to hold shaft stationary. Replace E-clip on right side of
feed tire.

Reattach spring to side of feed tire hub. Do not firmly tighten screw.
Screw head should just be in contact with spring when retightening.

TROUBLESHOOTING

There are several reasons that a folding machine will jam. Most commonly, this is
caused by dirty folding rollers or an incorrectly installed component. The sections on
feed table installation and fold table installation should be reviewed before cleaning the
rollers. In the event that the machine should jam, there are several tools incorporated
into its design to remove it. The solutions are listed in the realm of easiest to most

advanced.

Martin Yale Industries, Inc.
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REVERSING MOTOR TO CLEAR JAM

There is a secondary switch on the machine that allows the unit to run backwards. This
is accomplished by pressing both switches at the same time. This will usually allow a
jam to be removed by working with the paper at the same time that you reverse the
motor. There is a reference sticker beside the switch to help eliminate confusion.

MANUALLY CLEARING JAM WITH FLATHEAD SCREWDRIVER

For more severe jams, there is a slot on the operators side of the machine where the
rollers can be manually turned with a large flat head screw driver. Do not attempt to
manually rotate the rollers while the machine is turned on.

REMOVING FOLD TABLE LID TO CLEAR JAM

When paper is lodged and cannot be removed by any of the above methods, it may
require removing the lid from the upper folding table. This is done by removing the (2)
thumbknobs that hold the lid in place, and pulling it away from the machine. This will
provide increased access to the rollers, and easier access to the paper. NOTE: When
reinstalling the knobs, do not over tighten.

Parts Schematics and Diagrams Available Separately

Martin Yale Industries, Inc.
251 Wedcor Avenue
Wabash, IN 46992
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Jednoducha demontaz
Nastavitelné ohyby
Moznost pocitadla

Motor se zpétnym chodem
Tieci podavani
Pasovy zaklada¢

VYROBENO V USA.

TECHNICKE UDAJE OBSAH

Gramaz papiru . ....ecceneenns 60-240 g/m* Technické udaje . Str. 1
Soucasti dodavané spolu s pristrojem ..........cceeeeueeeee. Str. 2

Max. rozmér papiru ............. 298 x 457 mm Cisla jednotlivych dili . Str. 2

Min. rozmér papiru 102 x 102 mm Ovéreni hodnot napajeni a pojistek ........cceeeevueeueennnns Str. 2
Instalace podavace . Str. 2

Rychlost 10300 archt formatu A4 za hodinu | Instalace druhé prekladaci desky .........cccceeuerueecursucnnen. Str. 2

Typy skladi . c.coceeenrnnrsenennes dvojity (C), jednoduchy (V), Z, Nastaveni podavaciho systému . Str. 2

dvojity paralelni, francouzsky, Spravné zakladani papiru Str. 3
Slechticky Typy sklada Str. 3

Nastaveni srovnavaciho kola . Str. 3

Kapacita podavace ................ 41 mm Udriba. Str. 3

Kapacita sesitych archi ........ 3 archy kancelaiského papiru ¢.20 | Odstrafovani zavad . Str. 4

Barva. Seda

Rozméry . 1067 x 445 x 432 mm

Hmotnost 23,5kg

Hmotnost véetné obalu . ........ 25,8 kg

Napajeni . 220V

Tento navod k obsluze je urcen pro pristroje s vyrobnim

¢islem vy$$im nez 31450.

Dékujeme Vam, Ze jste se rozhodli pro nakup automatické skladacky Martin Yale model 1217A. Pfi provadéni spravné
obsluhy a udrzby Vam tento pfistroj bude slouzit po dlouhou dobu. Po prevzeti pfistroje zkontrolujte vnéjsi obal, obsah
baleni a stav v§ech soucasti. Zjistite-li jakékoli poskozeni, jez mohlo vzniknout pfi pfepravé, informujte ihned pfepravce a
vyzadejte si prohlidku. Pokud mate jakékoli dotazy, obratte se na oddéleni zakaznickych sluzeb Martin Yale.

Upozornéni:

Model 1217A obsahuje pohyblivé ¢éasti a musi byt obsluhovan se zvySenou opatrnosti. Pristroj nikdy
neobsluhujte, pokud na sobé mate volné odévy nebo Sperky. Nenechavejte spustény stroj bez dozoru. Pied
pouzitim pristroje peclivé prectéte tento navod.

Division of Martin Yale Industries, Inc.
251 Wedcor Ave. Wabash, IN 46992
website: www.martinyale.com
email: info@martinyale.com



Po doruceni pristroje zkontrolujte, zda baleni Cisla obalt jednotlivych dila:

obsahuje vSechny tyto soucasti: 1. Karton M-S026202 (1 ks)

Automaticka skladacka 1217A 2. Obal voditka papiru M-S026202-1 (1 ks)
Sestava podavace (W-A121768) 3. Kryt pravé strany M-S026202-2 (1 ks)
Druha prekladaci deska (W-A121767) 4 Kryt levé strany M-S026202-3 (1 ks)
Zasobnik (W-A121702) 5 Obal podavace M-S026202-4 (1 ks)
Sestava srovnavaciho kola (W-A121718) 6 Obal zasobniku M-S026202-5 (1 ks)
Navod k obsluze M-S027091 (1 ks)

ahrwn=

N«

Pokud je dodavka kompletni, vybalte jednotlivé souéasti a obalovy material dejte stranou. Obaly uschovejte pro pfipad prepravy
pristroje v budoucnu. Poznamka: Pfi vyjimani z obalu nezvedejte pristroj za prvni prekladaci desku. Stejné tak nezvedejte
podavac pri vybalovani nebo instalaci za voditka papiru. Mohlo by tak dojit k jejich deformaci a nasledné nepresnosti skladani
papiru.

KONTROLA FUNKCENOSTI/SPUSTENI PRISTROJE

1. Polozte pristroj na stll tak, aby k nému byl pfistup ze vSech stran. Z kazdé strany by mél byt volny prostor nejméné 45 cm.

2. Rozmotejte pfivodni kabel a pfipojte jej k elektrickému napéti 220 V.

3. Zapnutim pfistroje zkontrolujte funkénost elektrického systému. Pokud pfistroj nefunguje, provéfte funkénost zasuvky pomoci
jiného spotfebice, o némz vite, Ze je funkéni. Opakujte pfedchozi kroky a pfistroj prezkou$ejte.

POZNAMKA: Pokud je vypnuti elektrického systému pfimo zplUsobeno zaseknutim papiru, zkontrolujte pojistku 5A pod
krytem na strané obsluhy. Pojistku zkontrolujte a pfipadné vyménte vzdy, pokud se vyskytnou predpoklady jejiho spaleni,
jako zaseknuti papiru, prepéti elektrické sité apod.

Pokud se Vam ani nyni nepodafi spustit elektricky systém pfistroje, obratte se na Vaseho prodejce nebo na technické oddéleni Martin
Yale Industries, Inc. Pokud systém funguje, mlzete pfistoupit ke kompletaci pfistroje. Varovani: Nedostate¢né prostudovani
pokynti pro kompletaci pristroje miize mit za nasledek jeho poskozeni.

Podavac instalujte uchycenim jeho spodni Casti na ¢epy po obou stranach ramu. POZNAMKA: SROUB ZADNiHO CEPU NELZE
SERIZOVAT. Instalaci zaCnéte vsunutim pfedni hrany desky mezi boCni ramy ve vrchni Easti pfistroje. Viz. foto na obalu. POZNAMKA:
NEINSTALUJTE VODITKA PAPIRU, DOKUD NENI PODAVAC UCHYCEN K PRISTROJI.

Poté spoustéjte podava¢ do spodni polohy, az je jeho pfedni hrana usazena na vnitini opérné Cepy. Po uloZeni podavace instalujte
voditka papiru. Pomoci stavéci matice ve spodni ¢asti desky zvednéte Cervené kolecko tak, aby se dotykalo ¢erného. Kole¢ka na sebe
nesmi vyvijet tlak, mohou se pouze dotykat.

Foto 1

INSTALACE DRUHE PREKLADACI DESKY

Druha prekladaci deska musi byt vzdy instalovana do otvoru pod podavacem (viz. foto
1). V zavislosti na typu skladu vSak mdze byt namontovana dvéma zpudsoby. Hlinikovy
odchylova¢ na druhé prekladaci desce instalujte smérem k pfistroji, pokud budete
provadét pouze jednoduchy sklad arch(. Viz. foto 2.

Pokud budete provadét dvojity sklad (C), odchylovaé musi byt obracen smérem od
pristroje. Desku umistéte tak, aby drazky v jeji spodni €¢asti dosedly na dvé spojovaci
ty€e mezi bo¢nimi ramy pfistroje (viz. foto 2). Spravné usazeni desky je velmi dllezité,
nebot jinak bude dochazet k nepfesnym skladim a zasekavani pfistroje.

NASTAVENi PODAVACIHO SYSTEMU

Pro provadéni
dvojitych skladt
vkladejte druhou

POZNAMKA: Nepretrzité podavani Ize provadét pouze se
samostatnymi archy papiru nebo fadné sesitymi sadami.

1. Snizujte Cervené kolecko podavaci desky, dokud mezi nim grekkladaCI .
a ¢ernym koleCkem nevznikne mezera. esku otevrenou
2. Zapnéte pristroj. Pridrzte stoh papird, jez ma projit mezi stvrjano_u do
pfistroje.

koly. Pomalu zvedejte Cervené kole¢ko, dokud nebude
arch vtahnut do pfistroje.

3. Vypnéte pristroj a polozte tfi archy pro vyzkouSeni do
podavaciho zasobniku. Opét zapnéte pfistroj, archy by
mély byt vtazeny jeden po druhém. Pokud archy nejsou
vliibec podavany, je Cervené kolecko pfili§ vysoko, pokud
je podavano vice archd soucasné, je kolecko pfili§ nizko.
V pfipadé potfeby provedte nové sefizeni.

Pro provadéni
jednoduchych
ohybu (V)
vkladejte druhou
prekladaci desku
odchylova¢em do
pfistroje.

PFi nastavovani sklad(i nepretahuijte
stavéci Srouby na dorazech papiru.




SPRAVNE ZAKLADANI PAPIRU

Pro optimalni chod pfistroje je dllezité rozvinout stoh papiru P
. L p ML, Spravné
smérem dozadu. To znamena, Ze vrchni arch by mél pfiléhat P
o N . ) rozvinuty

k prahu Cerného kola a kazdy arch pod nim, by mél byt stoh papiru
posunut mirné dozadu. Toto rozloZeni papiru umoznuje pap

plynulé podavani vrchnich archt do pfistroje. Rozvinuti stohu
nemusi byt pfili§ velké. Stoh o vySce 1 cm rozvifte zleva - — -
doprava asi 0 1 cm (viz. obr. niZe). Po zaloZeni do pfistroje  |Prah podavaciho valce

ma stoh papiru tendenci srovnat rozvinuti zpét. Nesnazte se

tomuto jevu zabranit. Voditka papiru nesmi stoh stlaovat,

ponechte mezi voditky a papirem vili asi 0,8 mm na kazdé

=2

strané.

TYPY SKLADU

JEDNODUCHY SKLAD (NAPUL)

Zpozdovag

Pro tento typ skladu musi byt druha prekladaci deska obracena (viz. str. 4). V této poloze je papir odvadén

hlinikovym odchylovaéem a neni posouvan do otvoru na protilehlé strané.

PFi zalozeni prekladaci desky v obracené poloze nema nastaveni na desce zadny vliv. Nastavte doraz papiru na
prvni prekladaci desce. Na zasobniku je tabulka nej¢astéji pouzwanych skladu a jejich nastaveni. Nastaveni jsou
pouze pfibliZna a proto pro dosaZeni co nejlepsi kvality skladi mize byt nékdy nezbytné nastaveni upravit.

POZNAMKA: NEPRETAHUJTE STAVECI SROUBY PREKLADACI DESKY

DVOJITY SKLAD (DOPIS) —,,.C“

na str. 4). Nastavte jak prvni, tak druhou skladaci desku na tento typ skladu. Na zasobniku je tabulka nejcasté&ji
pouzivanych skladl a jejich nastaveni. Nastaveni jsou pouze pfiblizna a proto pro dosazeni co nejlepsi kvality skladU

Pro provadéni dvojitych skladd musi byt druha prekladaci deska instalovana otevienou stranou do pfistroje (viz. obr. m

muZze byt nékdy nezbytné nastaveni upravit.

PRAVOUHLY SKLAD

provedte jednoduchy sklad

1. Nejdfive nastavte na prvni pfekladaci desce format papiru (216 x 279 mm, 216 x 356 mm, 279 x 432 mm) a
2. Nastavte znovu podavaci voditka tak, aby slozena hrana archu byla co nejblize ¢ernému podavacimu

kole¢ku

Mirné snizte ¢ervené kolecko (asi o 1/20 otacky), abyste pfizpusobili nastaveni silngjSimu materialu.

3.
4. Nastavte znovu skladaci systém na spravny typ skladu.
5. Provedte zkuSebni cyklus a zkontrolujte fadné podavani papiru.

SADY SESITYCH ARCHU

Skladani sesitych archd nedoporucujeme, nebot po ¢ase dochazi k poSkozeni ohybacich valcl. Provadét vSak lIze, a to v pfipadé, ze
jsou archy papiru seSity v obou hornich rozich. Svorky musi byt rovnobé&zné s horni hranou archu. Je také mozno zcela snizit Cervené

kolecko a ruéné vkladat jednotlivé sady archl (nesesité).

NASTAVENi SROVNAVACIHO KOLA

Vzdalenost srovnavaciho kola Ize nastavit posouvanim kol do poZzadované polohy (viz. foto). Kola
jsou stlacovana pruzinou a jde je odstranit.

Srovnavaci kola nastavte tak, aby pod né byla vtlacena pfedni hrana sklddaného dokumentu silou
ohybacich valci. Pokud cely dokument zlstane leZet na dopravniku jesté pred srovnavacimi koly,
pristroj nebude pracovat spravné. Priklad: dokument je vysunut z pfistroje v délce 95 mm,
srovnavaci kola musi byt ve vzdalenosti 90 mm od vystupniho otvoru pfistroje. Pro optimalni
nastaveni je nutno provést nékolik pokusll. Pokud jsou kola spravné nastavena, budou dokumenty
vysunovany z pfistroje stejnomérné.

UDRZBA

MAZANI

Kazdych 20 provoznich hodin mazejte pouzdra pfistroje 1 kapkou maziva stfedniho stupné.
CISTENI .
Kazdych 20 provoznich hodin vycCistéte ohybaci valce prostfedkem Rubber Roller Cleaner. Cisténi

provadéjte tampdénem Scotch nebo bavinénym hadfikem.
3
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OTACENi ZPOZDOVACE

Obcas je potfeba uvolnit Cervené kolecko, pootoCit o ¢ast obratky a opét pevné dotahnout. Toto provadéjte pravidelné, abyste zabranili
vytvareni plochych mist na obvodu kolecka.

VYMENA PODAVACIHO VALECKU

POZNAMKA: PODAVACi VALECEK VYMENUJTE, KDYZ JE PODAVAC VYJMUT Z PRISTROJE.

1. Pomoci plochého Sroubovaku vysSroubujte Sroub z pravé strany stfedu podavaciho
valecku. Pro uvolnéni bude mozna potreba pouzit prostredek WD40.
2. Vyjméte zavlacky hfidele na levé a pravé strané ramu. Vyjméte zavlacku na pravé

strané podavaciho valecku.

Posunujte hfidel k té strané, na niz neni hlavni vypinac¢; mGzete pfi tom citit odpor.

Po vysunuti jednoho konce hfidele z ramu stahnéte z hfidele stary podavaci valecek.

Novy valeCek nasurnite na hfidel, pficemz dbejte na to, aby otvor pro Sroub byl na

strané odvracené od obsluhy. Posunujte az ke kovové svorce.

6. Nasunte hfidel zpét do rdmu u obsluhy. Nainstalujte zpét zavlacky na levé a pravé
strané, €imz hfidel zajistite v pevné poloze. Nainstalujte zpét zavlacku na pravé
strané valecku.

7. PFipevnéte zpét pruzinu k boku podavaciho valecku. Nedotahujte Sroub pfiliS silné. Pfi dotahovani by se hlava Sroubu
méla pruziny pouze dotykat.

ok w

ODSTRANOVANI ZAVAD

ZASEKNUTI
K zaseknuti pfistroje maze dojit z mnoha pfic¢in. Nejcastéjsi pricinou v§ak byvaji znecisténé ohybaci valce nebo nespravna instalace

jednotlivych soucasti. Pfed ¢isténim ohybacich valct zkontrolujte spravnou instalaci podavace a prekladaci desky. V pfipadé zaseknuti
existuje nékolik zplsobu, jak tuto zavadu odstranit. Tyto postupy jsou popsany dale od nejjednodussiho po sloZitéjsi.

UVOLNENi POMOCIi ZPETNEHO CHODU MOTORU

PFistroj je vybaven pomocnym vypinacem, jez umozfiuje zpétny chod motoru. Zpétny chod spustite sou¢asnym stisknutim obou
vypinacu. Soucasné se spusténim zpétného chodu se obvykle podafi zasekly papir uvolnit. Vedle vypinace je informacni nalepka pro
lepSi orientaci.

RUCNIi UVOLNENi POMOCIi PLOCHEHO SROUBOVAKU

Pro uvolnéni komplikovanéj$iho zaseknuti je pfistroj vybaven otvorem na strané pfistroje smérem k obsluze. Timto otvorem je mozno
pomoci plochého Sroubovaku otacet valci. NepokousSejte se otacet valci ruéné, pokud je pfistroj zapnuty.

UVOLNENi PO ODSTRANENI KRYTU PREKLADACI DESKY

Pokud papir nelze uvolnit zadnym z vySe popsanych postupd, je tfeba sejmout kryt horni pfekladaci desky. Uvolnéte dva zajistovaci
Srouby pfidrzujici kryt a poté kryt z pfistroje vytahnéte. Tim se zna¢né usnadni pfistup k valcim a zaseknutému papiru. POZNAMKA:
PFi zpétné montazi nepretahujte Srouby.

Schémata a vyobrazeni jednotlivych ¢asti jsou k dispozici samostatné.
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1217A Bedieningshandleiding

Omkeerbare motor

Gemakkelijke demontage

Frictievoeding Instelbare
Transportband- vouwinrichtingen
stapelinrichting / Teller beschikbaar
VERVAARDIGD IN USA
SPECIFICATIES INHOUDSOPGAVE
Papiergewicht . 60-240 g/m’ Machinespecificaties . pagina 5
Componenten, die met de eenheid worden meegeleverd
Max. Papierformaat ............ccccevueneenee 30x46 cm pagina 6
Min. Papierformaat... .. 10x10 cm Onderdeelnummers voor verpakkingsmateriaal........ pagina 6
Verifiéren van stroom, Zekeringgrootte ..................... pagina 6
Snelheid 10,300 vellen per uur Installatie van aanvoerpaneel pagina 6
Typevouwen drievoudige vouw, enkele |Installatie van tweede vouwpaneel ...........ccccevuerueeuennees pagina 6
vouw, Z, dubbel parallel, [Instelling van aanvoersysteem pagina 6
Frans, Baronial Correct laden van papier pagina 7
Verschillende vouwstijlen pagina 7
Beladingscapaciteit aanvoerpaneel ...4 cm Instellen van het stapelwieltje pagina 7
Gestapelde vellencapaciteit ................ 3 vellen Onderhoud. pagina 8
Kleur grijs Opsporen van storingen pagina 8
Afmetingen 107x45x43 cm
Gewicht 24 kg
Verzendgewicht 26 kg
Vermogen 230V

Deze handleiding is bestemd voor machines die een
serienummer van hoger dan 31,450 hebben.

“Dank u voor het kopen van het Martin Yale model 1217A automatische vouwmachine van Martin Yale. -Bij correct onderhoud
is deze machine zo ontworpen dat u er jarenlang zonder problemen plezier van zult hebben. Wanneer u de machine
ontvangt, dient u de omverpakking te inspecteren en te controleren of er geen aanwijzingen op transport-beschadigingen
aanwezig zijn. Als de machine tijdens het transport beschadigingen heeft opgelopen, dient u het transportbedrijf onmiddellijk

te bellen en om een inspectie te verzoeken.

Pas op:

Het model 1217A bevat bewegende delen en dient voorzichtig te worden bediend. Bedien de eenheid nooit terwijl u
loszittende kleding of sierraden draagt. Laat een draaiende machine nooit zonder toezicht. Neem a.u.b. de tijd om

alle instructies goed door te lezen voordat u de machine gaat gebruiken.

Division of Martin Yale Industries, Inc.
251 Wedcor Ave. Wabash, IN 46992
website: www.martinyale.com
email: info@martinyale.com
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Bij het ontvangen van de machine dient u te Nummers op de verpakking:

controleren of de volgende componenten aanwezig 1. doos M-S026202 (hoev.: 1)

zijn: 2. papiergeleidingsflap M-S026202-1 (hoev.: 1)
1. 1217A automatische vouwinrichting 3. rechter eindklep M-S026202-2 (hoev.: 1)

2. aanvoerpaneelinrichting (W-A121768) 4. linker eindklep M-S026202-3 (hoev.: 1)

3. 2° vouwpaneel (W-A121767) 5. aanvoerpaneelomslag M-S026202-4 (hoev.: 1)
4. ontvangertray (W-A121702) 6. stapeltrayomslag M-S026202-5 (hoev.: 1)

5. stapelwielinrichting (W-A121718) 7. bedieningshandleiding M-S027091 (hoev.: 1)

Wanneer u eenmaal geverifieerd hebt dat alle noodzakelijke componenten aanwezig zijn, kunt u elk onderdeel uitpakken en de verpakking
wegleggen. Bewaar de verpakking van de machine voor het geval dat u deze eens naar een andere locatie zou moeten verplaatsen.
Merk op: wanneer u de machine uit de doos haalt, mag u deze niet optillen aan het eerste vouwpaneel. Bovendien mag u het
aanvoerpaneel niet optillen of installeren door de papiergeleidingen vast te pakken. Daardoor zouden deze kunnen krombuigen,
hetgeen resulteert in onzuivere vouwbewerkingen.

VERIFIEREN VAN FUNCTIONALITEIT/START

Plaats de eenheid op een tafel waar u van beide kanten toegang tot de machine hebt. Ten minste 46 cm zou optimaal zijn.

Rol de stroomkabel uit en steek de stekker in het stopcontact. De eenheid dient in een 220VAC stopcontact.

Zet de machine aan om te controleren of de elektriciteit correct functioneert. Als er geen stroom aanwezig is, controleer dan of het
stopcontact spanning voert door een elektrisch apparaat te gebruiken waarvan u weet dat het correct functioneert. Herhaal de
aangegeven stappen en verifieer opnieuw.

wnN -~

OPMERKING: als het wegvallen van de stroom het directe gevolg is van een papierophoping, controleer dan de 5A zekering
onder de zijklep van de bedieningseenheid. De zekering dient te worden gecontroleerd en in principe te worden vervangen als er
enige aanwijzing voor mocht zijn dat deze doorgebrand is, bijv. door een papierophoping, vermogenssprong enz.

Als er op dat punt nog steeds geen elektriciteit aanwezig is, dient u uw dealer of de Technische service. Als de stroom eenmaal
gecontroleerd is, kan de eenheid in elkaar worden gezet. Waarschuwing: wanneer u de instructies voor het in elkaar zetten van de
eenheid niet leest, kan dit tot beschadigingen aan de machine leiden.

Het aanvoerpaneel wordt zo geinstalleerd dat een uitgespaard gedeelte in de bodem van het paneel op de pinnen aan alle kanten van het
frame past. MERK OP: DE SCHROEF OP DE ACHTERSTE PIN KAN NIET WORDEN INGESTELD. Begin met het plaatsen van de
voorkant van het paneel tussen de zijframes aan de bovenkant van de machine. Zie de foto op het dekblad. MERK OP: INSTALLEER DE
PAPIERGELEIDINGEN NIET VOORDAT HET AANVOERPANEEL OP DE EENHEID AANWEZIG IS.

Als dit eenmaal gedaan is, begint u met het aanbrengen van het paneel in de onderste
positie, waarbij de voorkant in één lijn wordt gebracht met de binnenste steunpennen. Als
het aanvoerpaneel eenmaal geinstalleerd is op de machine, installeert u de
papiergeleidingen. Gebruik de vingermoer aan de onderkant van het paneel om het smalle
rode wieltje omhoog te brengen zodat dit het zwarte wieltje raakt. Er mag geen druk tussen
de beide ontstaan, alleen maar contact.

INSTALLEREN VAN HET TWEEDE VOUWPANEEL

Het tweede vouwpaneel dient altijd te worden geinstalleerd in de holte onder het
aanvoerpaneel (zie foto 1). Afhankelijk van het type vouw dat uitgevoerd gaat worden kan
dit op twee manieren worden geinstalleerd. De aluminium keerplaat op het tweede
vouwpaneel dient met de voorkant naar de eenheid te worden geinstalleerd als er slechts
met één vouw in de vellen zal worden gewerkt. Zie foto 2.

Als er echter twee vouwen in het vel zullen worden Wanneer het tweede

aangebracht, dient de aluminium keerplaat naar buiten gericht
te zijn. Om deze te bevestigen, dient het paneel gewoon zo te
worden gepositioneerd dat de twee centerpennen tussen de
zijfframes van de machine in de uitgestanste groeven op de
bodem van het vouwpaneel (zie foto 2) geplaatst zijn. Het is
van belang dat dit wordt gedaan omdat, wanneer het paneel
niet correct geplaatst is, de machine papierophopingen en
foutieve vouwbewerkingen veroorzaakt.

INSTELLING VAN HET AANVOERSYSTEEM
OPMERKING: een continue werking kan alleen worden
gerealiseerd met afzonderlijke vellen, of correct
gestapelde sets.

1. Laat het rode wieltje in het aanvoerpaneel zakken totdat er

vouwpaneel voor een
drievouw wordt
geinstalleerd, dient
het er te worden
ingestoken zodat het
open einde naar de
machine gericht is.

Wanneer de vouwen voor de eenheid worden
ingesteld, dient men ervoor op te passen dat
de instelknoppen niet te vast worden
aangedraaid op de papierstoppers.

een beetje ruimte is tussen dit rode wieltje en het zwarte.

Wanneer het tweede
vouwpaneel voor een
halve vouw
geinstalleerd wordt,
dient het zo te
worden aangebracht
dat de zijde van de
keerplaat naar de
machine gericht is.




2. Zetde eenheid aan. Houd een stuk materiaal vast dat tussen de wieltjes kan doorlopen. Beweeg het rode wieltje langzaam omhoog
totdat het vel er ingetrokken wordt.

3. Schakel de eenheid uit en breng drie vellen papier aan om in de aanvoertray te worden getest. Zet de eenheid weer aan, deze dient
ze nu allemaal tegelijk mee te nemen. Als de vellen helemaal niet worden aangevoerd, is het rode wieltje te hoog, als het meer dan
één vel tegelijk probeert mee te nemen, is het wieltje te laag ingesteld. Stel het bij voor zover nodig.

CORRECTE AANVOER VAN PAPIER

Om de machine correct te vullen, dient de papierstapel in de
machine te worden geplaatst in een omgekeerde waaier. Dat transportrol

houdt in dat het bovenste vel tegen de drempel van het zwarte drempel
wieltje aan dient te liggen, en ieder vel eronder een klein stukje

verder achteruit dient te liggen. Daardoor wordt het de

machine mogelijk gemaakt om het bovenste vel van de stapel

af te nemen in een gelijkmatige volgorde. Deze afstand hoeft correct gewaaierd papier

niet zeer groot te zijn. Een stapel van 1,3 cm dient van links

naar rechts (zie foto) ongeveer een 1,3 cm uitgewaaierd te zijn.

Als het materiaal eenmaal in de machine geplaatst is, heeft het

een lichte tendens om achteruit te schuiven. Probeer niet om

dit tegen te gaan, dit mag geen beinvioedende factor zijn. De tegenhouder
papiergeleidingen mogen niet in het papier drukken, er dient
een vrije ruimte aan alle kanten te zijn van 0,01 cm.

SOORTEN VOUWEN

ENKELE VOUW (HALVE VOUW)
Om een halve vouw uit te voeren, dient het 2° vouwpaneel te worden omgekeerd (zie pagina 4). Wanneer dit omgekeerd wordt, stuit het
papier terug van de aluminium keerplaat in plaats van de opening aan de tegenoverliggende kant binnen te lopen.

Wanneer het vouwpaneel eenmaal omgekeerd is, doet de instelling er niet meer toe. Stel de papierstopper van het 1°
vouwpaneel in om een correcte vouw te realiseren. Er is een vouwschema aanwezig op de ontvangende tray met de
meest gebruikelijke instellingen. Deze instellingen zijn slechts bij benadering, eventueel dienen er nog geringe

correcties te worden aangebracht om een optimale vouwkwaliteit te realiseren.
MERK OP: DRAAI DE VINGERMOEREN OP HET VOUWPANEEL NIET TE VAST AAN.

DUBBELE VOUW (BRIEFVOUW)
Teneinde een dubbele vouw te realiseren, dient het 2° vouwpaneel te worden geinstalleerd met het open einde eerst (zie m

diagram op pagina 4). Stel zowel het eerste alsook het tweede vouwpaneel correct in om goede vouwresultaten te
behalen. er is een vouwschema aanwezig op de ontvangende tray van de machine met de meest gebruikelijke
instellingen. De instellingen van het vouwpaneel zijn slechts bij benadering. Voor een optimale vouwkwaliteit kan een
zekere bijstelling noodzakelijk zijn.

RECHTHOEKIGE VOUW
1. Stel het eerste vouwpaneel in voor materiaal en laat het papier voor een enkele vouw door de machine lopen.
2. Stel de aanvoergeleidingen van de machine zo bij dat de vouwkant van het materiaal zo dicht mogelijk bij het

zwarte transportwieltje ligt als mogelijk.

3. Laat het rode wieltje iets zakken om het dikkere materiaal (1/20 slag) te kunnen verwerken.
4. Stel het vouwsysteem bij om de correcte vouw te kunnen verwerken.
5. Laat er een testvel doorlopen en controleer de correcte aanvoer.

GESTAPELDE SETS

Gestapelde sets worden niet aanbevolen bij de eenheid omdat de vouwrollen na verloop van tijd worden
beschadigd. Deze kunnen echter worden toegepast door iedere set in beide bovenhoeken vast te maken.
De nietjes dienen parallel aan de bovenkant van het vel aangebracht te zijn. Een alternatief hiervoor zou
zijn om het rode wieltje compleet te laten zakken en de sets individueel (ongeniet) aan te voeren.

INSTELLEN VAN HET STAPELWIELTJE

De lengte van het stapelwieltje kan worden ingesteld door de wieltjes naar de passende plaats te schuiven
(zie foto). Ze zijn tevens door middel van een veer belast en verwijderbaar.

Wanneer de stapelwieltjes ingesteld worden, dienen ze zo te worden ingesteld dat de uitgaande kracht
van de vouwrollen de voorkant van het gevouwen document onder de stapelwieltjes drukt. Als het
document geheel op de transporteurs landt voordat het onder de stapelwieltjes start, functioneert het niet
correct. Een voorbeeld zou kunnen zijn: het gevouwen document komt uit de machine met een breedte
van 9 cm, de stapelwieltjes dienen ongeveer 9,5 cm van de uitgang van de eenheid af te liggen. Het kan
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noodzakelijk zijn om hier wat te experimenteren. Wanneer de wieltjes correct ingesteld zijn, maken ze het mogelijk dat het document de
machine op een gelijke manier verlaat.

ONDERHOUD
SMERING
Om de 20 bedrijfsuren van de machine dienen de bussen van de machine met 1 druppel smeerstof met middelhoge viscositeit te worden
gesmeerd.

REINIGING
Om de twintig bedrijfsuren dienen de vouwrollen van de eenheid met een rubberrol-reinigingsmiddel te worden schoongemaakt. Dit wordt
normaal gesproken gedaan met een Scotch-Brite sponsje en een katoenen doek.

DRAAIEN VAN DE TEGENHOUDER
Van tijd tot tijd dient het rode wieltje op de eenheid te worden losgemaakt en naar een andere kant te worden gedraaid en vervolgens
stevig te worden vastgemaakt. Dit wordt regelmatig gedaan om het afslijten van het oppervlak van de rol te voorkomen.

VERVANGEN VAN HET AANVOERWIELTJE
OPMERKING: BlJ VOORKEUR WORDT HET AANVOERWIELTJE VERVANGEN, TERWIJL HET AANVOERPANEEL UIT DE
MACHINE VERWIJDERD IS.

1. Verwijder de schroef aan de rechterkant van de naaf van het voedingswieltie met een
schroevendraaier. Dit kan WD40 vergen om los te draaien.
2. Verwijder de E-clip van de as aan het frame aan de linker- en rechterkant. Verwijder de
E-clip aan de rechterkant van het aanvoerwieltje.
3. Schuif de as in de tegenovergestelde richting van de aan-/uit-schakelaar, u voelt wellicht
enige weerstand.
4. Terwijl de as van de bedieningszijde op dit punt ontkoppeld is, schuift u het oude
aanvoerwieltje eraf.
5. Schuif het nieuwe aanvoerwieltie op de as, let op het schroefgat en zorg ervoor dat dit
naar de tegenover de bedieningszijde gelegen kant gericht is. Schuif de metalen clip er
geheel op.
6. Richt de aanvoeras weer in het frame aan de bedieningszijde uit. Breng de E-clip weer aan de linker- en rechterkant aan om de
as op zijn plaats te houden. Vervang de E-clip aan de rechterkant van het aanvoerwieltje.
7. Bevestig de veer aan de zijkant van de naaf van het aanvoerwieltje opnieuw. Draai de schroef niet vast aan. De schroefkop

dient net in aanraking te komen met de veer wanneer deze weer wordt vastgemaakt.

OPSPOREN VAN STORINGEN

PAPIEROPHOPING

Er zijn verschillende redenen dat een vouwmachine met papierophoping te kampen krijgt. Het vaakste wordt dit veroorzaakt door vuile
vouwrollen of een foutief geinstalleerde component. De paragrafen over het installeren van het aanvoerpaneel en het installeren van het
vouwpaneel dienen nogmaals te worden geraadpleegd voordat de rollen worden gereinigd. Voor het geval dat de machine
papierophopingen veroorzaakt, zijn er verschillende elementen in zijn uitrusting aanwezig om deze ophoping te verwijderen. De
oplossingen zijn aangegeven in een volgorde van meest gemakkelijk tot meest gecompliceerd.

OMKEREN VAN DE MOTOR OM DE OPHOPING TE VERWIJDEREN

Er is een secundaire schakelaar op de machine aanwezig, die het mogelijk maakt dat de eenheid achterwaarts draait. Dit wordt
gerealiseerd door beide schakelaars tegelijkertijd in te drukken. Hierdoor wordt het over het algemeen mogelijk gemaakt dat een ophoping
wordt verwijderd door het papier op hetzelfde moment weg te werken dat u de motor omgekeerd laat draaien. Er is een informatiestikker
naast de schakelaar om vergissingen te helpen voorkomen.

HANDMATIG VERWIJDEREN VAN PAPIEROPHOPINGEN MET EEN SCHROEVENDRAAIEN

Voor ernstigere ophopingen, is er een opening aan de bedieningszijde van de machine waar de rollen met de hand kunnen worden
gedraaid met een grote schroevendraaier met platte kop. Probeer niet om de rollen met de hand te draaien terwijl de machine
ingeschakeld is.

WEGNEMEN VAN HET VOUWPANEELDEKSEL OM DE

OPHOPING TE VERWIJDEREN

Wanneer het papier aangebracht is en niet door
middel van één van de bovengenoemde methodes
kan worden verwijderd, kan het nodig zijn om het
deksel van het bovenste vouwpaneel te verwijderen.
Dit wordt gedaan door de (2) vingermoeren te
verwijderen die het deksel op zijn plaats houden, en
dit uit de machine te trekken. Daardoor krijgt men
een betere toegang tot de rollen en een verbeterde
toegang tot het papier. MERK OP: wanneer de

vingermoeren weer worden aangebracht, mogen

A J Onderdelenschema’s en diagrammen zijn apart verkrijgbaar
ze niet te vast worden aangedraaid.
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1217A Instrucciones para el uso

Motor reversible
Alimentador de friccion

Facil de desmontar
Plegados ajustables

Recolector transportador / Contador disponible
Fabricado en los EE.UU.
ESPECIFICACIONES INHOUDSOPGAVE
Peso de papel.......cceevvercnrennee. 60-240 g/m? Especificaciones de la maquina. pagina 9
Componentes incluidos en la maquina..............c..cuu.e... pagina 10
Tamafio max. de papel............. 30x46 cm Numeros de las partes para el material de embalaje.. pagina 10
Tamaiio min. de papel 10x10 cm Comprobar corriente, dim. Fusible............cccccoueeueeunne. pagina 10

Velocidad 10.300 hojas por hora
Tipos de plegados..............ccu.... triple, simple, en Z, doble
paralelo, francés, baronial

Capacidad de carga de la bandeja de alimentacion

4 cm
Capacidad de hoja apilada......3 hojas 20 libras pilas de folios
Color gris
Dimensiones.........coceesveruensuesaenns 107x45x43 cm
Peso 24 kg
Peso de embarque..................... 26 kg
Potencia 230V

Este manual es para maquinas que tienen un niimero de serie
superior a 31.450

Instalar la bandeja de alimentacién ...........
finstalar la segunda bandeja de plegado ....
Ajustar el sistema de alimentacién ..............

....pagina 10
...pagina 10
....pagina 10

Cargar debidamente el papel pagina 11
Estilos diferentes de plegado pagina 11
Ajustar la rueda recolectora pagina 11
Mantenimiento. pagina 12
Eliminacion de errors pagina 12

Gracias por comprar la autoplegadora modelo 1217A de Martin Yale. Esta maquina esta concebida para trabajar sin
problemas durante afos si se realiza su mantenimiento del modo apropiado. En cuanto reciba la maquina, inspeccione el
carton exterior y verifige si hay sefiales de dafios causados durante el transporte. Si la maquina se ha dafado durante el
transporte, llame sin demora al transportista y pregunte por una inspeccion. En caso de desear mas informacion, péngase

en contacto con el Departamento de Servicio al Cliente.

Atencion:

El model 1217A tiene partes méviles y se debera operar con precaucion. No hacer funcionar la maquina nunca si
lleva ropa o joyas sueltas. No deje nunca la maquina en funcionamiento sin vigilancia. Lea a fondo todas las
instrucciones de uso antes de trabajar con la maquina.

Division of Martin Yale Industries, Inc.
251 Wedcor Ave. Wabash, IN 46992
website: www.martinyale.com
email: info@martinyale.com
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Al recibir la maquina compruebe si los siguientes Numero de las partes empaquetadas:

componentes estan incluidos: Cartén M-S026202 (cantidad.: 1)

Autoplegadora 1217A Bobinador guia de papel M-S026202-1 (cantidad.: 1)

Conjunto de bandeja de alimentacion (W-A121768) Cubierta extremo derecho M-S026202-2 (cantidad.: 1)
Segunda bandeja de plegado (W-A121767) Cubierta extremo izquierdo M-S026202-3 (cantidad.: 1)
Casillero (dispositivo) receptor (W-A121702) Bobinador bandeja de alimentacion M-S026202-4 (cantidad.: 1)
Conjunto de rueda recolectora (W-A121718) Bobinador casillero recolector M-S026202-5 (cantidad.: 1)
Manual del propietario M-S027091 (cantidad.: 1)

a0~
Nogokrwh =

Una vez se haya comprobado que todos los componentes necesarios estan incluidos, desempaquete cada pieza y ponga el embalaje a un
lado. Guarde el embalaje para la maquina en caso de que se tenga que cambiar su emplazamiento. Nota: Al quitar la maquina del
carton, no elevar la misma por la primera bandeja de plegado. No elevar ni instalar tampoco la bandeja de alimentacién cogiendo
las guias de papel, porque se doblarian con lo que el plegado resultara inexacto.

VERIFICAR EL FUNCIONAMIENTO/ARRANQUE

1. Coloque la maquina encima de una mesa desde la que se pueda acceder a todos los lados de la maquina. Ideal serian 46 cm.

2. Desenrolle el cable eléctrico y enchufelo. La maquina se debera enchufar en una salida de corriente de 220VAC.

3. Pulse el conmutador principal para verificar el funcionamiento eléctrico. Si no hay corriente, compruebe el enchufe en
otro que usted sabe que funciona. Repita y compruebe.

NOTA: Si la falta de corriente se debe directamente a un atasco de papel, compruebe el fusible de 5A debajo de la cubierta lateral
del usuario. El fusible se debera controlar y reemplazar, si es necesario, en el caso de que haya indicios de haberse deteriorado
a causa de atasco de papel, fallo de corriente, etc.

Si sigue sin haber corriente eléctrica, llame a su comerciante o técnico del servicio al cliente. Una vez se haya controlado el
abastecimiento de corriente, se puede proceder a montar la maquina. Aviso: Si no se leen las instrucciones de montaje es posible
causar danos en la maquina.

La bandeja de alimentacion esta instalada de tal modo que la zona recortada en la parte inferior de la bandeja se enclave en los pins de
soporte en cada marco lateral. NOTA: EL BULON EN EL PIN TRASERO NO SE PUEDE AJUSTAR. Empiece por colocar el borde frontal
de la bandeja entre los marcos laterales en la parte superior de la maquina. Ver la foto

de cubierta. NOTA: NO INSTALE LAS GUIAS DE PAPEL HASTA QUE LA BANDEJA Foto 1

DE ALIMENTACION ESTE EN LA MAQUINA.

Una vez hecho esto, descienda la bandeja a su posicion inferior alineando el borde
frontal con los pins de soporte interiores. Después de haber instalado la bandeja de
alimentacion en la maquina, instalar las guias de papel. Utilice el pulsador en la parte
inferior de la bandeja para elevar la pequefa rueda roja de tal modo que toque la rueda
negra. No debera haber presién entre éstas, sélo contacto.

INSTALAR LA SEGUNDA BANDEJA DE PLEGADO

La segunda bandeja de plegado debera instalarse siempre en la cavidad debajo de la bandeja de alimentacién (ver foto 1). Si embargo
dependiendo del estilo de plegado que se va hacer es posible instalar de dos modos. El extremo final del deflector de aluminio en la
segunda bandeja de plegado se deberd instalar a ras de la
magquina si va a haber solamente un pliegue en la hoja. Ver la
ilustracion de la foto nim. 2.

Al instalar la segunda
bandeja de plegado
para un plegado
triple, colocar de
modo que el extremo
abierto esté a ras de
la maquina.

Sin embargo, si va a haber dos pliegues en la hoja, el extremo
final abierto (del deflector de aluminio) se deberd instalar a ras
de la maquina. Para acoplar, posicione simplemente la bandeja
de tal modo que los dos pins de soporte entre los marcos
laterales de la maquina estén en las zonas recortadas en la
parte inferior de la bandeja de plegado (ver foto nium. 2). Es
importante que esto sea asi porque, si la bandeja no esta bien
posicionada, la maquina se atascara y producira plegados
inexactos.

Al instalar la segunda
bandeja de plegado
para un plegado por
la mitad, colocar de
modo que el extremo
final del deflector
esté aras de la
magquina.

Al ajustar el plegado para la maquina, tenga
AJUSTAR EL SISTEMA DE ALIMENTACION cuidado de no apretar demasiado los botones

NOTA: Un funcionamiento continuo solamente se puede |de ajuste en los topes de papel.
efectuar con hojas sueltas o conjuntos apilados
apropiadamente.

1. Descienda la rueda roja en la bandeja de alimentacion hasta que vea luz entre ésta y la rueda negra.
2. Enchufe la maquina. Sujete un folio de la pila de hojas entre las ruedas. Eleve lentamente la rueda roja
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hasta que la hoja se meta.

3. Desconecte y ajuste tres folios de la pila de hojas para probarlos en el casillero de alimentacion. Enchufe de nuevo la maquina. Los
debera coger todos a la vez. Si las hojas no avanzan nada, quiere decir que la rueda roja estd demasiado alta, si intenta coger mas
de una hoja, quiere decir que la rueda esta demasiado baja. Vuelva a ajustar en caso necesario.

CARGAR DEBIDAMENTE EL PAPEL

A fin de cargar bien la maquina se debera poner la pila de

papel en la maquina de un modo desplegado al revés. Esto Umbral del
significa que la hoja de arriba debera estar en el umbral de la rodillo
rueda negra, y que cada hoja de abajo debera estar un poco alimentador

desplazada hacia atrds. De este modo la maquina puede
empujar la parte superior de la pila de una forma continua. No
tiene porque ser extremo. Una pila de 1,3 cm debera Papel bien desplegado
desplegarse un 1,3 cm de izquierda a derecha (ver foto).

Una vez se haya colocado el material en la maquina, se
constata una ligera tendencia a unirse deslizandose hacia
atras. No es necesario impedir este hecho porque no es un
factor decisivo. Las guias de papel no deberdan enganchar el
papel, la distancia debera ser de 0,01 cm en cada lado.

%

Retardador

TIPOS DE PLEGADOS

PLEGADO SIMPLE (PLEGADO POR LA MITAD)
A fin de hacer un plegado por la mitad, se debera invertir la segunda bandeja de plegado (ver pagina 4). Al invertir, el
papel sale (no esta alineado con) del deflector de aluminio en vez de entrar la ranura en el lado opuesto.

=

Tan pronto como se haya invertido la bandeja de plegado, el ajuste respectivo ya no sera un problema. Ajuste el primer tope para la
bandeja de plegado para obtener un plegado apropiado. Hay una tabla de plegados en el casillero receptor con los ajustes mas comunes.
Los ajustes son solamente aproximados, es posible que sea necesario hacer algun reajuste para obtener la mejor calidad de
plegado.

NOTA: NO APRIETE EXCESIVAMENTE LOS PULSADORES DE LA BANDEJA DE PLEGADO.

PLEGADO DOBLE (PLEGADO DE CARTA))

A fin de hacer un peglado doble, la segunda bandeja de plegado se debera instalar primero con el extremo abierto
alineado (ver diagrama en pagina 4). Ajuste ambas la primera y la segunda bandeja de plegado del modo apropiado m

para obtener un plegado adecuado. Hay disponible una tabla de plegados en el casillero receptor de la maquina con
los ajustes mas comunes. Los ajustes de la bandeja de plegado son solamente aproximados. Es posible que sea
necesario hacer algun reajuste para obtener la mejor calidad de plegado.

PLEGADO EN CRUZ (ANGULO RECTO)

1. Ajuste la primera bandeja de plegado para la pila de hojas de papel y haga pasar por la maquina para obtener
una plegado simple adecuado.

2. Reajuste las guias de alimentacion de la maquina de tal modo que el borde plegado de la pila de hojas de

papel esté lo mas cerca posible de la rueda negra de alimentacion.
3. Descienda ligeramente la rueda roja para acomodar el grosor de material (1/20 de vuelta).
4. Reaijuste el sistema de plegado para acomodar el plegado correcto.
5. Haga pasar un folio de prueba y verifique si el plegado es adecuado.

CONJUNTOS APILADOS

Los conjuntos apilados no son recomendables en la maquina debido a los dafios que pueden causar en
los rodillos de plegado a lo largo del tiempo. Sin embargo, es posible apilar cada conjunto en las dos
esquinas superiores. Los apilamientos deberan ser paralelos al borde de arriba de la hoja. Una
alternativa podria ser descencer la rueda roja completamente y avanzar a mano los conjuntos de un modo
individual (no apilados).

AJUSTAR LA RUEDA RECOLECTORA

Es posible ajustar la longitud de la rueda recolectora deslizando las ruedas al lugar apropiado (ver foto).
Estan también cargadas por resortes y son desmontables.

Al ajustar las ruedas recolectoras, ajustarlas de tal modo que la fuerza existente de los rodillos de plegado
fuerce el borde guia del documento plegado por debajo de las ruedas recolectoras. Si el documento
alcanza completamente los transportadores antes de pasar por debajo de las ruedas de recogida, quiere Foto 4

decir que la maquina no trabaja correctamente. Un ejemplo seria: el documento plegado sale de la

magquina a un ancho de 9,5 cm, las ruedas recolectoras se deberan encontrar a unos 9 cm de la salida de la maquina. Sera necesario
probar algunas veces. Si las ruedas estan bien ajustadas, el documento saldra de la maquina del modo correcto.
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MANTENIMIENTO

LUBRICACION
Lubricar los casquillos de la maquina con una gota de un lubricante de multiple aplicaciéon cada 20 horas de servicio de la maquina.

LIMPIEZA
Cada veinte horas de servicio de la maquina, limpiar los rodillos de plegado de la maquina con un limpiador para rodillos de goma. Para
ello utilizar un trapo de Scotch-Brite y un pafio viejo de algodén

ROTACION DEL RETARDADOR
Aflojar y hacer girar hacia un lado nuevo de vez en cuando la rueda roja de la maquina, a continuacioén, apretarla de nuevo firmemente.
Esto se debera hacer a intervalos periédicos de tiempo debido al desgaste plano puntual en la superficie del rodillo.

REEMPLAZAR EL NEUMATICO DE ALIMENTACION
NOTA: ES MEJOR REEMPLAZAR EL NEUMATICO DE LA RUEDA DE ALIMENTACION DESPUES DE HABER DESMONTADO LA
BANDEJA DE ALIMENTACION DE LA MAQUINA.
1. Utilizando un destornillador de cabeza plana, retirar el tornillo desde el lado derecho del
cubo del neumatico de la rueda de avance. Se requiere WD40 para aflojar.
2. Retirar el clip en E contenido en el eje en el marco lateral izquierdo y derecho. Retirar el clip
en E contenido en el lado derecho del neumatico de alimentacion.
3. Deslizar el eje hacia el lado sin conmutador principal de corriente. Usted notara algo de
resistencia.
4. Retire el neumatico viejo estando el eje desacoplado en el marco lateral para el usuarioen
este punto.
5. Deslice el neumatico nuevo en el eje, tome nota del orificio del tornillo y asegurese de que
esté a ras del lado sin operador. Deslice completamente hasta el clip metalico.
6. Vuelva a alinear el eje de alimentaciéon en el marco lateral para el operador. Vuelva a
posicionar el clip en E en el lado izquierdo y derecho para sujetar el eje estacionariamente.
Vuelva a posicionar el clip en E en el lado derecho del neumatico de alimentacion.
7. Vuelva a apretar el resorte hacia el lado del cubo del neumatico de alimentacién. No atornille firmemente. La cabeza del
tornillo debera contactar justamente con el resorte al reapretar.

ELIMINACION DE ERRORES

ATASCO

Existen varias razones por las que una plegadora se puede atascar. La mas comun se debe a rodillos de plegado sucios o a un
componente mal instalado. Es necesario volver a inspeccionar las secciones en la instalacion de la bandeja de alimentacion y la
instalacion de la bandeja de plegado antes de limpiar los rodillos. Si la maquina se atasca, hay diversas herramientas incorporadas en su
disefio para eliminar el atasco. Las soluciones estan alistadas a continuacion de las mas faciles a las mas avanzadas.

INVERTIR MOTOR PARA ELIMINAR EL ATASCO

En la maquina hay un interruptor secundario que permite que la maquina retroceda. Se presionan ambos interruptores al mismo tiempo.
Este procedimiento normalmente elimina un atasco trabajando con el papel simultdneamente a la inversién del motor. Hay un adhesivo de
referencia junto al interruptor que le ayudara evitar confusiones.

ELIMINAR EL ATASCO MANUALMENTE CON UN DESTORNILLADOR DE CABEZA PLANA
Si el atasco es mas grave, hay una ranura en el lado del usuariode la maquina donde se pueden invertir a mano los rodillos con un
destornillador grande de cabeza plana. No intente hacer girar los rodillos a mano mientras la maquina esté enchufada.

RETIRAR LA TAPA DE LA BANDEJA DE PLEGADO PARA ELIMINAR EL ATASCO

Si el papel esta enclavado y no se puede retirar de la maquina aplicando uno de los métodos antes mencionados, es necesario retirar la
tapa de la bandeja de plegado superior. Esto se hace retirando los botones (2) que sujetan la tapa en su sitio y quitandolos de la maquina.
Asi se puede acceder mejor a los rodillos y al papel. NOTA: Al volver a instalar los botones, no apretar excesivamente.

Esquemas de piezas y diagramas estan disponibles por separado
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Instructions de service 12 1 7A

Moteur réversible
Introduction par friction
Convoyeur Empileur

Désassemblage facile
Pliages réglables
Compteur en option

A

MADE IN USA
CARACTERISTIQUES TECHNIQUES TABLE DES MATIERES
Poids du papier 60-240 g/m? Caractéristiques de I'appareil. Page 13
Composants livrés avec I'appareil ..........ceceueeuenueennnne. Page 14
Taille maxi du papier........ceeecneeseennna 30x46 cm Nomenclature du matériel emballé................ ....Page 14
Taille mini du papier .... .. 10x10 cm Contréle de la puissance, taille de fusible ..... ....Page 14
Mise en place de la table d'introduction .......... ....Page 14
Vitesse 10.300 feuilles/heure | Mise en place de la deuxiéme table de pliage... ...Page 14
Types de pliages triple, simple, Z, double |Réglage du systéme d'introduction................... ....Page 14
paralléle, frangais, Chargement correct du papier Page 15
baronnial Types de pliage Page 15
Capacité de charge de la table d'introduction Ajustement de la roue d'empilage Page 15
4 cm Maintenance. Page 15
Capacité en cas de feuilles empilées........ 3 feuilles Recherche des défauts Page 16
Couleur grise
Dimensions 107x45x43 cm
Poids 24 kg
Poids de transport 26 kg
Puissance 230V

Ce manuel se référe aux appareils dont le numéro de série est
supérieur a 31.450superior a 31.450

Nous vous remercions de vous avoir décidé en faveur de la plieuse automatique 1217A de Martin Yale. A condition qu'il
sera effectué l'entretien approprié, la durée de vie de l'appareil s'élevera a de nombreuses années. A la réception de
I'appareil, controler extérieurement I'emballage et vérifier qu'il n'y ait pas de dommages de transport. Au cas ou l'appareil
aurait été endommagé au cours du transport, appelez immédiatement le transporteur correspondant et exigez le contréle de

I'appareil.

Attention:

Le modéle 1217A contient des organes mobiles et doit étre utilisé avec prudence. Ne jamais faire marcher I'appareil
si vous portez des vétements légers ou des bijoux. Ne jamais laisser I'appareil fonctionner sans surveillance. Lire

toutes les instructions de service avant de mettre I'appareil en marche.

Division of Martin Yale Industries, Inc.
251 Wedcor Ave. Wabash, IN 46992

website: www.martinyale.com
email: info@martinyale.com

Rev. 1 10/25/04
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A la réception de l'appareil, vérifier que vous ayez regu Nomenclature du matériel emballé:

les éléments suivants: Carton M-S026202 (Qté.: 1)

Plieuse automatique 1217A Emballage du guide de papier M-S026202-1 (Qté.: 1)
Assemblage table d'introduction (W-A121768) Capot droit M-S026202-2 (Qté.: 1)

Deuxiéme table de pliage (W-A121767) Capot gauche M-S026202-3 (Qté.: 1)

Corbeille de réception (W-A121702) Emballage table d'introduction M-S026202-4 (Qté.: 1)
Assemblage roue d'empilage (W-A121718) Emballage corbeille d'empilage M-S026202-5 (Qté.: 1)
Manuel M-S027091 (Qté.: 1)

arwbd -~
Nogohkwh =

Du moment que vous avez vérifié que tous les composants ont été inclus, sortez les éléments individuels de leur emballage et mettez
I'emballage de c6té. Gardez I'emballage en vue d'un éventuel renvoi de I'appareil. Nota: En le sortant, ne pas tenir I'appareil par la
premiére table de pliage. De méme, ne pas soulever ou monter la table d'introduction en tenant les guides de papier. Ceux-ci
pourraient se déformer et ne plus permettre un pliage correct.

CONTROLE DU FONCTIONNEMENT/MISE EN MARCHE

1. Déposer I'appareil sur une table permettant I'accés de chaque cbété. Nous vous recommandons au moins une table de 46 cm.

2. Défaire le cable de branchement et le raccorder a la prise de courant. Raccorder I'appareil a une prise de 220 VCA.

3. Enclencher pour vérifier la présence de tension. S'il n'y a pas de courant, vérifier que la prise est en ordre en y branchant un appareil
dont le fonctionnement est assuré. Recommencer le controle.

NOTA: Si le manque de tension a été provoqué par une congestion du papier, contréler le fusible 5A sous le capot c6té
utilisateur. Par ailleurs, le fusible devrait étre contrélé chaque fois qu'il pourrait étre sauté, a savoir en cas de congestion de
papier, d'impulsions de courant etc.

S'il n'y toujours pas de tension, contacter votre vendeur ou le service aprés-vente. Dés que la puissance a été établie de nouveau, il est
possible d'assembler I'appareil. Avertissement: Lire attentivement les instructions de service afin d'éviter tout endommagement de
I'appareil.

Monter la table d'introduction de sorte que les découpures au bas de la table reposent sur les goujons prévus sur les deux cotés. NOTA:
LE BOULON SUR LE GOUJON ARRIERE NE SE LAISSE PAS AJUSTER. Pour commencer, placer le bord avant de la table entre les
cadres latéraux sur I'appareil. Voir la photo a la premiere page. NOTA: NE MONTER LES GUIDES DE PAPIER QU'APRES AVOIR FIXE
LA TABLE D'INTRODUCTION SUR L'APPREIL.

Photo 1

Ceci effectué, vous pouvez commencer a abaisser la table en alignant le bord avant sur les
goujons de support intérieurs. La table d'introduction une fois mise en place, monter les
guides de papier. Utiliser les vis a ailettes en dessous de la table pour monter la petite roue
rouge jusqu'a ce qu'elle touche la roue noire. Si celles-ci ne se touchent pas, les amener en
contact.

MISE EN PLACE DE LA DEUXIEME TABLE DE PLIAGE

La deuxieme table de pliage devrait toujours étre montée dans le creux en dessous de la
table d'introduction (voir l'illustration 1). Toutefois, elle peut étre montée de deux fagons
différentes, suivant le pliage envisagé. Le déflecteur en aluminium sur la deuxiéme table de
pliage devrait donner vers l'appareil du moment qu'il n'est prévu qu'un seul pliage de la feuille. Voir a cette fin la photo 2.

Par contre, s'il est prévu deux pliages de la feuille, le déflecteur en aluminium devrait donner vers I'extérieur. Pour le montage, positionner
la table de sorte que les deux tiges de raccordement entre les cadres latéraux de I'appareil se trouvent dans la découpure en dessous de
la table de pliage (voir la photo 2). Il est important de procéder
ainsi, car si la table n'était pas bien placée, l'appareil
provoquerait des congestions et des pliages défectueux.

Lors de la mise en
place de la deuxiéme
table de pliage pour
le triple pliage,
I'extrémité ouverte
devrait donner vers
I'appareil.

REGLAGE DU SYSTEME D'INTRODUCTION

NOTA: La marche continue n'est possible qu'avec des

feuilles individuelles ou des lots bien empilés.

1. Abaisser la roue rouge jusqu'a ce qu'il n'y a plus qu'un
interstice entre elle et la roue noire.

2. Enclencher. Tenir une partie du lot a introduire entre les
roues. Monter lentement la roue jusqu'a ce que la feuille
est entree. , . rr— table de pliage pour

3. Déceélerer et placer trois lots d'essai sur la corbeille [Lors de I'ajustement des pliages, veiller a ne le demi-pliage, le
d'introduction. Enclencher l'appareil. Celui-ci devrait saisir [Pas serrer excessivement les boutons surles | |ysfiacteur devrait
un lot & la fois. Si les lots ne sont pas saisis du tout, la [outées de papier. donner vers
roue rouge est trop élevée, tandis que s'il est saisi plus I'appareil.

Lors de la mise en
place de la deuxiéme
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d'un lot, elle est trop basse. Procéder a I'ajustement nécessaire

CHARGEMENT CORRECT DU PAPIER

Pour charger I'appareil comme il faut, la pile de papier introduite Seuil rouleau
devrait étre échelonnée vers l'arriére. C.-a-d. la feuille supérieure d'introduction
devrait se trouver sur le seuil de la roue noire et chaque feuille

inférieure devrait étre un peu plus en retrait. Ceci permettra a

I'appareil de saisir continuellement le dessus du lot. Il n'est pas

nécessaire d'exageérer I'échelonnement. Un lot de 1,3 cm devrait Papier bien échelonné

étre échelonné de 1,3 cm de gauche a droite (voir la photo).

Du moment que le lot a été placé dans l'appareil, il aura la

tendance de se rétrécir. Ne pas I'empécher car ceci n'a aucune

importance. Les guides ne devraient pas coincer le papier. De

part et d'autre du papier, il devrait y avoir un jeu de 0,01 cm. Retardateur

TYPES DE PLIAGE

SIMPLE-PLIAGE (DEMI-PLIAGE)

Pour le demi-pliage, inverser la deuxieme table de pliage (voir la page 4). Dans ce cas-la, le papier est dévié par le

déflecteur en aluminium et ne rentre pas dans la fente prévue sur le coté opposé.

L'ajustement de la table inversée ne joue aucun réle. Ajuster la butée de papier de la premiére table de pliage pour le

pliage correct. Sur la corbeille de sortie, il se trouve un panneau ou figure la plupart des pliages communs. Les réglages de la table de

pliage ne sont qu'approximatifs. Il peut s'avérer nécessaire de faire quelques corrections pour optimiser le pliage.
NOTA: NE PAS TROP SERRER LES BOUTONS A AILETTES DE LA TABLE DE PLIAGE.

DOUBLE PLIAGE (PLIAGE LETTRES)

Pour le double pliage, la deuxiéme table de pliage devrait étre installée avec I'extrémité ouverte vers l'avant (voir le
diagramme a la page 4). Ajuster correctement la premiére et la deuxieme table de pliage. Sur la corbeille de sortie de m

I'appareil, il se trouve un panneau ou figure la plupart des pliages communs. Les réglages de la table de pliage ne sont
qu'approximatifs. Il peut s'avérer nécessaire de faire quelques corrections pour optimiser le pliage.

PLIAGE RECTANGULAIRE
1. Ajuster la premiére table de pliage et faire un essai pour vérifier que le simple pliage est correct..

2. Ajuster les guides d'introduction de sorte que les bords pliés du lot se trouvent le plus proche possible de la
roue d'introduction noire.

3. Abaisser quelque peu la roue rouge afin de I'adapter a I'épaisseur du matériel (1/20 tour).

4. Reajuste el sistema de plegado para acomodar el plegado correcto.

5

Faire passer une piéce d'essai afin de vérifier l'introduction appropriée.

LOTS EMPILES

Il n'est pas recommandé de traiter des lots empilés sur cet appareil, car les rouleaux de pliage pourraient étre abimés avec le temps. Par
contre, ceux-ci peuvent étre traités en les empilant dans les deux coins supérieurs. Les piles devraient étre

paralléles par rapport au bord supérieur de la feuille. Une alternative serait d'abaisser completement la Photo 3

roue rouge et d'introduire les lots individuellement a la main (non empilés).

AJUSTEMENT DE LA ROUE D'EMPILAGE

La longueur de la roue d'empilage peut étre ajustée en glissant les roues vers I'endroit correspondant (voir
la photo). Elles sont soumises a la force d'un ressort et se laissent démonter.

Lors de l'ajustement des roues d'empilage, les régler de sorte que la force de sortie des rouleaux de pliage
dirige le bord avant du document plié en dessous des roues d'empilage. Si le document vient se poser
complétement sur le conyoyeur avant d'étre passé en dessous des roues, le fonctionnement ne sera pas
assuré. Exemple: Si le document plié sort de I'appareil avec une largeur de 9,5 cm, les roues d'empilage
devraient se trouver a env. 9 cm de la sortie de I'appareil. Il peut étre judicieux de procéder a quelques
essais. Du moment que les roues auront été correctement ajustées, les documents quitteront I'appareil
régulierement.
MAINTENANCE

LUBRIFICATON
Toutes les 20 heures de fonctionnement, lubrifier les douilles de I'appareil avec une gouttelette de Photo 4
lubrifiant de grade moyen.
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NETTOYAGE
Toutes les 20 heures de fonctionnement, nettoyer les rouleaux de pliage de I'appareil avec du produit de nettoyage pour rouleaux en
caoutchouc. Effectuer ceci avec du Scotch-Brite et un vieux torchon en coton.

ROTATION DU RETARDATEUR
De temps en temps, il sera nécessaire de détacher la roue rouge de l'appareil, de la retourner et de la refixer. Ceci s'imposera
périodiquement en raison d'un endroit d'usure plat sur la surface du rouleau.

REMPLACEMENT DE LA ROUE D'INTRODUCTION
NOTA: REMPLACER LA ROUE D'INTRODUCTION AUTANT QUE POSSIBLE APRES AVOIR DEMONTE LA TABLE DE PLIAGE DE
L'APPAREIL.
1. Utiliser un tournevis plat pour dévisser la vis du co6té droit du moyeu de la roue
d'introduction. Le desserrage peut rendre nécessaire un WD40.
2. Enlever la broche E de l'arbre sur les cadres gauche et droit. Enlever la broche E sur la
droite de la roue d'introduction.
3. Glisser l'arbre vers le c6té du contacteur neutre. Il peut se présenter une certaine résistance.
4. L'arbre étant dégagé du cadre cbté utilisateur, démonter I'ancienne roue d'introduction.
5. Glisser une nouvelle roue sur l'arbre, déterminer l'alésage pour la vis et vérifier qu'il donne
vers le coté éloigné de I'utilisateur. Le glisser jusqu'a la broche métallique.
6. Aligner de nouveau l'arbre d'introduction dans le cadre coté utilisateur. Remplacer la broche
E sur la gauche et la droite pour positionner I'arbre. Remplacer la broche E sur la droite de
la roue d'introduction.
7. Monter le ressort sur le c6té du moyeu de la roue d'introduction. Ne pas serrer la vis. Lors du serrage, la téte de la vis devrait
étre tout juste en contact avec le ressort.

RECHERCHE DES DEFAUTS

CONGESTION

Une congestion dans I'appareil peut étre provoquée par plusieurs causes. Le plus souvent, une congestion est due a I'encrassement des
roues de pliage ou par un faux montage d'un composant. Contrdler les éléments de la table de pliage et de la table d'introduction avant de
nettoyer les rouleaux. Il est prévu plusieurs dispositifs pour éliminer la congestion dans I'appareil. Les solutions sont énumérées par la
suite en commengant par la plus simple.

INVERSER LE SENS DE MARCHE DU MOTEUR AFIN D'ELIMINER LA CONGESTION

L'appareil est équipé d'un contacteur secondaire lui permettant la marche arriére. A cette fin, presser simultanément les deux contacteurs.
En regle générale, il sera possible de sortir le papier congestionné en le remuant tant que le moteur marche en arriére. A c6té du
contacteur, il est prévu une étiquette pour éviter toute confusion.

ELIMINER LA CONGESTION AU MOYEN D'UN TOURNEVIS PLAT
Pour la cas de congestions plus sérieuses, il est prévu sur le coté utilisateur de I'appareil une fente a travers de laquelle il sera possible de
tourner les rouleaux au moyen d'un tournevis plat.

DEPOSER LE COUVERCLE DE LA TABLE DE PLIAGE POUR ELIMINER LA CONGESTION

Si le papier est congestionné au point de ne plus se laisser retirer par les mesures précédentes, il peut s'avérer nécessaire de démonter le
capot de la table de pliage supérieure. A cette fin, dévisser les deux boutons a ailettes retenant le capot, puis le retirer de I'appareil. Ceci
permettra un meilleur acces aux rouleaux et ainsi au papier. NOTA: Ne pas trop serrer les boutons lors du remontage.

Schémas de piéces et diagrammes disponibles séparément
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1217A Betriebsanleitung

Reversiermotor Leichte Demontage
Reibungzufuhr Einstellbare Falze
Forderstapler / Zihler lieferbar
4/}
MADE IN USA
SPEZIFIKATIONEN INHALTSVERZEICHNIS
Papiergewicht 60-240 g/m? Geriitespezifikation. Page 17
Bestandteile des Ger:iits Page 18
Max. Papiergrofie 30x46 cm Teilenummern des Verpackungsmaterials Page 18
Min. Papiergrofie 10x10 cm Kontrolle der Leistung, Sicherungsstirke .... ...Page 18
Einbau des Zufuhrtisches Page 18
Geschwindigkeit 10,300 Blatt/Stunde Einbau des 2. Falztisches Page 18
Art der Falzungen Dreifach, Einzel, Z, Einstellung des Zufuhrsystems Page 18
Doppel-parallel, Richtiges Laden des Papiers Page 19
Franzosisch, Baronial |Verschiedene Falzarten Page 19
Beladekapazitit des Zufuhrtisches 4 cm Einstellung des Stapelrads Page 19
Kapazitit fiir gestapelte Blitter 3 Blatter Wartung. Page 20
Farbe Grau Fehlersuche Page 20
Abmessungen 107x45x43 cm
Gewicht 24 kg
Versandgewicht 26 kg
Leistung 230V

31,450

Dieses Handbuch gilt fiir Geriite mit einer Seriennummer iiber

Wir danken fir den Kauf des automatischen Falzgerats Modell 1217A von Martin Yale
odnungsgemaler Wartung kann dieses Gerat jahrelang problemfrei genutzt werden.
Sie den AuRenkarton auf Zeichen von Transportschdden. Sollte das Gerat beim Transport Schaden erlitten haben,

informieren Sie sofort den Spediteur und bitten um eine Prifung.

Vorsicht:

Das Modell 1217A hat bewegliche Teile und muB mit Umsicht betrieben werden. Betreiben Sie das Gerat nie, wenn
Sie lose sitzende Kleidung oder Schmuck tragen. Lassen Sie das laufende Gerat nie unbeaufsichtigt. Bitte nehmen

Sie sich vor Betrieb des Gerats die Zeit um Lesen aller Anweisungen.

Division of Martin Yale Industries, Inc.
251 Wedcor Ave. Wabash, IN 46992

website: www.martinyale.com
email: info@martinyale.com
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Nach Erhalt des Gerats prifen Sie bitte, ob folgende Teilenummern des Verpackungsmaterials:
Teile vorhanden sind: Karton M-S026202 (qty: 1)

1217A automatisches Falzgerat Papierfiihrungshille M-S026202-1 (qty: 1)
Zufuhrtischaufbau (W-A121768) Rechte Endkappe M-S026202-2 (qty: 1)
2. Falztisch (W-A121767) Linke Endkappe M-S026202-3 (qty: 1)
Aufnahmeschale (W-A121702) Zufuhrtischhiille M-S026202-4 (qty: 1)
Stapelradaufbau (W-A121718) Stapelschalenhiille M-S026202-5 (qty: 1)
Benutzerhandbuch M-S027091 (qty: 1)

Sobald Sie festgestellt haben, dal} alle notwendigen Bestandteile vorhanden sind, packen Sie die einzelnen Teile aus und legen die
Verpackung zur Seite. Bewahren Sie die Gerateverpackung auf fiir den Fall, dal das Gerat an einem anderen Ort aufgestellt werden mufR.
ANMERKUNG: Bei der Entnahme aus dem Karton darf das Gerét nicht an dem ersten Falztisch angehoben werden. Auch darf
der Zufuhrtisch nicht durch Anfassen der Papierfilhrungen angehoben oder installiert werden, da diese dadurch verbogen
werden konnten, was zu einer ungenauen Falzung fiihrt.

arwbd =
Nogokrwh=

FUNKTIONSKONTROLLE/INBETRIEBNAHME

1. Stellen Sie das Gerat auf eine Tischplatte, wo es von allen Seiten zuganglich ist. Mindestens 46 cm waren ideal.

2. Wickeln Sie das Stromkabel auseinander und stecken dieses in die Wandsteckdose. Das Gerat muf an eine 220VAC Steckdose bei
der U.K-Version oder der europaischen Version angeschlossen werden.

3. Schalten Sie das Gerat zum Prifen der elektrischen Funktion an. Wenn kein Strom vorhanden ist, priifen Sie, ob die Steckdose unter
Strom steht, indem Sie ein anderes Gerat einstecken, von dem Sie wissen, daf} es funktioniert. Wiederholen Sie die Kontrollvorgange.

ANMERKUNG: Wenn der Strommangel direkt auf einen Papierstau zuriickzufiihren ist, priifen Sie die 5A Sicherung unter der
Abdeckung an der Betriebsseite. Die Sicherung muB gepriift und moglichst ersetzt werden, wenn ein Anzeichen, wie Papierstau,
StromstoR usw., dafiir besteht, daB diese dadurch ausgelost wurde.

Wenn jetzt immer noch keine Stromversorgung vorhanden ist, rufen Sie lhren Handler oder den Technischen Kundendienst an. Sobald die
Stromversorgung gesichert ist, kann das Gerat zusammengebaut werden. Warnung: Wenn versaumt wird, die Hinweise fiir den
Zusammenbau zu lesen, kann dies zu Schaden an dem Gerit fihren.

Der Zufuhrtisch wird so eingebaut, dal} ein Ausschnitt am Boden des Tisches auf die Photo 1
jeweiligen Stifte der Seitenrahmen passt. ANMERKUNG: DER BOLZEN DES HINTEREN
STIFTS KANN NICHT VERSTELLT WERDEN. Beginnen sie mit den Einsetzen der
Vorderkante des Tisches zwischen die Seitenrahmen oben an dem Gerat. Siehe Foto auf
der Vorderseite. ANMERKUNG: DIE PAPIERFUHRUNGEN DURFEN ERST
EINGEBAUT WERDEN, WENN DER ZUFUHRTISCH AN DEM GERAT EINGEBAUT IST.

Wenn dies getan ist, beginnen Sie damit, den Tisch in die untere Position zu bringen und
die Vorderkante mit den inneren Tragstiften auszurichten. Wenn der Zufuhrtisch am Gerat
installiert wurde, konnen die Papierfihrungen eingebaut werden. Verwenden Sie die
Fligelmutter am Boden des Tisches um das kleine rote Rad anzuheben, damit es das
schwarze Rad berthrt. Kein Druck sondern nur Kontakt sollte zwischen diesen Radern
bestehen.

EINBAU DES ZWEITEN FALZTISCHES

Beim Einbau des
zweiten Falztisches
flir eine dreifache
Falzung, mul® darauf
geachtet werden,
daf} das offene Ende
zum Gerat hin liegt.

Der zweite Falztsich muR immer in den Hohlraum unterhalb
des Zufuhrtisches (siehe Foto 1) eingebaut werden. Es sind
jedoch zwei Arten von Einbau, je nach gewiinschter Falzung,
moglich. Der Aluminiumabweiser am zweiten Falztisch muf}
zum Gerat hin installiert werden, wenn nur ein Falz in dem Blatt
gewunscht wird. Dies wird in Foto 2 gezeigt.

Wenn jedoch zwei Falze im Blatt gemacht werden sollen, muf®
der Aluminiumabweiser nach auflen gerichtet sein Zum
Eingreifen positionieren Sie den Tisch einfach so, dal die
beiden Zugstangen zwischen den Seitenrahmen des Gerats
sich in den Ausschnittrillen am Boden des Falztisches befinden
(siehe Foto 2). Dies ist wichtig, weil bei falscher Positionieren
des Tisches das Gerat Stauungen und ungenaue Falzungen
produziert. Foto 2

Beim Einbauen des
Falztisches fur einen
halben Falz, muf®
dieser so eingebaut
werden, daf} das
Ende des Abweisers
zum Gerat hin
gerichtet ist.

Sie darauf achten, daf} die Einstellknopfe an
den Papierstopps nicht zu stark angezogen
erden.

EINSTELLUNG DES ZUFUHRSYSTEMS

ANMERKUNG: Ein Dauerbetrieb ist nur moglich mit einzelnen Bléattern oder ordnungsgemaR gestapelten Blattern.
1. Senken Sie das rote Rad im Zufuhrtisch bis ein Spalt zwischen diesem und dem schwarzen Rad vorhanden ist.
2. Schalten Sie das Gerat an. Halten Sie das zu bearbeitende Materialblatt zwischen die Rader. Heben Sie langsam das rote Rad an,
bis das Blatt eingezogen wird.
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3. Schalten Sie das Gerat aus und legen Sie drei Materialstiicke zum Testen in die Zufuhrschale. Schalten Sie das Gerat wieder an, es
sollte die drei Blatter eines nach dem anderen erfassen. Wenn keines der Blatter erfaldt wird, dann steht das rote Rad zu hoch, wenn
es mehr als ein Blatt einziehen mochte, dann steht das Rad zu tief. Nehmen Sie die notwendigen Neueinstellungen vor.

RICHTIGES LADEN DES PAPIERS

Um das Gerat ordnungsgemal zu beladen, mull der Papierstapel Schwelle der
umgekehrt gefachert in das Gerat geladen werden. Dies Zufuhrolle
bedeutet, dal} das oberste Blatt an der Schwelle des schwarzen
Rads liegt, und jedes der darunterliegenden Blatter etwas weiter
nach hinten liegt. Dadurch kann das Geréat das oberste Blatt des
Stapels fortlaufend abziehen. Die Facherung muf3 nicht grof3 sein.
Ein 1,3 cm Stapel kann 1,3 cm von links nach rechts gefachert
sein (siehe Foto).

Sobald der Stapel in das Gerat eingelegt ist, hat er die leichte
Neigung insgesamt zurlckzugleiten. Machen Sie keinen
Versuch, dies zu verhindern, dies ist kein Problem. Die Retarder
Papierfihrungen dirfen das Papier nicht klemmen, ein Freiraum

sollte beidseitig vorhanden sein.

Richtig gefachertes Papier

%

FALZARTEN
EINZELFALZ (HALBE FALZUNG)

Um eine halbe Falzung vorzunehmen, muf} der 2. Falztisch umgedreht werden (siehe Seite 4). Wenn dieser umgedreht
ist, wird das Papier am Aluminiumabweiser abprallen anstatt in den Schlitz an der gegeniiberliegenden Seite eingezogen
zu werden.

=

Wenn der Falztisch umgedreht ist, spielt die Einstellung darauf keine Rolle mehr. Stellen Sie den Papierstopp des 1. Falztisches auf die
richtige Falzung ein. Eine Falzkarte mit den gebrauchlichsten Einstellungen befindet sich auf der Aufnahmeschale. Die Einstellungen
sind nur ungefahre Werte, um die optimale Falzqualitidt zu erhalten, konnen Anpassungen notwendig sein.

ANMERKUNG: DIE FLUGELKNOPFE DES FALZTISCHES DURFEN NICHT ZU STARK ANGEZOGEN WERDEN.

DOPPELFALZ (BRIEFFALZUNG)

Um einen Doppelfalz zu machen, muf} der 2. Falztisch mit dem offenen Ende zuerst installiert werden (siehe Abbildung
auf Seite 4) . Stellen Sie den 1. und den 2. Falztisch auf den richtigen Falz ein. Auf der Aufnahmeschale des Gerats
befindet sich eine Falzkarte mit den gebrauchlichsten Einstellungen. Die Falztischeinstellungen sind nur ungefahre
Werte. Um eine optimale Falzqualitat zu erreichen, sind Anpassungen eventuell notwendig.

]

RECHTWINKELIGER FALZ
1. Stellen Sie den ersten Falztisch fir das Material ein und lassen Sie es fiur einen richtigen Einzelfalz durch das Gerat laufen.

2. Stellen Sie die Zufuhrfiihrungen des Gerats so ein, dal} die gefaltete Kante des Materials so nahe wie mdglich
an dem schwarzen Zufuhrrad anliegt.

3. Senken Sie das rote Rad etwas bei starkerem Material (1/20 Drehung).

4. Stellen Sie das Falzsystem wieder auf die richtige Falzung ein.

5

Fihren Sie einen Versuch mit einem Blatt durch und priifen Sie, ob die Zufuhr richtig erfolgt.

GESTAPELTE SATZE

Gestapelte Satze werden bei dem Geréat nicht empfohlen, da dadurch im Laufe der Zeit die Falzrollen Photo 3
beschadigt werden kdnnen. Solche Satze kdnnen jedoch bearbeitet werden, wenn jeder Satz in beiden
der oberen Ecken gestapelt wird. Die Stapel missen parallel zum oberen Rand des Blattes liegen. Als
Alternative dazu kann das rote Rad ganz gesenkt werden, um dann die Satze einzel (ungestapelt)
einzugeben.

EINSTELLUNG DES STAPELRADS

Die Lange des Stapelrads kann durch Verschieben der Rader an die gewlnschte Stelle eingestellt werden
(siehe Foto). Diese stehen ebenfalls unter Federdruck und sind abnehmbar.

Ein Einstellen der Stapelrdder mufl so erfolgen, dal die ausgehende Kraft der Falzrollen die fiihrende
Kante des gefalzten Dokuments unter die Stapelrdder zwingt. Wenn das Dokument ganz auf der
Transportvorrichtung ankommt ohne unter die Stapelrader gezogen worden zu sein, ist der Betrieb nicht in
Ordnung. Als Beispiel gilt: Das gefalze Dokument kommt 9,5 cm breit aus dem Gerat, die Stapelrader
muissen etwa 9 cm vom Ausgang des Gerats entfernt liegen. Einige Versuche kénnen notwendig sein.
Wenn die Rader richtig eingestellt sind, kommt das Dokument gleichmafig aus dem Gerat.
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WARTUNG

SCHMIEREN
Jeweils nach 20-stiindigem Betrieb des Gerats miissen die Buchsen des Gerats mit einem Tropfen mittelwertigem Schmierdl versorgt
werden.

REINIGUNG
Jeweils nach 20-stiindigem Betrieb missen die Falzrollen des Gerats mit Gummirollenreiniger gereinigt werden. Dies erfolgt am Besten mit
einem Scotch-Brite Pad und einem alten Baumwolltuch.

DREHUNG DES RETARDERS
Von Zeit zu Zeit mul® das rote Rad des Gerats gelost und auf die neue Seite gedreht und dann wieder befestigt werden. Dies erfolgt in
gewissen Zeitabstdnden wenn sich Verschleil durch Flachstellen auf der Laufflache der Rolle zeigt.

AUSTAUSCH DER ZUFIUHRGUMMIROLLE
ANMERKUNG: AM EINFACHSTEN ERFOLGT DER AUSTAUSCH DER ZUFUHRGUMMIROLLE DURCH ABNAHME DES
ZUFUHRTISCHES VON DEM GERAT

1. Mit einem Flachkopfschraubenziehen wird die Schraube an der rechten Seite der
Zufuhrgummirollen-Nabe entfernt. Ein Losen des WD40 kann vielleicht erforderlich sein.

2. Entfernen Sie den E-Halter von der Welle am linken und rechten Seitenrahmen. Entfernen
Sie den E-Halter von der rechten Seite der Zufuhrgummirolle.

3. Schieben Sie die Welle auf die stromlose Schalterseite, Widerstand kann sich bemerkbar
machen.

4. Wenn jetzt die Welle aus dem Rahmen der Betriebsseite freigesetzt ist, schieben Sie die alte
Zufuhrgummirolle heraus.

5. Schieben sie die neue Zufuhrgummirolle auf die Welle, beachten Sie die Schraub6ffnung und
stellen Sie sicher, dal® diese zu der Seite liegt, die nich die Betriebsseite ist. Schieben Sie
diese bis zum Metallhalter hin.

6. Richten Sie die Zufuhrwelle im Rahmen der Betriebsseite aus. Ersetzen Sie den E-Halter
auf der linken und rechten Seite zum standigen Halten der Welle. Ersetzen Sie den E-Halter auf der rechten Seite der
Zufuhrgummirolle.

7. Montieren Sie die Feder auf die Seite der Nabe der Zufuhrgummirolle. Die Schraube darf nicht fest angezogen werden. Der
Schraubenkopf muB beim Festziehen nur in Kontakt mit der Feder sein.

FEHLERSUCHE

PAPIERSTAU

Das Papierstauen einer Falzmaschine kann verschiedene Ursachen haben. Am haufigsten wird dies durch veschmutze Falzrollen oder ein
falsch installiertes Teil verursacht. Vor dem Reinigen der Rollen mussen die Teile des Zufuhrtischeinbaus und des Falztischeinbaus
gepruft werden. Wenn das Gerat Stauungen zeigt, sind in seiner Konstruktion verschiedene Werkzeuge zur Behebung enthalten. Die
Lésungen sind in der Reihenfolge von der leichtesten zur schwierigsten aufgefiihrt.

REVERSIERMOTOR ZUM BEHEBEN VON PAPIERSTAUS

Am Gerat befindet sich ein Nebenschalter zum Rickwartsschalten des Gerats. Dies wird durch gleichzeitiges Driicken beider Schalter
bewirkt. Normalerweise kann damit ein Papierstau behoben werden, indem Sie das Papier beim Ricklaufen des Gerats herausziehen.
Neben dem Schalter befindet sich ein Aufkleber mit Hinweisen, damit keine Verwirrung entsteht.

MANUELLE STAUBERHEBUNG MIT EINEM FLACHKOPFSCHRAUBENZIEHER

Fur starkere Papierstaus ist ein Schlitz auf der Betriebsseite des Gerats vorgesehen, wo die Rollen mit einem groRen
Flachkopfschraubenzieher von Hand gedreht werden kénnen. Versuchen Sie nicht, die Rollen von Hand zu drehen, wenn das Gerat
angeschaltet ist.

ABNEHMEN DES FALZTISCHDECKELS ZUuM
BEHEBEN DES PAPIERSTAUS

Wenn das Papier festsitzt und nicht mit den
obengenannte Methoden entfernt werden kann, ist
eventuell eine Abnahme des Deckels vom oberen
Falztisch erforderlich. Dies erfolgt indem die (2)
Fligelknépfe (thumbknobs), die den Deckel festhalten,
gelést werden und der Deckel vom Gerat abgezogen
wird. Dadurch erhalt man besseren Zugang zu den
Rollen und zu dem Papier. ANMERKUNG: Beim
Wiedereinbau der Knopfe diirfen diese nicht zu stark
angezogen werden.

Pléine und Diagramme der Teile stehen getrennt zur Verfiigung
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1217A Bruksveilledning

Reversibel Motor
Friksjonsmatning

Enkel demontering
Justerbare folder

Transportbelte for Teller tilgjengelig
oppsamling av foldede
ark
PRODUSERT | USA
SPESIFIKASJONER INNHOLD
Papirtyngde 60-240 g/m? Maskinspesifikasjon side 21
Komponenter inkludert med maskinen...........cccceueuee. side 22
Maksimum papirsterrelse................ 298 x 457 mm Artikkelnummer for innpakkningsmaterialet............ side 22
Minimum papirsterrelse ........cceeene 101 x 101 mm Sjekk strem og sikringer side 22
Innstallering av matningsbord side 22
Hastighet 10,300 ark pr. time Installering av 2. foldebord side 22
Type folder Brevfold, halvfold, Z fold, JJustering av matesystemet side 22
Dobbel parallellfold, French | Korrekt ilegging av papir side 23
fold og Baronial fold Forskjellige foldestiler side 23
Kapasitet pa innmatningsbrett........ 41 mm hoy stakk med ark | Justering av hjul for stabling av foldede ark.............. side 23
Kapasitet av sammenstiftede ark ...3 ark (80 g/m®) Vedlikehold side 23
Farge Gra Feilseking side 24
Dimmensjoner 106 x 45 x 43 cm
Netto vekt 24 kg
Brutto vekt 25.8 kg.
Stremforsyning 230V
Denne bruksveilledningen er for maskiner med heyere
serienummer enn 31,450

Takk for at du kjgpte en Martin Yale model 1217A Autofolder. Ved korrekt vedlikehold er denne modellen konstruert til & gi
deg mange ar med problemfri folding av dine papirer. Med en gang du har mottatt maskinen s& bgr du inspisere utsiden av
pappkartongen og konstatere at denne er uskadet. Hvis maskinen er skadet nar du mottar den skal du gyeblikkelig ringe
transportselskapet og kreve en undersgkelse. Skulle du ha ytterlige spgrsmal sa ring gjerne Schleicher & Co International
AG pa +49 7544 60 0.

Advarsel:

Denne modellen, 1217A, har bevegelige deler og ma betjenes med forsiktighet. Betjen aldri maskinen nar du er
ikledd lgse plagg eller smykker. Forlat aldri maskinen mens den er i operasjon. Gjer dem kjent med maskinen ved a
lese grundig gjennom denne bruksveilledningen.

Division of Martin Yale Industries, Inc.
251 Wedcor Ave. Wabash, IN 46992
website: www.martinyale.com
email: info@martinyale.com
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Sjekk at folgende deler er inkludert nar du mottar Artikkelnummer for innpakkningsmateriale:

maskinen: 1. Kartong M-S026202 (kvantum: 1)
1. 1217A Autofolder 2. For papirinnmatningsveggene M-S026202-1 (kvantum: 1)
2. Matningsbord (W-A121768) 3. Kappe for hgyresiden M-S026202-2 (kvantum: 1)
3. 2. foldebord (W-A121767) 4. Kappe for venstresiden M-S026202-3 (kvantum: 1)
4. Mottakelsesbrett for foldede ark (W-A121702) 5. For matningsbordet M-S026202-4 (kvantum: 1)
5. Oppsamlingshjul (W-A121718) 6. For mottakelsesbrett M-S026202-5 (kvantum: 1)
7. Bruksveilledning M-S027091 (kvantum: 1)

Nar det er blitt sjekket at alle nedvendige deler er pa plass kan alt pakkes ut og alt pakkmateriale satt til siden. Alt pakkemateriale bgr
oppbevares i tilfelle man gnsker a transportere maskinen igjen. NB: Nar man lgfter maskinen ut av boksen ma man ikke lofte etter det
forste foldebordet. Man skal heller ikke lafte eller innstallere matningsbordet ved a ta tak i papirinnmatningsveggene. Dette kan
resultere i at de bendes og at maskinen vil gi ujevn folding.

SJEKK FUNKSJONER / START

1. Plasser maskinen pa et bord hvor du har tilgang til alle sidene pa maskinen.

2. Strekk ut stremledningen og sett stikkontakten i et stremuttak. Maskinen ma kun opereres pa 220 V AC strgm.

3. Sla pa maskinen og sjekk om det elektriske fungerer. Hvis maskinen ikke virker bar stremuttaket sjekkes ved hjelp av annet elektrisk
apparat som man vet virker. Gjenta prosedyren og sjekk om maskinen virker na.

NB: Hvis maskinen ikke fungerer som folge av en papiropphopning (eller ujevn stremforsyning) sa ma man sjekke den 5 A
sikringen som sitter under sidedekselet pa operatersiden. Sikringen ma sjekkes og eventuelt byttes hvis det er indikasjon pa at
den er gdelagt.

Hvis det pa dette tidspunktet ikke er noen elektrisk funksjon p& maskinen, bgr De ringe Deres forhandler eller Technical Support hos
Schleicher & Co International AG pa +49 7544 60 0. Nar man har fastslatt at maskinen fungerer elektrisk kan resten av maskinen settes
sammen. Advarsel: Hvis man ikke leser denne instruksjonen for montering kan man

risikere & edelegge maskinen. Bilde 1

Matningsbordet er montert slik at de utkuttede omradene pa bunnen av bordet passer pa
pinnene pé& hver side av rammen. NB: BOLTEN PA DEN BAKRE PINNEN KAN IKKE
JUSTERES. Begynn med a fa den fremre kanten inn mellom rammen gverst pa maskinen.
Se bildet pa fremsiden. NB: PAPIRINNMATNINGSVEGGENE MA IKKE MONTERES F@R
INNMATNINGSBORDET ER PA PLASS.

Nar dette er gjort kan man begynne & bringe bordet til nedre posisjon og sett hakkene
fremst pa bordet pa de to indre stattepinnene og dytt inn. De to bakre hakkene skal hvile pa
de Dbakre stottepinenene. Forst nar bordet er skikkelig pa plass kan
papirinnmatningsveggene monteres. Bruk skruen pa undersiden av bordet til & justere det
lille rgde hjulet til det bergrer det svarte hjulet. Det skal ikke veere press mellom de to
hjulene — bare kontakt.

INNSTALLERING AV 2. FOLDEBORD

Det 2. foldebordet skal alltid monteres inn i hulrommet under innmatningsbordet (se bilde nr. 1). Avhengig av hvilken fold som @gnskes kan
dette bordet monteres pa to mater. Aluminiumsdeflektoren pa 2. foldebord ma vende mot maskinen hvis kun en fold pa arket er gnskelig.
Dette er illustert pa bilde nr. 2.

Nar det 2. folde-
bordet monteres
for to folder ma den
apne enden vende
mot maskinen.

Hvis to folder pa arket er @nskelig ma aluminiumsdeflektoren
vende vekk fra maskinen (apning mot maskinen). For
montering skal bordet rett og slett bare posisjoneres slik at de
to pinnene pa hver side av rammen pa maskinen passer i
uthulingene pa undersiden av bordet (se bilde nr. 2). Det er
viktig at dette bordet kommer ordentlig pa plass ellers vil
maskinen produsere papirstans eller ungyaktige folder.

JUSTERING AV MATESYSTEMET

Nar det 2.
NB: Kontinuerlig operasjon kan bare utferes med lgse ark foldebordet
eller skikkelig sammenstiftede sett av ark. Veer forsiktig for ikke & stramme skruene monteres for kun
1. Senk det rade h_JuIet inntil det kommer lys inn mellom det pa papirstoppen for mye nar nye folder en fo_Id_ma
rade og svarte hjulet. aluminiums-

2. Sla pa maskinen. Hold et ark av samme tykkelse som de stilles inn.

som gnskes foldet mellom hjulene og sakte hev det rade
hjulet inntil det tar tak i arket.
3. Sla av maskinen og plasser tre test-ark pa innmatningsbrettet og sld pa maskinen igjen. De tre arkene skal
bli dratt inn et av gangen. Hvis maskinen ikke mates i det hele tatt er det rade hjulet for hgyt, og hvis det tas
22

deflektoren vende
mot maskinen.




inn mer enn ett ark av gangen er det rgde hjulet for lavt. Justering er nedvendig.

KORREKT ILEGGING AV PAPIR

Korrekt ilegging av papir skjeer ved a sgrge for at arkene som Matningshjul
gnskes foldet blir lagt pa innmatningsbrettet i en vifte form. Dette Innforing
betyr at topp-arket skal savidt bergre det svarte hjulet og hvert ark
under skal veere litt lengre bak. Maskinen kan na dra inn topp-
arket i en kontinuerlig operasjon. Det behgver ikke & vaere en
ekstrem vifte-formasjon, men som en guide kan en 1 cm tykk
bunke med ark méle 1 cm fra venstre til hgyre i lengderetningen
(se illustrasjon nedenfor).

Arkbunken har en tendens til a gli sammen igjen nar den er lagt i
maskinen. Prgv ikke & forhindre dette. Papirinnmatningsveggene
skal ikke holde papiret fast, men gli lett med en 0.8 mm klaring pa Friksjonshjul
hver side.

Korrekt vifteformet papir

%

FORSKJELLIGE FOLDESTILER

EN FOLD — HALV-FOLD
For & gjgre en halv-fold ma man passe pa at det 2. foldebordet er reversert (se side 4). Arket vil na ikke kunne ga inn i
det 2. foldebordet og man oppnar kun en fold.

=

Hvordan dette foldebordet er justert spiller na ingen rolle. Juster kun det 1. foldebordet for korrekt fold. Det finnes en oversikt pa
mottakelsesbrettet for de mest vanlige foldetypene. Oversikten er en tilnaermelse og enkelte justeringer kan vare nedvendig for a
oppna beste foldekvalitet.

NB: SKRUENE PA FOLDEBORDENE MA ALDRI SKRUES TIL FOR HARDT.

DOBBEL FOLD (BREVFOLD)

For & gjere en dobbelfold ma det 2. Foldebordet snues slik at &pningen er mot maskinen (se bilde og beskrivelse side 4).
Juster bade det 1. og 2. foldebord korrekt i henhold til gnsket fold. Det finnes en oversikt pa mottakelsesbrettet for de
mest vanlige folde-typene. Oversikten er en tilnaermelse og enkelte justeringer kan vaere ngdvendig for & oppna beste
foldekvalitet.

]

FOLDE ET ARK | FIRE

1. Sett opp maskinen for enkel fold og kjar gjennom alle arkene som gnskes foldet.

2. Juster matningshjul/friksjonshjul nar et av de allerede foldete arkene ligger inntil de to hjulene (fold ma veere
naermest hjulene).

3. Senk det rgde hjulet littegrann for a ta heyde for det tykkere materialet.

4. Juster foldesystemet for gnsket fold nummer to.

5. Kjar en test og sjekk om resultatet er som gnsket.

i

SAMMENSTIFTEDE SETT

Sammenstiftede sett er ikke anbefalt pa maskinen da de over tid vil gdelegge folde-sylindrene. @nsker man disse likevel foldet sa bgr man
sette stifter i begge topp-hjgrnene. Stiftene bar veere satt i parallellt med topp-kanten av arkene. Et alternativ til dette er & senke det rede
hjulet og handmate settene individuelt (ustiftet).

JUSTERING AV HJUL FOR STABBLING AV FOLDEDE ARK Bilde 3

Stablingshjulet’s lengde kan justeres ved & skli hjulene til gnsket posisjon (se bilde nr. 3). Disse hjulene er
fieerbelastet og kan ogsa fjernes.

Korrekt justering av stablingshjulene skal vaere slik at kraften fra foldesylindrene skal fgre den fremste
kanten pa de foldede arkene under stabblingshjulene. Hvis de foldede arkene fullstendig lander pa
transportbandet far de gar under stablingshjulene, sa vil ikke maskinen operere korrekt. F. eks. hvis et
foldet ark kommer ut av maskinen 9.3 cm lang, s& ma stabblingshjulet plasseres ca. 8.5 cm fra utgangen
av foldesylindrene. Eksperimentering kan veere ngdvendig for korrekt operasjon, som igjen vil sgrge for at
arkene ligger enhetlig pa motakelsesbrettet.

VEDLIKEHOLD

SM@RING
For hver 20. time maskinen har veert i operasjon, s ma hylsene smgres med en drape smgringsolje.

RENGJGRING
Rengjer foldesylindrene med Martin Yale’s ‘Rubber Roller Cleaner’ for hver 20. operasjonstime. Dette kan
gjeres ved hjelp av en Scotch-Brite-klut eller bomullsklut.
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ROTERING AV FRIKSJONSHJUL
Fra tid til annen ma det rade hjulet bli Iasnet og rotert littegrann for s a bli skikkelig skrudd fast igjen. Dette bgr gjgres periodisk siden det
vil oppsta en flate pa kontaktpunktet med papirene som blir matet inn.

BYTTE AV MATNINGSHJUL
NB: DET ER BEST A SKIFTE MATNINGSHJULET MED MATNINGSBORDET FJERNET FRA
MASKINEN.
1. Bruk en flat skrutrekker til a fierne skruen fra hgyresiden av navet. Litt bruk av WD40 kan
vaere nedvendig for a lese skruen.
2. Fjern E-klipset fra metallstangen pa heyre og venstre siden av rammen. Fjern E-klipset fra
hayre siden av matningshjulet.
3. Dytt metallstangen til den motsatte siden operatgrsiden. Du skal kunne fgle litt motstand.
4. Med metallstangen fri pa operatgrsiden kan det gamle hjulet dyttes av.
5. Dytt nytt hjul pa metallstangen. Vaer oppmerksom pé at hullet for skruen er p& den motsatte
siden av operatgrsiden og dytt hjulet helt opptil metallklipset.
6. Juster metallstangen tilbake pa plass pa operatersiden. Sett pa E-klipsene pa venstre og
hgyre siden for & holde stangen pa plass. Sett pa E-klipset pa hayre siden av matningshjulet.
7. For hjulet tilbake pa plass og sett pa skruen. Pass pa at denne ikke strammes for hardt da skruen kun skal vare i kontakt
med metallet under.

FEILSGKING

PAPIROPPHOPNING

Det kan veere flere grunner for at foldemaskinen vil skape papiropphopning. De mest vanlige arsakene er urene foldesylindre og ungyaktig
innstilling av foldebordene. Seksjonen med ‘Innstallering av matningsbord’ og ‘Innstallering av 2. foldebord’ ber leses igjen fgr man rengjer
sylindrene. Pa denne maskinen finnes det flere Igsninger i det tilfellet at maskinen skulle fare til papiropphopning. Lgsningene er listet opp
pa neste side i rekkefglgen som viser enkleste til vanskeligste alternativ.

REVERSERING AV MOTOREN FOR A LGSE OPPHOPNING

Det finnes to brytere pa maskinen og en av disse ftillater reversering. Dette blir utfert ved & presse begge knapper samtidig. En
papiropphopning kan na fiernes ved at man arbeider med arkene samtidig som motoren reverseres. Det finnes en referansetegn ved siden
av knappen for a eliminere utvetydighet.

MANUELL FRIGJGRING AV PAPIROPPHOPNING VED BRUK AV SKRUTREKKER
For en mer alvorlig papiropphopning sa kan man bruke en flat skrutrekker i hullet pa operatgrsiden til manuelt & snu foldesylindrene. Prgv
ikke & snu disse foldesylindrene manuelt nar maskinen er slatt pa.

FRIGJ@RING AV PAPIR VED A FJERNE LOKK PA 1. FOLDEBORD

Nar opphopet papir ikke kan fiernes ved en av de fremgangsmatene beskrevet ovenfor sa kan man fjerne lokket fra det 1. foldebordet.
Dette gjares ved & lgse og fierne de to skruene som holder lokket pa plass (se bildet til venstre nedenfor). Man har na bedre tilgang til
foldesylindrene og papir som sitter fast. NB: Nar lokket settes tilbake sa ma man passe pa at skruene ikke skrues for hardt til.

Reservedelsliste og diagram er tilgjengelig separat
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1217A MHCTpYKUMA T10 SKCILUTyaTalld!

PeBepcuBHBIii 1BUTaTE 1L
DOpUKIUOHHASA 101242
Tpancnoprep-ykiaagunk

IIpocroii nemoHTaXK
Hacrpoiika cru0os

B IIOCTABKY

A

COEJIAHO B CLLUA

CyeT4YHK MOXKET BXOJIUTH

XAPAKTEPUCTHUKHU
Bec Oymaru 60-240 r/m?
Makec. pa3mep oymaru e 30x46 cm
MuH. pazMep OYMATH.....ccerreeerueenenes 10x10 cm
Ckopocthb 10,300 mucros/yac
Tun crudos TPOWHOW, ONMHAPHBIN, Z,

JIBOMHOM-, TapasieNbHbIN,
(panmysckuii, Baronial
MaxkcuMaJjibHasi 3arpy3Ka MoAaIIero cCToJauKa

4 cm
OnHoBpeMEeHHOH (pajiblIeBAHUE ...... 3 mucra
IBer Cepnlii
Pasmepsnl 107x45%x43 cm
Bec 24 kg
Bec ¢ YHAKOBKOI ....ccueeeeeeee wee 26 cm

IMoTpebasiemast MOLIHOCTH
HacTrosimasi ”HCTPYKIHSA ACHCTBUTEIbHA IS aNIIapaToB ¢
cepuiiHbIM HOMepoM Bbime 31,450

COJAEPXAHHUE

XapakTepucTHKH annapara.
CocTaBHBIC YaCTH anmapara
Homepa nerajeil ynakoBku
KOHTpPO/Ib MOIITHOCTH M CTENMEHDb 3AIIHTBl.cccuverueeenenes
MoHTa%k MOAAI0IIEro CTOMNKA
MonTax 2-10 GaJbUeBATBHOIO CTOMUKA «ueeereressaresaeee
Hacrpoiika cucremMsl moga4un
I[IpaBunbHas 3arpy3ka Gymaru
Pazimunbie BUABI cruoB
HacTpoiika YKIaZ0UHOTO POTHKA «ccuverervercnecsaeessnneaene
Vxoa.
Ilouck HeucnpasHOCTEH

.25
.26
.26
.26
.26
.26
.27
.27
.27
.27
.28
.28

Mbl 6narogapum Bac 3a nokynky aBTomaTunyeckoro cpanbuesanesHoro annapata Mogenb 1217A npoussogctea Martin Yale.
Bnarogapsa cBoen KOHCTPYKLMM M MpaBUIIbHOMY yXoAy STOT anmnapaTt MOXeT MHOrve rogabl Mcnonb3oBaTbcs 6e3 npobnem.
Mocne nmonyyeHus annapaTa NPOBEPbTE BHELLHIOW KOPOOKY Ha Hanuyve NpU3HaKoB MOBPEXAEHWA MpW TPaHCNOPTUPOBKE.
Ecnn annapat 6bin noBpexaeH npy TPaHCMOPTUPOBKE, Cpasy e coobwute cBoemy NpoAasLy/MOCTaBLUUKY U nonpocute

coenatb akcneptuay. Ecrnn y Bac GyayT Apyrve Borpockl, obpallaiiTeck, Noxanyicra, K CBoemy npoAasLy/noCcTaBLLMKY.

OcTOpOXKHO:

Y mogenu 1217A ecTb NOABMXHbIE YacTW M 3KCMilyaTauuio criegyeT Npou3BOoAUTb C OCTOPOXHOCTbIO. Hukoraa He
ucnonb3ynTe annapart, ecnu Ha Bac cBo6oaHas ogexaa unu ykpaweHus. He octaBnante paborarowmn annapar 6e3

npucmoTpa. Moxanyncta, HanauTe Bpems nepen Hayanom paboTbl C annapaToMm U NpoYnTanTe BCe UHCTPYKLMN.

Division of Martin Yale Industries, Inc.
251 Wedcor Ave. Wabash, IN 46992
website: www.martinyale.com
email: info@martinyale.com
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Sjekk at folgende deler er inkludert nar du mottar Homepa peTanen ynakoBKu:

maskinen: 1. Kopobka M-S026202 (k-Bo: 1)
1. 1217A aBTOMaTtuyeckuin panbLeBanbHbIA annapaT 2. ®ytnap Hanpasnswowmx ans oymarn M-S026202-1 (k-Bo: 1)
2. YctporictBo nogatowlero cronuka (W-A121768) 3. MMpaBbift kOHEYHbIN konnavok M-S026202-2 (k-o: 1)
3. 2. panbueBanbHbIn ctonuk (W-A121767) 4. JleBbll kOHEYHbIN konnavok M-S026202-3 (k-o: 1)
4. TMpuemHbin nogaoH (W-A121702) 5. ®ytnap nogatoulero ctonuka M-S026202-4 (k-Bo: 1)
5. Yctponctso yknagoyHoro ponuvka (W-A121718) 6. dyTnap nogaoHa yknagyvka M-S026202-5 (k-Bo: 1)
7. WHctpykums no akcnnyataumn M-S027091 (k-Bo: 1)

Kak Tonbko Bbl yoeaunuce, 4To BCe HeO6XOAUMbIE 3NEMEHTbI B HAannymm, pacnakyite oTAesfbHbIe YacTu U OTNIOXUTE YNAKOBKY B CTOPOHY.
CoxpaHuTe ynakoBKy annapara Ha cryyan, ecnu annapar HyXHo byaeT yctaHoBuTb B Apyrom mecte. TIPUMEYAHUE: Mpu BbIHUMaHUKU
13 KOpPoOKM annapat Henb3si NOAHMMAaTh 3a NepBbii hanbLUeBanbHbIN CTONUK. NoAalowWwmn CTONKUK ToXe HeNb3A NOAHUMaTb UNKU
ycTaHaBnuBaTb, YLENUBLUMCb 3a HanpasBnswowue AnA Oymarn, Tak Kak OHM MOFYT OT 3TOro MOrHYTbCSl, YTO npuBeAeT K
HeToYyHOMY hanbLEeBaHuIo.

®YHKLUMOHANBbHBLIA KOHTPOJL/NYCK B 9KCMIYATALIUIO

1. TMocTaBbTe annapaT Ha MOBEPXHOCTb CTOMa Tak, YToObl CO BCEX CTOPOH K HeMy Obin goctyn. MuHumym 45 cm 6bino 66l naeansHo.

2. Pasmoraiite kabernb NMTaHUsA U BCTaBbTE €ro B HACTEHHYIO PO3eTKy. Annapart AosmkeH 6biTb NodkmoYeH K poseTke 220B.

3. BknounTte annapat Anst NpoBepKu 3nekTpuyeckmux yHkumiA. Ecnm Toka HeT, npoBepbTe, eCTb M TOK B PO3ETKe, BKIOYMB B Hee
Apyrov annapaT, 0 KOTopoMm Bbl 3HaeTe, 4To OH paboTaeT. [oBTOPUTE KOHTPOIbHbLIE AENCTBUS.

NMPUMEYAHUE: Ecnu oTkntoveHue ToKka MOrno 6biTb HENOCPeACTBEHHO CBA3aHO C 3aTOpoM Gymaru, npoBepbTe 5 A
npeAoxpaHuTenb NOA KPbILWKOW CO CTOPOHbI NpyMBoAa annapara. NpepoxpaHuTens HYXXHO NPOBEPUTL U NPU HEO6XO0ANMOCTH
3aMeHUTb, eCrii TaKoW NPU3HaK, KaK 3aTop 6ymaru, cka4yok HanpsiXkeHus U T. A., yKa3biBaeT Ha TO, YTO 3TUM MOITO GbITb BbI3BaHO
npepbiBaHMe nNogaym Toka.

Ecnu Bce elle HeT Toka, No3BoHUTe Bawemy npogasuy/nocTaBLLMKy. Kak TONbKO anekTponuTaHue CTaHeT YCTONYMBbLIM, annapaT MOXHO
cobupatb. MpepynpexpeHue: Ecnu Bbl He npouutanu ykasaHus Ansi c60pku, 31O
MOXEeT NPUBECTU K NOBPEXAESHUAM annapara. doro 1

MogatoLwmin CTONMK MOHTUPYETCS Tak, YTOObl BblEMKa Ha HWXKHEW MOBEPXHOCTW CTONuKa
coBrana C COOTBETCTBYHLMMU wTnudTammn Ookosbix pamok. MPUMEYAHUE: BONT
3AOHEINO WTUDPTA HENb34 NMEPECTABJIATb. CHavana BcTaBbTE NepegHuii Kpan
cTonuka Mexay OokoBbIMM pamkamu cBepxy annapata. CMoTpu ¢OTO Ha nepBou
ctpaHuue. TMPUMEYAHME: HANPABNAKWWE ONA BYMArM BCTABNAKOTCA
TONbKO TOrAA, KOrgA MOOAIOWMA CTONMUK YXE CMOHTUPOBAH HA
AMMAPATE.

Ecnu 310 yxe caenaHo, HaunHakTe NPUBOAUTL CTONMK B HUXKHIOK NO3ULMIO 1 BbIpaBHMBATD
nepeaHMn Kpam C BHYTPEHHMMM OMOPHbIMU WTUdTamMu. Ecnn cTonuk ycTaHoOBNEeH Ha
annaparte, MOXHO BCTaBnsATb Hanpasnsowme Ans 6ymarn. Mcnonb3yiite GapallukoByto
raviky Ha gHe cTonuka, Y4Tobbl NOAHATb ManeHbKWI KpacHbIA PONMK, Tak YTOObl OH Kacancs YyepHoro ponuvka. Mexay HUMKW He OOMKHO
ObITb HUKAKOrO AABMNEHNS, a NULLb KOHTaKT.

IMpw ycTaHoBKe BTOPOro
parnbLeBarnsHOro
CTONMKa Ansi TPOVHOTO
parnbLeBaHus], Hy>KHO
06paTUTb BHUMaHWE,
UTO OTKPbITLI Kpan
HanpaBreH K annapary.

MOHTAX BTOPOIO ®ANbLIEBANIbHOIO CTOJIMKA

BTopoit danbueBanbHbIl  CTONMMK Bcerga [JOmkeH OblTb
BCTaBMEHHbIM B MOM0€ MNPOCTPAHCTBO MOA MOAaKLUM
cronukom (cmoTpu cpoto 1). OgHako, BO3MOXHblI ABa BMAA
MOHTaXa, B 3aBMCMMOCTM OT enaemoro danbLleBaHus.
AntoMuHMeBast oTBOAHas  nnacTMHa Ha  BTOPOM
danbLeBanbHOM CTONMKE yCTaHaBMMBAETCA MO HarnpaBneHuto
K annapaTy, ecfnv Ha fMcTe HYXHO caenaTb TOMbKo oAuH crnb.

370 noka3aHo Ha ¢oTo 2. Mpm ycTaHoBKKe
parbLeBarnsHoro

Ecnu xe HyxHO coenaTb ABa cruba Ha nucte, antoMUHUEBas - CTONVIKA [N CPEHErO

OTBOAHas MnacTHa AorkHa GbiTb HanpasneHa BO BHelwHiolo  |[1py HacTpolike crnbos Ha annapare Bl cparibLieBaHVs, OH

CTOPOHY. [Insi 9TOTO MPOCTO PaCMONOKUTE CTOMMK TaK, YToBbl JHOTDKHbI CrIEAUTL 3a TeM, 4TOGbI HacTpoeyHble | (- 6bﬂb';'aK

obe TAM Haxoaunucb Mexay 6OKOBLIMM paMkamu annapata B [BUHTbI He GbIfi CIIULLKOM CUSTbHO 3aTAHYTHI K YCTaHORIEH, UTOBbI

BbleMKax Ha AHe danbLeBanbHoro ctonuka (oM. oto 2). 3To  |cTonke Gymaru. KoHeL| OW

Ba)KHO, MOTOMY YTO MPW HenpaBUSIbHOM MNO3ULMOHNPOBAHWM MMacTVHb Bbin

cTonuka annapat 6yaeT AenaTtb 3aTopbl U HETOYHOe danbLeBaHne. PoTo 2 HanpaBreH K kannapary.

HACTPOWKA NOOAKLLUEN CUCTEMbI
NMPUMEYAHUE: HenpepbiBHas paboTa BO3MOXHa TONIbKO C OTAENbHbLIMW JIMCTAaMWU WU JIUCTaMU, CIOXEHHbIMU [OJTKHbIM
o6Gpasom.
1. OnyctuTe KpacHbI ponvk Ha nNogaroLemM CTonvke 4o obpas3oBaHns 3a3opa Mexay HAM U YePHbIM POMUKOM.
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2. Bkniouute annapat. [epxuTe NUCT, NpeAHasHa4YeHHbIN ans obpaboTky, mexay ponvkamu. MegneHHo NnogHMManTe KpacHbIA posuk,
rnoka nucT He ByaeT 3aTaHyT.

3. Bblkniounte annapaT u nNonoxute Tpu nucta bymarn Ans npoBepku B nogawwwmin ctonuk. CHoBa BKMOYMTE annapar, OH OOMKeH
3axBaTUTb 3TW TPW NNUCTa OAMH 3a ApyrMM. Ecnn HM oaMH NUCT He Bbin 3axBayeH, 3TO 3HAYMT, YTO KPACHbIA PONMK CTOUT CITULLKOM
BbICOKO, €CMY annapaT NbiTaeTca 3axBaTUTb 6oriee 0O4HOro NMCTa, 3HAYUT POSIMK CTOUT CIMLLKOM HM3Ko. lpou3sBeanTte Heobxoanmblie
HOBblE HaCTPOWKM.

NPABUINTbHAA 3ATPY3KA BYMAI'N

Huxuuii kpait
MOIAFOIIETO
ponuka

YTobbl 3arpysutb annapaT OOMkHbIM 06pa3oM, nucTbl Bymaru
OOIKHBI  3arpykaTbCsi B anmapaTt CIOXEHHbIMW B obpaTHOM
nopsigke. OTO O3Ha4YaeT, YTO CaMblii BEPXHWUIN FUCT NEXUT Yy
HWXKHErOo Kpasi Y4epHOro ponuka, a Kaxablil CregyroLLmi, nexatimn
HVKe, NIMCT HEMHOTO CABWHYT Ha3ad. braropaps atomy annapat  |MpasumsHo croskeHHas
MOXET HerNpepbiBHO 3axBaTbiBaTb BEPXHUA NUCT U3 CTOMKU. |Gymara

CoBur He gomkeH ObiTb crnuwkom GomnbwimMm. 1,3 cm cTonka
MOXeT OblTb cABMHYTA crneBa Hanpaso Ha 1,3 cm (cm. oTo).
Korga cronka BroxkeHa B annapaTt, OHa CTPeEMUTCS crerka
CABVHYTbCA Ha3ag. He nbiTaiTecb 3TOMy MpensTcTBOBaTb, 3TO
He BbI30BET HUKakux npobnem. Hanpaenswowme ana dymarn He
OOMXKHbI 3axumatb 6ymary, omkeH octaBaTbes 3a3op 0,01 cm ¢ o6enx CTopoH.

%

3ameiTesb

Buabl CTUE0B
OOUHAPHOE ®ANbLEBAHUE (CPEOHEE ®AJNbLLIEBAHUE)

YT0bbI coenaTtb cpegHee danbleBaHue, 2-i hanbueBasnbHbI CTONWMK OOMMKEeH ObiTb nepeBepHyT (CMoTpu CTp. 4).
Korga oH nepeBepHyT, Bymara OyaeT oTTankuBaTbCs OT antOMWHWEBOW OTBOAHOW MNNACTUHbLI, BMECTO TOro, YTOObI
BTSITMBaTBLCS B BbIEMKY HA NMPOTUBOMOJIOXKHON CTOPOHE.

=

Korga danblueBanbHbIA CTONUK NEPEBEPHYT, ero HacTpoMKa yxe He urpaeT Hukakow ponu. HacTtpounTe ctonop 1-ro danbueBansHOro
CTONUKa Ha HyxHoe canbueBaHne. KapTta crmboB ¢ Havboree ynoTpebuTenbHbIMA HacTpOMKaMU HaXOAUTCS HA NPUEMHOM MoAOOHE.
HacTpoiku nmerT nuwb NpubnusuTenbHble 3HaYeHUs, YTOObl MONyYUTb ONTUMaribHOe KayecTBO Cru6oB, MOXeT BO3HWUKHYTb
Heo6X0AMMOCTb B JONOJIHATENBLHOM NOCTPOMKE.
NMPUMEYAHUE: BAPALLKOBbLIE BWHTbl ®AINbLUEBAIIBHOIO CTOJNIMKA HE [OONXHbl CIUWWKOM CUIIbHO
3ATANMBATbLCHA.

OBOWHOE ®ANbUEBAHUE (PANbLUEBAHWUE MUCEM)

YT06bI cAenaTb ABONHOE (hanbLeBaHue, CHavarna Hy)kHO YCTaHOBUTbL 2-01 chanbleBarbHbI CTONUK OTKPLITHIM Kpaem
K annaparty (cMoTpu ¢oTo Ha cTp. 4) . HacTtponte 1-bih 1 2-o1 danbLeBanbHble CTONMKA Ha HYXXHbIA BUA crnboB. Ha

npuemMHOM MOAAOHE annapaTta HaxoAuTCs kapTa CcrMboB ¢ Havbonee ynoTpeGuTenbHbIMU HacTpoiikamu. HacTpoiku
(hanbLeBansHOro CToNMKa MMEKT NULWb NpUbnuauTenbHble 3HaveHusl. YTobbl [OBUTBCS ONTMMArbHOrO KavecTBa
crnGoB, BO3MOXHO, NOTpeGyeTcs AONONMHUTENbHAs NOACTPOVKA.

NPAMOYIrOfbHbIA CTUB

1. Hactponte nepBbii hanbLeBanbHbIA CTONMMK Ha Heobxoaumble pas3Mepbl Gymary nponyctute ee yepes
annapart Ans ogvHapHoro danbLeBaHus.

2. YcTtaHoBWTe HanpaBnswwue ans Gymarn Tak, 4tobbl kpart Bymary no cruby kak MOXHO Gnvke npuneran kK

YepHOMY NOAAKLLEMY POSUKY.
Mpu GonbLuen TonwmHe MaTepuana HeMHOro onycTuTe KpacHbln ponuk (1/20 noBopoTa).
CHoBa HacTpomnTe cucTeMy hanbLEeBaHNs Ha HYXXHbINA BMA CTMOOB.

MonpobywTe Ha o AHOM NUCTE 1 NPOBEPbLTE, NPaBUIBLHO M NPOUCXOAMT Nodavya.

o w

CINOXEHHBIE B CTOMNKY KOMMNEKTbI

CroxeHHble B CTOMKY KOMMNEKTbl HE PeKOMEeHOYeTCsl UCMOoNb30BaTh Ha annapare, Tak Kak U3-3a 3Toro
CO BpemMeHeM MOoryT GbiTb NoBpexaeHbl darnbleBanbHbie POnukU. TakMe KOMMIEKTbl, OAHAKO, MOXHO
obpabaTbiBaTb, €CMU Kaxablii KOMMIEKT CMOXEH B CTOMKy B 06OMX BepxHUX yrnax. CTOMKM OOMKHbI
nexarb naparnnenbHo K BEpXHEMY kpato nucTta. B kauectBe anbTepHaTMBbI MOXHO COBCEM OMYCTUTb
KpacHbIi pOnuK, U Toraa noaaBaTb KOMMNIEKTbl OTAENBHO (HE CTOMKOWA).

HACTPOWKA YKNAIOYHOIO POJIUKA

[nuHa yKnago4HOro posnvka MOXeT PerynupoBaTtbCA MO >KenaHui nyTeM nepeaBuraHus posiukoB
(cmoTpu poT0). OHM OCHALLEHbI MPYXUHAMWU U CHUMAIOTCS.

YKnagoyHble POMUKU HYXHO Tak HacTpouTb, YTOObI MCXOoAasdliee ycunue danbLeBanbHbIX POSVKOB
NPUHYAUTENBHO HaMpPaBnAno BeAyLUMA Kpal CNOXEHHOro AOKYMeHTa Mnoj yknagouHble ponuku. Ecnm
OOKYMEHT MOSMHOCTBIO NPUXOAUT Ha TPaHCMNOPTUPOBOYHOE YCTPOWCTBO, Tak U He 3aTsSHYBLUMCb Mof
yKnagouyHble ponvku, paboTta annapaTta naeT HenpasunbHO. B kavecTtBe npumepa: Ecnu 13 annaparta
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BbIXOAMT panbLOBaHHbI JOKYMEHT LWMpUHOM 9,5 cm, ykragouvHble POnMKU AOMKHbI pacnonaratbCs NpMMEpPHO Ha 9 ¢cm OT BbIXOOHOMN
yactu annapata. BoamoxHo, 6yayT HeoOXoAMMbl HECKONbKO MOMbITOK. Korga ponukM HacTpOeHbl MpaBuilbHO, OOKYMEHT BbIXOAUT U3
annaparta paBHOMEpPHO.

yxon

CMA3KA
Mocne kaxapix 20 YacoB paboThbl annapaTta Hy)XHO HaHECTU Ha BTYIIKV annapaTa kans CMaso4Horo mMacra.

YUCTKA
Mocne kaxabix 20 YacoB paboTbl HYXHO ouMLLiaTb (hanbLeBanbHble PONUKK annaparta YUCTSLWMM CPpedCcTBOM Afsi PE3VHOBBIX POJSINKOB.
OT0 Nnyuwwe Bcero genatb cneumansHon candetkon Scotch-Brite Pad 1 ctapoin xnonyato-6yma)How TKaHbto.

NOBOPAYNBAHUE SAMEONUTENA
BpeMmsi OT BpeMeHM HyXHO OTNycKaTb KpacHbIA POSIMK annapaTa 1 noBopavnsaTb HOBOW CTOPOHOM 1 NOTOM CHOBAa CHOBA 3aKkpennsATh. JTO
fenaetcs Yepes onpeenieHHbIe NPOMEeXyTK/ BpeMeHM, Koraa us-3a u3Hoca Ha paboyeit NOBEPXHOCTU PornKa NnosiBATCS NoTepPTbie MecTa.

3AMEHA NOOAKLIEro PESMHOBOIO PONUKA
NMPUMEYAHME: NPOLWLE BCEro 3AMEHA MOJAKLWErO PE3MHOBOIro PONMKA MNMPOM3BOOUTCA NYTEM CHATUA
I'IOJ]AIOLIJ,EFO CTOJIIUKA C AMNMAPATA
lMnockon OTBEPTKON CHMMAEeTCsl BUHT Ha MpaBoOW CTOpPOHE BTYMKW MOJAloLLero pesuHoBoro ponuka. BoamoxHo, notpebyetcs
pacTBOopuUTenb-aapo3onb WD40.

2. CHumuTe pepxatenb- E co cTepxHs y neBon M npaBon OokoBbix pamok. CHumMuTe
aepxartenb- E ¢ npaBon CTOpOHbI NoAaoLWwero pe3nHoBOro ponuka.

3. CpBuHbTe CcTepXeHb Ha 00ECTOYEeHHYH CTOpPOHY BbikMoyaTens, Bbl MoxeTe 3ameTuTb
COMpOTUBIEHNME.

4. Korga Tenepb CTepxeHb 0OcBOOOAWUTCA M3 pamku pabouyel 4YacTu, BbIHUMaWTE CTapbI
noJaroLunin pe3HOBbLIV POJTUK.

5. HapeHbTe Ha cTepxeHb HOBbIA POSMK, OOpaTUTe BHUMaHWe Ha pe3bbOoBOe OTBEpPCTUE U
ybegoutecb, 4TO OHO pacnonoXeHO Ha OOKOBOW CTOPOHE, He sABnsoLencs paboyen.
CaBuHbTE €ro 40 MeTanMyeckoro gepxartens.

6. BblpoBHAWTE NogaloWmMin CTepXeHb B pamke paboyen yactn. 3ameHute gepxartens-E c
11eBOW 1 NPaBOWN CTOPOHbI AN MOCTOSAHHOTO NOAAEPXKMBAHNS CTEPXHSA C PONNKOM. 3amMeHuTe nepmaTenb- E Ha npaBoW CTOpoHe
noJaroLLero pesuHoOBOro posnuka.

7. YcTaHOBMTE NPYXWHY CO CTOPOHbI BTYNKU NOAAOLLEro Pe3nHOBOro ponvka. BUHT He AomKeH ObITb CIIULKOM CUIBHO 3aTAHYT.
Mpu 3aTArMBaHUM ronoBKa BUHTa AOJKHA TONMbKO KOHTAKTMPOBaThb C NPYXMHOM.

NOUCK HEUCNPABHOCTEM

3ATOP BYMAI'N

3aTtopbl Bymaru B (hanbleBanbHON MallMHe MOryT BbiTh Bbl3BaHbl pa3HbIMU NpUYMHamuy. Yalle BCcero aTo criyyaeTcsi M3-3a 3arps3HEHHbIX
hanbLeBanbHbIX POMUKOB MMM HEMPaBWUIbHOW YyCTaHOBKWM feTanen. [lepen 4YWMCTKOW POSIMKOB HYXHO MNPOBEPSTb YacTW YCTPOWCTB
nopatoLLero v anbLeBansHOro CTonNukoB. Ecnu B annapaTte BO3HMKAKOT 3aTOPbI, B €70 KOHCTPYKLMUM 3aN0XeHbl pa3fMyHble BO3MOXHOCTH
Ona uUx ycTtpaHeHusi. Cnocobbl pelleHusi 3Tol npobriembl NpuBeAeHbl B MOpsiAKe BO3pacTaHWUsi CIIOXHOCTU: OT CaMOro Jerkoro Ao
Hanbonee CroXHoro.

PEBEPCUBHbIV OBUrATENb ONA YCTPAHEHUSA 3ATOPOB BYMAIU

Ha annapaTe HaxoguTcsi BCoMoraTenbHblIi nepeknioyaTens Ans obpatHoro xofda annapata. OH BKMoYaeTcs nyTeM OOHOBPEMEHHOIO
HaxaTus obomx nepekntodatenen. O6bIYHO, Tak MOXHO YCTpaHUTb 3atop Bymaru, BbITArMBas Gymary npu BKItOYEHUM obpaTHOro xoaa
annapara. Psagom ¢ nepekroyaTenem HaxoauTCst Hakreika ¢ yka3aHUsaMu, YTo6bl He BO3HUKIIO MyTaHWULbI.

PYYHOW CNOCOB YCTPAHEHUA 3ATOPA C MOMOLLBIO MNIOCKOW OTBEPTKMU

[Ons cnyyaes, koraa 3actpeBaeT Gonbluoe konmyecTBo Bymaru, co CTOpPOHbI NpyMBOAa annaparta npedycMOTpeHa Lesb, FAe ¢ NOMOLLbI
GonbLUOM NMOCKON OTBEPTKM MOXHO BPYYHYH NoBOpayvBaTb ponuvku. He nbiTaiiTecb nmoBopauMBaTb POSMKM BPYYHylo, kKorga annapat
BKITHOYEH.

CHATUE KPbIWKNW PANBLUEBANIBHOIO CTOJIUKA
Ona YCTPAHEHUA 3ATOPA BYMAI'U

Ecnn Bymara npoyHO 3acTpsna W ee Hemnb3s BbIHYTb
OMnMCaHHbIMM BbilLe MeTodamu, BO3MOXHO, noTpebyeTcs
CHSITb KPbILLKY BEPXHEro danbLeBanbHOro ctonmka. 1o
MOXHO cAenaTb, OTNyCTUB OGapallkoBble BWHTbI (2)
(thumbknobs), koTopble yaepXuBaloT KPbILIKY, U CHSB
KpbILLKY C annapaTa. Tak ny4yiue BCero MOXHO MonyynTb
[octyn Kk ponvkam u k 6ymare. MPUMEYAHUE: Koraa
GyaeTe ycTtaHaBnuMBaTb BUHTbI Ha MecTo, crneawuTe,
YTOObl OHM He GbINIM CMULLKOM CUITbHO 3aTAHYTbI.

CxeMbl ¥ THATPAMMBI YACTell anmapara npeIocTaBIsIIOTCS 0TAeJIbLHO
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{%} MARTIN YALE

N | Ndustri
1217A Driftsanvisningar

Omkastbar motor

Enkel demontering

Friktionsmatning Justerbara vikningar
Bandutmatningskorg Finns med rikneverk
MADE IN USA
MASKINUPPGIFTER INNEHALLSFORTECKNING
Pappersvikt 60-240 g/m? Maskinuppgifter sida 29
Komponenter som medféljer enheten ...................... sida 30
Max. Pappersstorlek...........coeeueenen. 30x46 cm Detaljnummer for forpackningsmaterial................. sida 30
Min. pappersstorleK.........cceeeeueruennnnes 10x10 cm Kontrollera stromforsorjning, sikringsstorlek ....... sida 30
Installation av matningsbord sida 30
Hastighet 10 300 ark per timme Installation av andra vikbordet sida 30
Typer av vikning.......c.coeeveeseeeeeecnne tredubbel, enkel, Z, dubbel JInstillning av matningssystemet sida 30
parallell, fransk, baronial Ladda papper korrekt sida 31
Belastbarhet matningsbord.............. 4 cm Typer av vikning sida 31
Kapacitet staplade ark ........ccceeeeuee. 3 ark Justering av staplingshjul sida 31
Firg Gra Underhall. sida 31
Dimensioner 107x45x43 cm Felsokning sida 32
Vikt 24 kg
Transportvikt 26 kg
Effekt 230V
Denna manual ér avsedd for maskiner med ett serienummer
hogre édn 31 450

Tack for kopet av den automatiska vikmaskinen modell 1217A fran Martin Yale. Med ratt underhall ar den har maskinen utformad att
fungera problemfritt under manga ar. Nar maskinen levereras, kontrollera ytterkartongen och sakerstall att det inte finns nagra tecken pa

transportskador. Om maskinen skadats under transporten, kontakta speditdren omedelbart och begar en kontroll.

Varning:

Modellen 1217A har delar som ror sig och skall darfor anvdndas med forsiktighet. Bar aldrig 16st sittande klader eller smycken
nar du anvander enheten. Limna aldrig maskinen utan uppsikt nar den ar igang. Ta dig tid att ldsa alla instruktioner innan

maskinen anvands.

Division of Martin Yale Industries, Inc.
251 Wedcor Ave. Wabash, IN 46992
website: www.martinyale.com
email: info@martinyale.com
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Ndr enheten tas emot, kontrollera att foljande Detaljnummer férpackningar:

komponenter finns med: Kartong M-S026202 (antal: 1)

1217A automatisk vikmaskin Inlindad pappersforing M-S026202-1 (antal: 1)
Matningsbordsenhet (W-A121768) Hoger éandlock M-S026202-2 (antal: 1)

2:a vikbordet (W-A121767) Vanster andlock M-S026202-3 (antal: 1)
Mottagningskorg (W-A121702) Inlindat matningsbord M-S026202-4 (antal: 1)
Staplingshjulenhet (W-A121718) Inlindad staplingskorg M-S026202-5 (antal: 1)
Agarens manual M-S027091 (antal: 1)

arwd -~
Nogokwh=

Nar det har sakerstéllts att alla nédvandiga komponenter medféljt leveransen, packa upp varje del och lagg férpackningsmaterialet at
sidan. Spara maskinens férpackningsmaterial, om den senare skulle behdva flyttas. Observera: Nar maskinen tas ut fran kartongen,
lyft den inte i det forsta vikbordet. Lyft eller installera inte heller matningsbordet genom att ta tag i pappersforingarna. Detta kan
gora att de bojs, vilket kan leda till otillfredsstéllande vikning.

VERIFIERA FUNKTION /DRIFTSATTNING

1. Satt enheten pa en bordsskiva dar den gar att komma &t den fran alla hall. Minst 46 cm ar idealiskt.

2. Linda upp kabeln och sétt i den i ett vagguttag. Enheten skall anslutas till ett 220VAC.

3. Satt pa enheten for att se att elen fungerar. Om inte, sékerstall att uttaget tillférs stréom med nagon annan apparat som du vet fungerar.
Upprepa stegen och verifiera.

OBSERVERA: Om ingen strom tillfors pa grund av att papper fastnat, kontrollera 5A-sakringen under hoéljet pa anvandarsidan.
Sakringen bor kontrolleras och eventuellt bytas ut om det finns nagra tecken pa att den I6st ut, sdsom t.ex. papper som fastnat,
spanningssprang, etc.

Om det fortfarande inte finns nagon elektrisk funktion, kontakta din aterférsaljare eller avdelningen for teknisk support. Nar strommen
verifierats, kan enheten monteras. Varning: enheten kan skadas om inte
monteringsinstruktionerna lases noggrant. Foto 1

Matningsbordet monteras sa att det utskurna omradet pa bordets botten passar pa
tapparna pa varje sidoram. OBSERVERA: BULTEN PA DEN BAKRE TAPPEN KAN INTE
JUSTERAS. Borja genom att satta bordets framkant mellan sidoramarna uppe pa
maskinen. Se bilden pa framsidan. OBSERVERA: INSTALLERA INTE
PAPPERSFORINGARNA FORRAN MATNINGSBORDET AR PA ENHETEN.

Nar detta ar gjort, borja med att satta bordet i den lagre positionen, rikta framkanten efter de
inre stodtapparna. Nar matningsbordet har installerats pa maskinen, installera
pappersforingarna. Anvand vingmuttern pa bordets undersida for att héja upp det lilla roda
hjulet sa att det berdr det svarta hjulet. Det skall inte vara nagot tryck mellan dem, endast
kontakt.

INSTALLATION AV ANDRA VIKBORDET

Det andra vikbordet skall alltid installeras i haligheten under matningsbordet (se foto 1). Beroende pa vikningssatt som skall utféras kan
det dock installeras pa tva olika satt. Aluminiumdeflektorn pa det andra vikbordet skall installeras riktad mot enheten nar arket endast skall
vikas en gang. Detta visas pa foto nr. 2.

U Nar det andra
Slkall_ .detd ﬂdc:t:k vara _tk\{a p V;'f?”;:g!?r ttax kar!<et, | skall vikbordet installeras
aluminiumaetieKktorn vara riktad utat. For a aka In, placera for en trippelvikning,

bordet sa att de tva faststagen mellan maskinens sidoramar ar i
de utskurna sparen i botten av vikbordet (se foto nr. 2). Det ar
viktigt att detta gors eftersom om bordet inte positioneras
korrekt kommer maskinen att klAmma och vika felaktigt.

skall det sattas in sa
att den 6ppna anden
ar riktad mot
maskinen.
INSTALLNING AV MATNINGSSYSTEMET

OBSERVERA: Kontinuerlig kérning kan endast géras med Nar det andra

enskilda papper eller korrekt staplade ark. vikbordet i

1. Sank ned dgt roda hjulet i matningsbordet tills det &r ljus N3y vikningarna fér enheten stalls in, var install_era_s for en
mellan det réda och svarta hjulet. drsiktig sa att inte justeringsknapparna pa halv vikning, skall

2. Satt pa enheten. Hall bunten som skall kdras mellan or ot e det sattas in sa att
hjulen. HOj langsamt det réda hjulet tills ark dras in. pappersstoppen dras at for hart. deflektoranden ar

3. Stang av enheten och satt tre buntar som skall testas i riktad mot
matningskorgen. Satt pa enheten igen, de skall bearbetas en efter en. Om inga ark matas alls, maskinen
ar det roda hjulet for hart atdraget, om maskinen forsoker med mer an ett, ar hjulet fér I10st. Justera om sa '
kravs.

30



LADDA PAPPER KORREKT

Matningsrulle
For att korrekt ladda maskinen, skall bunten med papper sattas in troskel

i maskinen i en bakvand solfjader. Detta betyder att det oversta
arket skall vara vid det svarta hjulets troskel och varje enskilt blad
under skall vara lite langre bak. Detta gor att maskinen kan dra
bort det som ar Overst i stapeln kontinuerligt. Det behdver inte
vara sarskilt mycket. En 1,3 cm stapel kan fordelas 1,3 cm fran
vanster till hoger (se bild).

Nar bunten placerats i maskinen finns en latt tendens att bunten
glider ihop igen. Forsok inte att forhindra detta eftersom det inte
har nagon storre betydelse. Pappersforingarna skall inte klamma Broms
pappret, det skall vara 0,01 cm fritt utrymme pa varje sida.

Korrekt fordelade papper

%

TYPER AV VIKNING

ENKEL VIKNING (HALV VIKNING )
For att gora en enkel vikning skall det andra vikbordet vandas (se sida 4). Nar det ar vant stéts pappret bort fran
aluminiumdeflektorn istallet for att ga in i sparet pa motsatt sida.

=

Nar vikbordet vants har installningen ingen betydelse. Stall in det forsta vikbordets pappersstopp for korrekt vikning. Det finns en viktabell
pa mottagningskorgen med de vanligaste installningarna. Instéllningarna ar endast ungeférliga, vissa justeringar kan kréavas for att
basta vikningskvaliteten skall uppnas.

OBSERVERA: DRA INTE AT SKRUVARNA PA VIKBORDEN FOR HART.

DUBBELVIKNING (BREVVIKNING)

For att géra en dubbelvikning, skall det andra vikbordet installeras med den 6ppna &nden in forst (se figur pa sida 4).
Stall in bade forsta och andra vikbordet pa passande satt for vikningen. Det finns en viktabell pad maskinens
mottagningskorg med de vanligaste installiningarna. Instaliningarna for vikbordet ar endast ungefarliga. Vissa justeringar
kan behdévas for optimal vikningskvalitet.

]

RATVINKLIG VIKNINGRIGHT

Stall in forsta bordet pa ratt format och koér igenom maskinen for korrekt enkel vikning.

Justera maskinens matningsguider sa att buntens vikta kant ar sa nara det svarta matningshjulet som majligt.
Sank forsiktigt ned det roda hjulet for att anpassa till det tjockare materialet (1/20 vridning).

Justera viksystemet for anpassa till korrekt vikning.

Kor ett test for att sékerstalla korrekt matning.

aoRrwN =~
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HAFTADE SET
Haftade set rekommenderas inte pa enheten eftersom vikrullarna skadas efter en viss tid. Dessa kan dock kéras genom att varje set héaftas
i bada ovre hornen. Haftklammern skall vara parallell till arkets 6vre kant. Ett alternativ till detta ar att sénka ned det réda hjulet helt och
mata seten manuellt (ostaplade).

JUSTERING AV STAPLINGSHJUL

Langden pa staplingshjul kan justeras genom att hjulen skjuts till ratt plats (se foto). De ar aven
fijaderbelastade och borttagbara.

Nar staplingshjulen stalls in, satt dem sa att vikrullarnas utmatningskraft tvingar den forsta kanten av det
vikta dokumentet under staplingshjulen. Om dokumentet landar helt p4 banden innan de startar under
staplingshjulen, fungerar det inte korrekt. Ett exempel; det vikta dokumentet kommer ut ur maskinen 9,5
cm brett, staplingshjulen skall vara ungefar 9 cm fran enhetens utgang. Visst experimenterande kan
kravas. Nar hjulen ar korrekt instéllda, kommer dokumenten ut ur maskinen pa att enhetligt satt.

UNDERHALL

SMORJNING
Smorj maskinens bussningar var 20:e driftstimme med en droppe medium grade smdérjmedel.

RENGORING
Rengor enhetens vikrullar var 20:e driftstimme med Rubber Roller Cleaner. Detta gors bast med en
disksvamp och en gammal bommulstrasa.

ROTERNG AV BROMS
Emellanat behover det réda hjulet pa enheten lossas och roteras till en ny sida och sedan dras at
ordentligt igen. Detta gors nar ett platt omrade uppstatt pa rullens yta pa grund av slitage.
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BYTA UT MATNINGSRING
OBSERVERA: DET AR ENKLAST ATT BYTA UT MATNINGSRINGEN NAR MATNINGSBORDET
AR BORTTAGET FRAN MASKINEN.
1. Anvand en sparskruvmejsel, ta bort skruven fran den hogra sidan av matningsaxeln. WD40
kan behovas for att lossa den.
2. Tabort lasringen fran axeln pa vanster och hdger sidoram. Ta bort Iasringen fran hoger sida
av matningsringen.
3. Skjut axeln mot sidan utan till-/franbrytare, ett visst motstand kan kannas.
4. Med axeln lossad fran anvandarens sidoram, skjut av den gamla matningsringen.
5. Skjut en ny matningsring pa axeln, beakta skruvhalen och sakerstall att den &ar riktat mot
icke-anvandarsidan. Skjut upp helt till lasringen.
6. Justera in matningsaxeln i sidoramen pa anvandarsidan. Byt ut Idsringen pa vanster och hoger sida for att haIIa axeln stllla Byt ut
lasringen pa hoger sida av matningsringen.
7. Satt tillbaka ringen pa sidan med matningsaxeln. Dra inte at skruven hart. Skruvskallen skall endast ha kontakt med ringen
nar den dras at.

FELSOKNING

PAPPER KLAMS

Det finns ett antal orsaker till att pappret fastnar i en vikmaskin. Det vanligaste ar smutsiga vikrullar eller en felaktigt installerad komponent.
Avsnitten om installation av matningsbord och vikbord skall Iasas igenom innan rullarna gors rent. Om papper skulle fasta i maskinen, ingar
flera verktyg i maskinens utforming for att ta bort pappret. Lésningarna ar listade fran det enklaste séattet till det mest avanacerade.

BACKA MOTOR FOR ATT ATGARDA PAPPER SOM FASTNAT

Det finns en andra brytare pa maskinen som gor att enheten kan kdras bakat. Detta gérs genom att bada brytarna trycks ned samtidigt. Det
klamda pappret kan vanligtvis atgardas om man arbetar med pappret samtidigt som motorn backas. Det finns ett referensmarke bredvid
brytaren for att man inte skall blanda ihop dem.

TA BORT PAPPER SOM FASTNAT MED SPARSKRUVMEJSEL
Vid mer allvarliga problem finns en skara pa anvandarsidan dar rullarna kan vridas manuellt med en stor sparskruvmejsel. Forsok inte att
rotera rullarna manuellt nar maskinen ar pa.

TA BORT VIKBORD FOR ATT ATGARDA PAPPER SOM FASTNAT

Om pappret har fastnat och inte kan avldgsnas med nagon av metoderna ovan, kan det vara nédvandigt att ta bort locket fran det 6vre
vikbordet. Detta gors genom att aviagsna de (2) skruvarna som haller locket pa plats och sedan dra bort det fran maskinen. Detta gor det
lattare att komma at rullarna och pappret. OBSERVERA: Dra inte at for hart nar skruvarna skall sattas tillbaka.

Delar, ritningar och scheman kan fis separat
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