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1. INTRODUCTION

Félicitations pour votre achat d’'un LSM V16 BALER.
VEUILLEZ LIRE LE MANUEL SUIVANT AVANT D’UTILISER LA MACHINE.

Lisez attentivement ce manuel pour obtenir des instructions sur la fagon d’utiliser correctement votre
presse a balles matérielles. Pour que vous obteniez les meilleurs résultats possibles avec votre nouvelle
presse a balles matérielles, nous vous demandons de bien vouloir étudier attentivement les pages
suivantes avant utilisation.

Veuillez remplir les fiches techniques et de garantie immédiatement aprés I’achat. Remember! Les
formulaires de garantie doivent nous étre retournés entierement remplis dans les 30 jours
suivant ’achat. Les formulaires d’enregistrement de garantie peuvent étre envoyés par fax a LSM.
Ne pas le faire peut entrainer la perte de garantie de votre machine.

Ce manuel a été soigneusement rédigé pour vous aider a maintenir 1’état de votre machine. Veuillez
respecter les instructions d’entretien recommandées pour prolonger la durée de vie de votre machine.

Gardez toujours la sécurité a I’esprit. Ne pas le faire pourrait entrainer des blessures corporelles
ou des dommages a votre machine.

Toutes les informations, illustrations et spécifications de ce manuel sont basées sur les dernieres
informations disponibles au moment de la publication.

LSM Engineering Ltd. a pour politique d’améliorer ses produits chaque fois que cela est possible et
pratique. Nous nous réservons le droit d’apporter des modifications ou des améliorations a tout
moment sans encourir aucune obligation d’apporter de telles modifications sur les produits vendus.

Merci d’avoir choisi LSM.
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2. PREPARATION DE LA PRESSE A BALLES POUR LE
TRANSPORT

Avant de transporter votre presse, veuillez effectuer ces vérifications de base pour éviter de blesser des
personnes ou d’endommager votre machine.

e Vérifiez que toutes les portes sont fermees et verrouillées

e Tous les cables trainants ont été ranges

e Le bouchon d’huile est dans le réservoir

e Toutes les pieces sont boulonnées

e Toutes les pieces détachées sont emballées et placées a I’intérieur de la presse a balles.

2.1. Déplacement de la presse a balles
Veuillez prendre en considération le centre de gravité de la machine lors du déplacement (illustré par
le cercle noir et blanc sur le schéma ci-dessous). Le centre de gravité est situé dans la moitié supérieure
de la machine, ce qui rend la machine instable et lourde en mouvement. Assurez-vous qu’il n’y a pas

de personnel a proximité pendant le processus de levage et que seul le personnel formé est autorisé a
effectuer des taches de levage.

Le déplacement de la presse a balles ne doit se faire qu’a 1’aide d’un chariot élévateur ou d’un
transpalette. Ne faites pas glisser la machine a la main, car cela pourrait vous blesser ou endommager
la machine.

Lors du levage d’une presse a balles, les fourches ou le transpalette doivent étre insérés dans 1’espace
de la base comme indigqué ci-dessous

POUR EVITER D’ENDOMMAGER LE PANNEAU DE COMMANDE ET LE MOTEUR
ELECTRIQUE, APPROCHEZ-VOUS DE LA MACHINE AVEC UN CHARIOT
ELEVATEUR DU COTE OPPOSE AU PANNEAU DE COMMANDE, COMME INDIQUE
SUR LE SCHEMA.
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Centre de gravité de la machine

~ 507 —=




@ PRESSE V16 MINI MILL

3. CHARGEMENT / DECHARGEMENT DE LA PRESSE A
BALLES

Soulevez délicatement la machine sur la remorque. Si vous transportez une seule presse a balles,
placez-la au centre de la remorque.

Si vous transportez plusieurs presses a balles, soulevez-les sur la remorque via un chariot élévateur.
Positionnez soigneusement les presses a balles de maniere a ce que le poids soit réparti uniformément
sur la remorque, ce qui apportera une stabilité supplémentaire pendant le transport.

EN AUCUN CAS, UNE CARROSSERIE OU UNE PARTIE DU CORPS NE DOIT SE
TROUVER SOUS LA MACHINE PENDANT LE CHARGEMENT OU LE DEPLACEMENT

Lorsque la ou les presses a balles sont en position sur la remorque, elles doivent étre attachées a ’aide
d’un minimum de 2 sangles a cliquet. La presse a balles est équipée de positions d’arrimage sur les
quatre coins supérieurs, choisissez la position de la cravate avant d’un c6té et I’arriére de 1’autre.

Lors du déchargement de la presse, la méme procédure s’applique que lors du chargement.

POSITIONS A

/ EGALITE

SANGLE A CLIQUET
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4. MACHINE INSTALLATION

Bien que la presse a balles convienne a une utilisation extérieure, il est recommandé de la placer a
I’intérieur ou sous une housse de protection. Cela prolongera la durée de vie de votre machine.

Il est important de savoir comment déplacer votre machine en toute sécurité. Pour ce faire, utilisez un
chariot élévateur ou un transpalette et soulevez la machine via la base (page 5.) N’essayez pas de
déplacer la machine a la main, car cela pourrait vous blesser ou endommager la machine, en partie a
cause du centre de gravité élevé de la machine.

Fixez votre machine sur une surface plane solide pour éviter le basculement ou le mouvement pendant
le fonctionnement. Des supports sont fournis a la presse a balles afin qu’elle puisse étre vissée dans un
sol en béton sain. Utilisez des fixations appropriées (boulons M12 si fixation au béton) et boulonnez
les 4 coins de la base comme indiqué ci-dessous.

4.1. Sécurisation de la machine et de I’encombrement a la presse.

BOULONS D’ANCRAGE M12
UTILISES POUR SECURISER
LA MACHINE

DETAIL A

SCALE1:5
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4.2. Procédure d’installation des vérins hydrauliques

Lorsque vous recevez votre machine V16, I’ensemble du vérin hydraulique devra étredépose / descendu
dans la chambre de la machine a des fins de transport (fig 1). La procédure suivante décrit les étapes
a suivre pour remettre le vérin hydraulique et la plaque centrale en position de fonctionnement.

Pour remettre le vérin hydraulique sur son boitier, effectuez les opérations suivantes :
1) Branchez la machine et allumez-la. (Vérifiez que la rotation du moteur est correcte, sinon la
machine ne fonctionnera que mais ne développera pas de pression)

2) Assurez-vous que les portes sont fermées.

3) Sur le panneau de commande, appuyez sur le bouton « bas » et maintenez-le enfoncé , comme
indiqué dans la figure 1. Cela déplacera le vérin hydraulique vers le haut car il repose sur deux
supports en acier (fig. 2). Arrétez d’appuyer sur le bouton toutes les deux secondes et ouvrez
la porte supérieure pour vérifier la position du vérin hydraulique (fig. 2). Toujours garder un
il sur les tuyaux hydrauliques et s’assurer qu’ils ne sont pas coincés ou coupés.

NB. LE BOUTONBAS DOIT ETRE ENFONCE. SI VOUS APPUYEZ SUR LE BOUTON
HAUT, LES TUYAUX HYDRAULIQUES SERONT COUPES.

Bouton Bas

Graphique 1
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Graphique 2

ECROU DE VERROUILLAGE M16 ET
RONDELLE SUR LE DESSUS

DETAIL A
SCALE1:4

Graphique 3

10
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4) Continuez a appuyer sur le bouton bas jusqu’a ce que le vérin hydraulique ait atteint la fin de
sa course et se trouve a environ 5 mm du support de montage (fig. 2).

5) Lorsque la plaque de base du vérin hydraulique a atteint la fin de sa course et se trouve a
environ 5 mm du support de montage, activez le bouton d’arrét d’urgence.

6) Débranchez I’alimentation de la machine.

Installez les boulons M16 par le bas (écrous en haut) et serrez (fig. 3). Vous devrez peut-étre ajuster la
position du vérin hydraulique pour aligner les trous de boulon. S’assurer, lorsqu’il est serré, que la
plaque de vérin hydrauligue est en contact avec le support de montage. Chaque boulon doit étre serré
a112 Nm.

**Retirez 2 supports en acier de la chambre des machines**

Conservez les supports avec la machine pour une utilisation ultérieure.

Outils requis.

Clé combinée de 24 mm et douille de 24 mm avec cliquet

Clé dynamométrique

Remarque: L’ingénieur ne doit entrer dans la machine a aucun stade a moins d’appuyer sur le
bouton d’arrét E de la machine et que la machine soit complétement isolée au niveau du panneau
de commande et de la source d’alimentation. (C’est-a-dire. Plug and switch board).

11
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5. EXIGENCES D’ALIMENTATION POUR LSM V16 BALER

5.1. Presse a balles V16 (3 phases)

Taille du moteur 3.0KW

1. 415V 3 phases neutres et terre, 20ampéres par phase d’alimentation.

2. L’alimentation doit étre protégée par des fusibles de 20 ampéres (c.-a-d. moteur nominal de 20
amperes) ou par un disjoncteur de type D de 20 ampeéres.

3. L’isolateur / fiche doit étre positionné idéalement a moins de 2m de la machine.

4. Sial’extérieur, I’isolateur / fiche doit étre étanche a IP65, et nous recommandons qu’il incorpore
un RCD de 30mA.
5.2. Presse a balles V16 (monophasé)

Taille du moteur 2.2KW

5. 220V 1 phase, terre & neutre.

6. L’alimentation doit étre protégée par des fusibles de 20 ampeéres (c.-a-d. moteur nominal de 20
amperes) ou par un disjoncteur de type D de 20 ampéres.

7. L’isolateur / fiche doit €tre positionné idéalement a moins de 2m de la machine.

8. Si aI’extérieur, I’isolateur / fiche doit étre étanche a IP65, et nous recommandons qu’il incorpore
un RCD de 30mA.

12
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6. DAT TECHNIQUEA

V16

Généralités
Force de compactage: jusqu’a 16T
Temps de cycle: 35 secondes

Type de porte: porte battante / porte guillotine

Technique (3 phases)

Alimentation: 3 phases (20 amperes 3 phases, prise de terre et neutre)

Taille du moteur: 3kW

Commandes utilisateur: commandes basse tension 24V, cycle automatique (délai opteé)
Technique (monophasé)

Alimentation: monophasé avec terre et neutre (prise 20 ampeéres 3 broches)

Taille du moteur: 2.2kW

Commandes utilisateur: commandes basse tension 24V, cycle automatique (délai opteé)

Hydraulique

Capacité hydraulique: 30L

Type de pompe: Pompe unique

Taille du bélier: 1 0 0Alésage avec tige de 70mm
Indice de bruit

77 décibels

13
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7. SPECIFICATIONS INDIVIDUELLES DU COMPACTEUR ET DES

[RANSPORT

7.1.

PRESSE V16 MINI MILL

BALLES

Porte battante V16

SPECIFICATIONS MACHINE

Porte battante vis

Un. Overall Hauteur 2445mm
B. Hauteur de transport (bélier tombé) 1793mm
C. Hauteur de chargement 585mm
D. Largeur 1728mm
E. Profondeur 991mm
F. Poids de la machine env. 950kg

SPECIFICATIONS DE LA BALLE :

G. Hauteur

800mm (variable)

H. Largeur 1100mm
I. Profondeur 750mm
J. Poids de balles env. 150 — 300 kg

Elévation frontale de la machine

OVERALL WIDTH

EIGHT

LOADING |

14

HEIGH

VERALL

O\

Elévation latérale de la machine

OVERALL DEPTH
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7.2. V16 Porte Guillotine

PRESSE V16 MINI MILL

SPECIFICATIONS MACHINE

V16 Porte Guillotine

Un. Overall Hauteur 2445mm
B. Hauteur de transport (bélier tombé) 2026mm
C. Hauteur opérationnelle de la porte 2273mm
D. Hauteur de chargement 554mm
E. Largeur de chargement 1054mm
F. Largeur 1730mm
G. Profondeur 1025mm
H. Poids de la machine env. 950kg

SPECIFICATIONS DE LA BALLE:

H. Hauteur 800mm (variable)
I. Largeur 1100mm

J. Profondeur 750mm

K. Poids de la balle env. 150 — 300 kg

Elévation frontale de la machine

OVERALL WIDTH

OVERALL HEIGHT

TRANSPORT HEIGHT

15

Elévation latérale de la machine

OVERALL DEPTH
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Elévation avant de la machine (Door ouvert)  Elévation coté machine (Door ouvert)

LOADING WIDTH

OPERATIONAL HEIGHT

—
T
o
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w
T
"
o
prd
(]
<
~
O

Dimensions de la balle

Height
g

W
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8. SECURITE GENERALE

SEUL UN ADULTE FORME EST AUTORISE A UTILISER LA PRESSE.
Inspectez soigneusement votre machine a chaque fois avant utilisation. Cela ne prendra qu’une minute.

Si le public peut accéder a la presse a balles ou lorsque la machine n’est pas utilisée, débranchez-vous de la
source d’alimentation et assurez-vous que le verrouillage de la porte est appliqué.

Appliquez le verrou de porte si vous laissez la machine sans surveillance.
Les enfants ne devraient jamais étre dans la zone lorsque votre presse a balles est en fonctionnement.

Rappelez-vous que la premiére étape pour éviter le danger est de reconnaitre les dangers

8.1.Liste de controdle de sécurité

Etudiez ce manuel. Offrir une formation aux nouveaux utilisateurs. Toute machine est potentiellement
dangereuse lorsqu’elle est sous le contrdle d’un personnel non formé.

Débranchez toujours toutes les sources d’alimentation avant d’effectuer des réglages ou de I’entretien de votre
machine.

Abaissez toujours la plaque centrale a sa position la plus basse avant d’effectuer tout travail a 1’intérieur de la
presse a balles.

Si vous soupgonnez qu’il y a une fuite d’huile dans le systéeme, NE PAS UTILISER! Au lieu de cela, informez
LSM ou votre distributeur local immédiatement.

La presse a balles en matériau convient UNIQUEMENT pour étre utilisée avec les éléments suivants: carton,
papier, plastique souple, mousse et matériaux mous

Les opérateurs ou les aides doivent éviter de porter des vétements amples.

Assurez-vous que la machine est positionnée sur une surface plane solide et vissée dans un mur ou un sol en
béton sain avec des fixations appropriées. La machine est lourde avec un centre de gravité élevé.

Il est interdit de mettre en balles les bombes aérosols, les bombes aérosols ou les contenants de gaz, les boites
contenant des matiéres dangereuses ou les matieres solides.

Il est interdit de mettre en balles des matériaux solides tels que le métal, le bois, le verre, le plastique dur, etc.,
car cela endommagerait les machines.

L’utilisation de matériaux interdits peut entrainer des explosions et donc mettre la vie en danger.
Ne retirez jamais les protecteurs de sécurité tant qu’il y a encore de 1’¢lectricité dans la machine.

N’utilisez jamais la machine sans avoir tous les protecteurs en place. Ils sont l1a pour votre sécurité et votre
protection.

Installation de la machine — Il est important de fixer votre machine a une surface plane solide pour éviter tout
mouvement pendant le fonctionnement.

Portez toujours des gants de sécurité fournis lorsque vous utilisez votre machine pour votre propre sécurité !!

N’utilisez pas cette machine si vous n’étes pas sir de I’une des procédures ou opérations.
Contactez notre service aprés-vente au 00353 (0) 57 8660379 ou contactez info@Ismltd.com ou votre distributeur local.

17
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8.2. Ejection de la zone d’exploitation sécurisée

Caution! One Man Operation
Attention! Opération a un seul operateur
Cautelal Operazione one man

Cautelal Operacién un hombre
Figyelmeztet! Egyszemélyes mivelet
Atentie! Operatie de om

Actung! Einmannbedienung

Attentie! Eenman-bediening

Danger! Danger! Pericolo! Peligro!
Veszély! Pericol!l Gafahr! Gevaar!

— Observe safety areal

- 11 - — Respecter la zone de securit!

— Osserval'area di sicurezzal

— Respeten |la zona de seguridad!

R8s S8 93¢ el — Figyelje a biztonsagi teriiletet!
7711 | /, — Respectati zona de sigurantd!

; — Sicherheitsbereich einhalten!
v — Velligheidsafstand bewaren!

18
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8.3. Emplacement de I’arrét d’urgence

PRESSE V16 MINI MILL

ZONE D’EXPLOITATION SECURISEE
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9. MODE D’EMPLOI (REFERENCE DE L’AUTOCOLLANT)
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@ PRESSE V16 MINI MILL

10. MODE D’EMPLOI

10.1. Disposition du panneau de commande

9 |

‘/5

6\
\

=

3 |g

Veuillez noter I’explication suivante pour chaque bouton de votre panneau de controle
1. Auto / UP: Ce bouton, lorsqu’il est enfoncé, permet a la machine de terminer 1 cycle de compression .
Cela entrainera également le soulevement de la plaque centrale pendant la séquence d’¢jection de la balle
lorsqu’elle est maintenue simultanément avec le bouton 6.
2. Bale pleine lumiere: Ce bouton s’allume lorsque la balle est préte a étre attachée
3. Bas: Ce bouton fera bouger la plaque centrale vers le bas. (A utiliser lors de I’attache de la balle)
4. Arrét d’urgence: Ce bouton éteindra complétement la machine en cas d’urgence
5. Interrupteur isolateur: Ce bouton isole I’alimentation de la machine.
1 & 6: Boutons haut: Le bouton 6 enfonce fera monter la plague centrale lorsque la porte est fermée.
Lorsqu’il est enfoncé simultanément avec le bouton 1 1l soulevera la plaque centrale lorsque la porte est

ouverte, ce qui vous permettra d’¢jecter la balle

Le chapitre suivant explique le mode de fonctionnement de votre presse-balles usagéres en particulier :
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10.2.
1.

2.

PRESSE V16 MINI MILL

Préparation de la presse a balles avant le chargement
Placez quatre bobines de ruban adhésif sur I’ensemble de bobine que vous utiliserez

Ouvrez les portes supérieure et inférieure, poussez le ruban de bailing a travers les fentes en haut
de la chambre.

Remarque: pour ouvrir la porte inférieure, vous devez utiliser le wheel (systeme de
verrouillage du tendeur). Cedispositif de sécurité assure la libération lente de la balle
compactée.

Continuez atirer le tape vers le bas a I’arriére de la chambre, unlong les canaux dans la vitre arriérel
et le plancher.

Attachez I’extrémité du ruban adhésif aux crochets a ’extrémité des guides juste sous la porte
inferieure.

Placez un morceau de carton grandeur nature sur le sol de la presse; Ce sera la base duBA LE.

Maintenant, fermez la porte principale et verrouillez la porte avec le systéme de tendeur.

N.B. Nous vous conseillons de mettre de la lubrification sur les parois intérieures de votre
nouvelle machine avant utilisation, car cela facilitera 1’élimination du bale s. (WD40 ou
washing liquide sont tous deux adéquats)
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10.3. Chargement de la presse a balles (porte battante)

1. Ouvrez la porte et chargez le matériel uniformément dans la chambre.

2. Lorsque la chambre est completement chargée, fermez et verrouillez la porte supérieure, appuyez sur
le bouton « AUTO ».
AUTO - Ce bouton poussera automatiquement la RAM vers le bas et vers le haut une fois. Ce
bouton a « AUTO » écrit au-dessus.

3. Répétez ces étapes jusqu’a ce que la balle soit préte a étre attachée. Vous le saurez en regardant les
fentes d’indicateur a I’avant de la porte supérieure et la balle pleine lumiére sur le panneau de
commande. Lorsque le marqueur jaune dans la plaque centrale peut étre vu a travers les fentes de la
porte et y reste jusqu’a ce que la plaque centrale revienne a la position haute, laballe est préte a étre attachée
également lorsque la lumiére pleine de la balle sur le panneau de commande est allumée, la balle est préte a
étre attachée.

IMPORTANT: Toujours charger la chambre de mise en balles uniformément
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10.4. Chargement de la presse a balles (porte guillotine)

1. La porte de la guillotine devrait déja étre ouverte. Si ce n’est pas le cas, appuyez sur le bouton d’arrét
d’urgence du panneau de commande. Cela coupera 1’alimentation de la machine et provoquera le
relachement et I’ouverture de la porte magnétique de la porte. Charger le matériau uniformément dans
la chambre.

2. Lorsque la chambre est completement chargée, assurez-vous que la machine est sous tension et que
I’arrét d’urgence n’est pas actif. Tirez la porte vers le bas jusqu’a ce qu’elle soit complétement fermée,
I’aimant maintiendra la porte dans cette position. Ou le bouton « AUTO » peut étre pressé pour
commencer le cycle automatique.

AUTO - Ce bouton poussera automatiquement la RAM vers le bas et vers le haut une fois. A la
fin de ce cycle, I’aimant de porte se libérera et la porte de guillotine s’ouvrira.

3. Répétez ces étapes jusqu’a ce que la balle soit préte a étre attachée. VVous le saurez en regardant les
fentes d’indicateur a I’avant de la porte supérieure et la balle pleine lumiére sur le panneau de
commande. Lorsque le marqueur jaune dans la plague centrale peut étre vu a travers les fentes de la
porte et y reste jusqu’a ce que la plaque centrale revienne a la position haute, laballe est préte a étre attachée
également lorsque la lumiére pleine de la balle sur le panneau de commande est allumée, la balle est préte a
étre attachée.

IMPORTANT: Toujours charger la chambre de mise en balles uniformément
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Chargement inégal Méme chargement

10.5. Attacher et retirer la balle

1 Lorsque la balle est terminée, ¢’est-a-dire que la lumiére « pleine balle » est allumée, la plaque centrale
se déplace vers la position vers le bas, puis se rétracte automatiquement a une hauteur d’environ 100 mm a
150 mm au-dessus de la balle.

2 Ouvrez complétement la porte supérieure pour la machine de type porte battante. La porte supérieure
s’ouvrira automatiquement pour unemachine de type guillo tine.

3 Insérez I’extracteur de sangle prévu dans les espaces prévus dans la plaque d’emballage jusqu’a ce
qu’il touche I’arriere de la machine. Tournez I’extracteur de 90 degrés pour 1’accrocher au fil / sangle a

I’extracteur. Maintenant, rétractez 1’extracteur en apportant le fil / sangle avec lui.

4 Tirez la sangle vers le bas vers le bas de 1’avant de la baller pour rencontrer I’extrémité bouclée de la
sangle fixée a la base. Mesurez environ 300 mm de plus que ce point et coupez.
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5 Fermez la porte supérieure et appuyez sur le bouton Auto-Ready pour compresser a nouveau la balle.
La plaque d’emballage restera en position abaissée pour maintenir la balle en place. Ouvrez complétement la
porte principale.

6 Enfilez I’extrémité coupée de la sangle a travers 1’extrémité avec la boucle (fixée a la base). Enroulez
une extrémité autour de I’autre et attachez une extrémité du fil a I’autre.

7 Une fois la balle attachée, vérifiez que la porte principale est complétement ouverte. La balle ne
s’¢jectera pas a moins que la porte ne soit complétement ouverte et que I’interrupteur de sécurité ne soit
enclenché.
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8 Retournez I’éjecteur sur la plaque d’emballage.

9 Placez une palette devant la presse a balles préte a recevoir la balle éjectée et appuyez
simultanément sur les boutons « Up » et Auto. La plaque d’emballage reviendra a sa position relevée
et la balle sera maintenant éjectée.

10 Maintenez « Up » et « AutoReady » simultanément jusqu’a ce que le voyant « balle
pleine » s’éteigne.

NB: Toujours attacher la balle avec la plaque d’emballage en position complétement abaissée.
Portez toujours les gants et les lunettes de protection lorsque vous utilisez le fil de
fixation

Boutons « Balle
Ejector »
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10.6. Contrdle de la vitesse maximale de la porte (porte guillotine)

Le mouvement vertical des portes guillotines est contrdlé par I’équilibre du poids propre de la porte et du
contrepoids a ’autre extrémité. Si le mouvement de la porte s’avére plus rapide que ce que 1’opérateur
souhaite, des poids supplémentaires fournis peuvent étre ajoutés au sommet de la porte pour réduire la vitesse.
La procédure d’ajout de poids est la suivante.

1. Appuyez sur le bouton d’arrét d’urgence de la machine.

2. La porte supérieure de la porte de la guillotine s’ouvre.

3. Retirez les deux boulons M10x30 de chaque poids.

4. Ajoutez les poids supplémentaires fournis.
5. Lorsque des poids suffisants ont été ajoutés, remettez les boulons M10x30 en position et serrez-les.
6. Les outils requis pour la procédure sont 1 x échelle, 1 x clé M17, 1 x douille M10 et cliquet

M10 x 30 Hex Bolt

.
/
s
S

M10 x 30 Hex Nut

WEIGHTS

DETAIL B
SCALE2:13
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11. RESPONSABILITES DU CLIENT

Lors de I’installation, de 1’utilisation et de I’entretien de votre presse a balles V16, le client est responsable
de:
e S’assurer que les exigences en matiére de puissance de la machine sont satisfaisantes et que
I’installation de la fiche et de la prise est effectuée conformément aux normes électriques du pays ou
la machine doit étre utilisée.

e S’assurer que TOUT le personnel utilisant la presse a balles a lu le manuel de 1’opérateur et compris
toutes les procédures de sécurité et d’exploitation.

e S’assurer que le personnel a toujours acces au manuel de 1’utilisateur.

e S’assurer que le cable électrique de la machine au secteur est dans une position stre hors de danger et
ne présente aucun danger pour 1’opérateur.

e S’assurer que la presse a balles est branchée directement sur le secteur sans 1’utilisation d’un cable
d’extension.

e Fournir M12x50 rawl ou d’autres fixations appropriées pour fixer la machine au sol ou au mur.

e Alimentation d’isolement du panneau de commande pour empécher toute utilisation non autorisée.

12. UTILISATION DESIGNEE DE LA MACHINE

La presse a balles Material est exclusivement congue comme Material Baler pour compacter uniquement
certains déchets. 1l convient UNIQUEMENT pour étre utilisé avec les matériaux suivants:

Carton, papier, plastiqgue souple, mousse et matériaux souples.

La presse a balles en matériaux ne convient PAS aux types de déchets suivants:
Récipients sous pression, canettes, metal, bois, verre, plastiques durs ou tout autre matériau dur.

LSM Engineering Ltd ne sera pas tenu responsable de toute perte ou dommage résultant d’applications de
machines autres que celles spécifiées. Toute autre utilisation de la machine est entiérement aux risques et
périls des propriétaires / exploitants.

L’utilisation désignée d’une presse a balles LSM empéche que les instructions d’utilisation, d’entretien et de
réparation données par le fabricant soient strictement respectées. Toute modification apportée a cette machine
par le client / utilisateur, en particulier une interférence avec les protections de sécurité et I’équipement
pourrait entrainer la perte de validité de la déclaration de conformité sur cette machine, ainsi que votre garantie.
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13. ENTRETIEN ET MAINTENANCE

Afin de maintenir votre machine en parfait état de fonctionnement, il est nécessaire d’effectuer un entretien
de routine. Comme indiqué dans la section Sécurité du présent manuel, aucun autre matériau que celui spécifié
ne doit étre compacté. Ces documents sont les suivants :

e Carton, papier, plastique, mousse et matériaux souples.

13.1.  Procédures d’entretien et d’inspection correctes

Apprenez a entretenir correctement votre machine

Suivez les procédures d’entretien et d’inspection correctes indiquées dans ce manuel
Inspecter la machine quotidiennement avant de démarrer

Vérifiez s’il y a des pic¢ces détachées ou manquantes

aoow

En cas de probléme avec votre machine, contactez le service apres-vente de LSM Engineering Ltd.

13.2. Entretien recommandé

Voici une liste d’entretien recommandée par LSM Engineering Ltd pour vous assurer que votre machine
est maintenue en parfait état. En raison de sa conception simpliste, la presse a balles V16 nécessite peu
d’entretien.

Avant d’effectuer toute procédure d’entretien, veuillez vous assurer que la plaque centrale est en position
compleétement abaissée. Ceci est pour votre sécurité et vous protégera en cas de défaillance d’un tuyau
hydraulique.

L’entretien hebdomadaire suivant est recommandé:

a. Huilez les charnieres de porte ou les loquets mobiles avec WD40 / Grease.

b. Vérifiez I’étanchéité de tous les écrous et boulons apres la premiére utilisation et ensuite sur
une base hebdomadaire. En cas de desserrement, contactez le service aprés-vente LSM pour
connaitre les réglages de couple.

C. Vérifiez le niveau d’huile et vérifiez s’il y a des fuites d’huile.

d. Gardez la machine propre.

e. Garder le dessus de la plaque d’emballage exempt de débris.

e Utilisez uniquement de I’huile hydraulique de types : HYD 32 ou 68.
e Le moteur a un indicateur de niveau de remplissage d’huile sur le réservoir
e Le moteur est fourni avec une soupape de décharge scellée. SEUL le personnel de LSM ou ses
revendeurs agréés sont autorisés a régler cette vanne et remplaceront le joint si de tels travaux doivent
étre effectués. L’altération de ce sceau peut annuler votre garantie.
Remarqgue — N’utilisez que des piéces de rechange LSM d’origine.
Remarque — Afin de maximiser la durée de vie de votre presse a balles LSM, elle devrait recevoir un
service complet une fois par an. Contactez le département de service LSM ou votre distributeur

local pour convenir de votre date de service
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y,
SEALED RELIEF VALVE”

“\__OIL LEVEL INDICATOR
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14. CAUSE DU DYSFONCTIONNEMENT ET REMEDE

Si votre machine ne fonctionne pas correctement, cela est généralement dii a une perte de puissance électrique ou de
pression d’huile.
Suivez les instructions ci-dessous pour aider a éliminer le probléme.

DYSFONCTIONNEMENT | CAUSE REMEDE

Pas d’alimentation électrique | L’interrupteur de mise sous | Allumez interrupteur.
tension est éteint,
Machine enfichable
La machine n’est pas

branchée. Vérifiez si le fusible a saute et
remplacez-le si nécessaire. NB.
Le fusible est grillé Utilisez toujours le bon fusible
d’ampli
MCB a trébuché Réinitialisez MCP.
La surcharge a trébuché Réinitialiser la surcharge.
L’alimentation est allumée La porte n’est pas fermée Assurez-vous que la porte est
mais la RAM ne monte ni ne | correctement bien fermée. NB. Le voyant
descend Auto/Ready s’allume.

Réinitialisez I’arrét d’urgence et

recommencez
Le bouton d’arrét
d’urgence est enfoncé
La porte est ouverte mais ne Appuyez simultanément sur les
peut pas faire monter la boutons de démarrage et d’auto
plaque centrale et éjecter la dans les 0,5 seconde.

balle.

Vérifiez que tout le mou a été
retiré de la balle avant de
I’attacher

La balle était-elle attachéee avec le
piston en position complétement
abaissee?

La balle était-elle chargee
uniformément?

Si un probléme persiste , contactez le service aprés-vente LSM au numéro gratuit:
1890 456 456. Ou par e-mail : info@Ismltd.com ou contactez votre distributeur local.
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15. LISTE DES PIECES DE PORTES BATTANTES V16

LISTE DES PIECES DE PORTE BATTANTE V16
v LONGUEUR X POIDS
pARTICLE | N°DEPIECE | QUANTITE DESCRIPTION DE LA PIECE LARGEUR X (KG)
HAUTEUR (MM)
1 1600-BD-00-000 1 CORPS 1485 X 860 X 1783 475
2 1600-BDR-00-000 1 PORTE DU BAS 1257 x 216 x 1593 109
3 1600-TDR-00-000 1 PORTE SUPERIEURE 1141 X132 X 774 30
4 1600-CL-01-000 1 FERMOIR 380 X 284 X 820 18
5 LSM9083 1 BOUCLE DE ROTATION 510x 215x 215 08
6 LSM9406 1 MOTEUR ET RESERVOIR DE 3 KW 455 X 466 X 720 416
LSM7015 PANNEAU DE COMMANDE ELECTRIQUE 334 X 199 X 300 85
7 (Schneider PLC) 1 (Vérifiez le numéro de série)
LSM7905 PANNEAU DE COMMANDE ELECTRIQUE 334 X 199 X 300 85
7.1 (Teco PLC) 1Ph 1 (Vérifiez le numéro de série)
LSM7904 PANNEAU DE COMMANDE ELECTRIQUE 334 X 199 X 300 85
7.2 (Teco PLC) 3Ph 1 (Vérifiez le numéro de série)
8 1600-CP-00-000 1 PLAQUE CENTRALE / PLAQUE D’EMBALLAGE 1080 X 727 X 390 163
9 1600-CP-03-002 1 ACTIVATEUR D’EJECTION DE BALLES 12x165x 175 14
10 1600-HYD-01-000 1 RAM HYDRAULIQUE 250 x 250 x 960 75
11 1600-CP-01-010 8 NYLONS DE PLAQUE CENTRALE 180 x 130 x 25 0.9
12 LSM7068 1 INTERRUPTEUR DE PORTE SUPERIEUR 52x45x14 0.02
13 LSM9368 1 BALE MADE SWITCH 40x40x13 0.02
14 1600-AC-03-001 2 MONTANTS PORTE-BOBINES 160 x 57 x 275 15
15 1600-AC-03-002 1 BARRE DE SUPPORT DE BOBINE 21x21x1250 2
16 LSM 3109 1 EXTRACTEUR DE SANGLE 941x 20X 70 03
17 1600-KCK-01-001 1 MECANISME DE KICKER DE BALLE 780x 40 x 371 115
18 LSM 8111 1 KIT DE TUYAU 470 X 470 X 60 3
19 LSM9368 1 BALLE CAPTEUR PLEIN. 65X 25 x 28 01
20 LSM9697 1 BALLE FULL SENSOR 40mm MAGNET. 40x40x 15 01
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16. LISTE DES PIECES DE PORTE A GUILLOTINE V16

LISTE DES PIECES DE PORTE GUILLOTINE V16
Ne . ) ] LONGUEUR X POIDS
DARTICLE N° DE PIECE QUANTITE DESCRIPTION DE LA PIECE LARGEUR X (KG)
HAUTEUR (MM)
1 V16G-BD-00-000 1 CORPS 1483 X 908 X 1793 472
2 V16G-BDR-00-000 1 PORTE DU BAS 1257 x 216 x 1972 335
3 V16G-TDR-00-000 1 PORTE SUPERIEURE 1044 X70 X 814 202
4 V16G-CL-01-000 1 FERMOIR 380 X 284 X 820 18
5 LSM9083 1 BOUCLE DE ROTATION 510 x 215x 215 038
6 LSM9406 1 MOTEUR ET RESERVOIR DE 3 KW 455X 466 X 720 416
7 LSM 7015 1 PANNEAU DE CONFIGURATION 334 X199 X 300 8.5
LSM7905 PANNEAU DE COMMANDE ELECTRIQUE 334 X 199 X 300 85
71 (Teco PLC) 1Ph 1 (Vérifiez le numéro de série)
LSM7904 PANNEAU DE COMMANDE ELECTRIQUE 334 X 199 X 300 85
72 (Teco PLC) 3Ph 1 (Vérifiez le numéro de série)
8 1600-CP-00-000 1 PLAQUE CENTRALE / PLAQUE D’EMBALLAGE 1080 X 727 X 390 163
9 1600-CP-03-002 1 ACTIVATEUR D’EJECTION DE BALLES 12x165x175 14
10 1600-HYD-01-000 1 RAM HYDRAULIQUE 250 x 250 x 960 75
11 1600-CP-01-010 8 NYLONS DE PLAQUE CENTRALE 180 x 130 x 25 09
12 LSM7068 1 INTERRUPTEUR DE PORTE SUPERIEUR 52x45x14 0.02
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13 LSM9368 1 BALE MADE SWITCH 40x40x 13 0.02
14 1600-AC-03-001 2 MONTANTS PORTE-BOBINES 160 x 57 x 275 15
15 1600-AC-03-002 1 BARRE DE SUPPORT DE BOBINE 21x21x1250 2
16 LSM 3109 1 EXTRACTEUR DE SANGLE 941 x20x70 0.3
17 V50G-TDR-03-000 2 MECANISME DE PIGNON 107 X 82 X 100 0.8
18 LSM7068 1 INTERRUPTEUR DE PORTE PRINCIPALE 52x45x 14 0.02
19 V16G-CW-01-001 2 CONTREPOIDS 50x 50 x 1040 215
20 LSM 8111 1 KIT DE TUYAU 470x 470 x 60 3
21 1600-KCK-01-001 1 MECANISME DE KICKER DE BALLE 780 x40 x 371 115
2 LSM9368 1 BALLE CAPTEUR PLEIN. 65 x 25 x 28 0.1
2 LSM9697 1 BALLE FULL SENSOR 40mm MAGNET. 40X 40x 15 0.1
16.1. Ensemble contrepoids de porte guillotine V16
&
ENSEMBLE CONTREPOIDS DE PORTE GUILLOTINE V16
> AR'\:ICLE N° DE PIECE QTE. DESCRIPTION LONG:AESTREE'F;'?SSA')EUR X P(OK'GD)S
1 1600G -TDR-01-007 1 | POIDS V16GD & V20XGD 50 x 50 x 100 214
V16GD, V20XGD & V50GD SUPPORT 20X 12 x 40 01
2 1600G -TDR-01-008 1 | DE POIDS D’EXTREMITE DE

CHAINE
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16.2. Ensemble de mécanisme de pignhon V16 porte guillotine
l/L "\I
-.\‘://
ENSEMBLE DE MECANISME DE PIGNON V16 PORTE A GUILLOTINE
Ne . . . LONGUEUR X LARGEUR | POIDS
DARTICLE N° DE PIECE QTE. DESCRIPTION X HAUTEUR (MM) (KG)
1 V50G-TDR-03-005 1 | SUPPORT DE PIGNON 65X 45100 0.4
) 61001 , | M10*30.0MM 8.8 BANDE DE 195X 17 x 37 0.04
ROULEMENT COMPLETE
3 61023 2 | ECROU HEX 10,0 MM 5x19,5x17 0.01
4 61024 5 | M10 WASHER 2x20x20 0,01
s 61010 1 ¥|I1GOE* 75.0MM 8.8 BOULON AVEC 195X 17 x 82 0.07
5 61022 1 Eﬂ(ﬁou DE VERROUILLAGE DE 10,0 195x17x95 0.02
7 \V50GD-TDR-03-001 1 | CAGE DE LOGEMENT DE PIGNON 35x25x 55 0.05
V50 PIGNON DE PORTE 22x 48 x 48 01
8 V50G-TDR-03-001 1| GUILLOTINE
V50 GUILLOTINE PORTE PIGNON 3% 24 % 24 0.02
9 V/50G-TDR-03-004 2 | BOSSAGE INSERT
10 06B-ICHAIN 2 | CHAINE 210 15X 210 2
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Eo

ENSEMBLE PISTON
D’ AR'¥ICLE N° DE PIECE QTE. DESCRIPTION LONGHU'ESTREE'R‘?,\FAQEA')EUR X P(?(gs
1 V20XG-TDR-01-0002 1 ENSEMBLE SUPPORT DE PISTON 75 x 100 x 160 1
o~ 2
2 61026 3 é% I'\\/IAI\F{ILEET, 8.8 BOULON FILETE 19,5 x 17 x 32 0.04
3 61022 3 EOC,(??/IL#/I DE VERROUILLAGE DE 195x17x9,5 0.02
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N
IS
v
ENSEMBLE PORTE SUPERIEURE
N° NUMERO DE - LONGUEUR X LARGEUR POIDS
D’ARTICLE PIECE QTE. DESCRIPTION X HAUTEUR (MM) (KG)

1 \/16G-TDR-00-001 1 | SOUDURE DE PORTE SUPERIEURE ASM 1044 X 74 X 814 20
2 \/50G-TDR-00-002 2 | POIGNEE 281x 114 x34 11
3 \/50G-TDR-01-000 1 | ENSEMBLE PISTON DE PORTE DROIT 103 X 58 X 107 0.6
4 \/50G-TDR-02-000 1 | ENSEMBLE PISTON DE PORTE GAUCHE 103 X 58 X 107 0.6

V16GD, V20XGD & V50GD GUIDE TDR 58X 30 X 555 13
5 1600G-TDR-01-009 2| pLasTiout

V16GD, V20XGD & V50GD MONTAGE 10X 17 x 40 0.05
6 1600G-TDR-01-008 2 D’EXTREMITE DE CHAINE
7 V/50G-TDR-00-005 2 V50G, V16G & V20XG TDR POIDS 3MM 55x3x325 0.5
8 61825 8 M8 x 25 12.9 GR SOCKET HEAD CAP VIS 13x13x 32 0.02
9 60822 6 | M8NYLOCNUT 13x8x15 0.01

M10 * 25MM 8.8 BANDE DE ROULEMENT T7X 19X 32 0.03
10 61828 8 COMPLETE
1 61023 4 | ECROU HEX 10,0 MM 17x19x8 0.01
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16.5. Ensemble piston de porte

ENSEMBLE PISTON
N° NUMERO DE ) LONGUEUR X LARGEUR X POIDS
D’ARTICLE PIECE QTE. DESCRIPTION HAUTEUR (MM) (KG)
1 V50G-TDR-02-001 | 1 | SUPPORT DE PISTON DE PORTE 67x6x 103 0.3
2 60824 2 | M8 WASHER 16x16x 16 0.01
M8X20 GLOBE PIN ANTI BOULON 13X 13x 24 0.01
8 308020 2| ANTI-SABOTAGE
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16.6. Ensemble interrupteur de porte supérieure V16 porte guillotine

DETAIL A
SCALE1:2

INTERRUPTEUR DE PORTE SUPERIEUR ASEEMBLY V16 GUILLOTINE PORTE
D’ AR'\}C’ICLE N° DE PIECE QTE. DESCRIPTION LOT(GHUESEEE;?S%UR P(OKE)S

1 1600G ~TDR —01-011 1 | SUPPORT DE MONTAGE D’INDUIT 90x 150120 2

2 60602 1 M6 * 30 BOULON HEX 10x39x12 0.01
3 M5217180ARM 1 | PLAQUE FERROMAGNETIQUE A INDUIT 65x35x81 01
4 M5217624VDC 1 | AIMANT DE MAINTIEN ELECTRO 80x80x10 0.06
. 506TDR-03-00L 1| SUPPORT DE MONTAGE DE CAPTEUR A 90X 107 x 38 03
6 V50G-TDR-04-001 1 | SUPPORT DE CAPTEUR A TRAVERSE 91X 223X 63 !

7 LSM7068 1 | ACTIONNEUR MAGSAFE S2x45x 14 0.03
8 LSM7068 1 | COMMUTATEUR MAGSAFE S2x28x 14 0.03
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16.7. Ensemble interrupteur de porte principal

PRESSE V16 MINI MILL

DETAIL B

SCALE T :2
ENSEMBLE INTERRUPTEUR DE PORTE PRINCIPAL
N° . N ) LONGUEUR X LARGEUR | _POIDS
pARTICLE | N°DEPIECE | QTE. DESCRIPTION X HAUTEUR (MM) XO)
1 LSM7068 1 | INTERRUPTEUR MAGNASAFE 52x28x14 0.03
2 60407 4 | M4*20 MM CAP VIS Tx7x24 0.01
3 V50-TDR-06-001 | 1 | SUPPORT D’INTERRUPTEUR MAGNETIQUE 54x58x 38 01
MB8X16 SOCKET BUTTON SECURITY 6LOBE Tax14x21 0.01
4 60837 2 | om
5 60403 2 | M4aEcrROU 7X4X8 0.01
6 LSM7068 1 | ACTIONNEUR MAGSAFE 52x45x 14 0.03
7 64026 2 | RONDELLE PLATE 4 MM 10x10x1 0.01
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17. LSM FORME LE FORMATEUR

Copie du distributeur

Les méthodes / procédures suivantes doivent étre expliquées au formateur de machines prévu par un
représentant LSM. En signant le bas de la feuille, le formateur se conforme qu’il est confiant d’utiliser
la machine en toute sécurité

Client
Adresse

Téléphone

Type de machine:

N°(s) de série

Date de la formation

OUl | NON

Site correct pour la machine

Meéthode siire de connexion / déconnexion de I’alimentation €lectrique

Utilisation sécuritaire des contrdles opérationnels

Chargement sar du matériel de la machine et du matériel approprié a charger

Chargement en toute sécurité du cerclage/fil de la machine

Comment former une balle et attacher des sangles / fil

Comment retirer la balle de la machine en toute sécurité

Caractéristiques de sécurité de la machine

Explication des autocollants de sécurité des machines.

Familiarisation du manuel de I’utilisateur, tous les domaines.

Je confirme que tous les aspects de I’utilisation de la machine ci-dessus ont été expliqués & ma satisfaction

Nom du stagiaire (en caractéres d’imprimerie)

Nom du stagiaire (signe)

Stagiaire Position

Nom du formateur LSM (Caractere)

Nom du formateur LSM (signe)
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LSM FORME LE FORMATEUR

Copie de I’entreprise

Les méthodes / procédures suivantes doivent étre expliquées au formateur de machines prévu par un
représentant LSM. En signant le bas de la feuille, le formateur se conforme qu’il est confiant d’utiliser
la machine en toute sécurité

Client
Adresse

Téléphone

Type de machine:

N°(s) de série

Date de la formation

OUl | NON

Site correct pour la machine

Meéthode siire de connexion / déconnexion de I’alimentation €lectrique

Utilisation sécuritaire des contrdles opérationnels

Chargement sar du matériel de la machine et du matériel approprié a charger

Chargement en toute sécurité du cerclage/fil de la machine

Comment former une balle et attacher des sangles / fil

Comment retirer la balle de la machine en toute sécurité

Caractéristiques de sécurité de la machine

Explication des autocollants de sécurité des machines.

Familiarisation du manuel de I’utilisateur, tous les domaines.

Je confirme que tous les aspects de I’utilisation de la machine ci-dessus ont été expliqués & ma satisfaction

Nom du stagiaire (en caractéres d’imprimerie)

Nom du stagiaire (signe)

Poste de stagiaire

Nom du formateur LSM (Caractere)

Nom du formateur LSM (signe)
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LSM TRAIN L’OPERATEUR

Copie client

Les méthodes/procédures suivantes doivent étre expliquées a I’opérateur de machine prévu. En signant
le bas de la feuille, Popérateur se conforme qu’il est siir d’utiliser la machine en toute sécurité.

OUl | NON

Utilisation sécuritaire des contrdles opérationnels

Chargement sar du matériel de la machine et du matériel approprié a charger

Chargement en toute sécurité du cerclage/fil de la machine

Comment former une balle et attacher des sangles

Comment retirer la balle de la machine en toute sécurité

Caractéristiques de sécurité de la machine

Explication des autocollants de sécurité des machines.

Familiarisation du manuel de I’utilisateur, tous les domaines.

Je confirme que tous les aspects de ’utilisation de la machine ci-dessus ont été expliqués & ma satisfaction

Nom de ’opérateur (en caracteres d’imprimerie)

Nom de I’opérateur (signe)

Poste d’entraineur

Nom du formateur (en caractéres d’imprimerie)

Nom du formateur (signe)
Date
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18. FORMULAIRES DE GARANTIE ET D’ENREGISTREMENT
MANUEL

Fabricationd’équipementsspécialisés
Ballymacken, Portlaoise

R32 ATD3 Co. Laois, Irlande,

Tel: 00 353 (0) 57 8660379

Télecopie : 00 353 (0) 57 8660597
Courriel : info@Ismltd.com

Web : www.Ismltd.com

VEUILLEZ REMPLIR LES FORMULAIRES SUIVANTS AU COMPLET.

Le premier formulaire est un formulaire d’enregistrement de garantie; ce formulaire est délivré conformément a nos conditions de
vente et avec notamment référence a la condition 9 régissant les conditions de garantie (voir Conditions Générales). Nous ne pouvons
pas traiter une réclamation a moins que tous les détails ne soient fournis.

Le second est un formulaire d’acceptation, que I’acheteur est invité a signer pour confirmer qu’il a recu une copie du manuel de

I’opérateur et une formation compléte pour la machine achetée.
VEUILLEZ NE PAS SIGNER SI VOUS AVEZ RECU CES DEUX

ENREGISTREMENT DE LA GARANTIE

DATE D’ACHAT :

NOM DE L’ACHETEUR : SIGNATURE :

ADRESSE:

TELEPHONE/TELECOPIEUR :
MESSAGERIE ELECTRONIQUE:
NOM DU CONCESSIONNAIRE :

ADRESSE DES CONCESSIONNAIRES :

TELEPHONE ET COURRIEL :

TYPE ET MODELE DE MACHINE:

NUMERO DE SERIE :

N° APPROX. DE BALLES HEBDOMADAIRES:
NOTES:

FORMATION ET INSCRIPTION AU MANUEL DE L’OPERATEUR

VEUILLEZ SIGNER LA DECLARATION SUIVANTE POUR INDIQUER QUE LE JOUR OU VOUS (L’ACHETEUR) AVEZ ACHETE VOTRE
MACHINE, VOUS AVEZ RECU UN MANUEL D’UTILISATION ET DES INSTRUCTIONS DE FORMATION

Moi, I’acheteur, j’ai regu mon manuel d’opérateur LSM et ma formation du revendeur / ingénieur d’installation ci-dessous

PURCHASER SIGNATURE
DATE

DEALER SIGNATURE
DATE

VEUILLEZ ENVOYER UN FAX / COURRIER A LSM DANS LES 30 JOURS SUIVANT L’ACHAT
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FORMULAIRES DE GARANTIE ET D’ENREGISTREMENT MANUEL

Fabricationd’équipementsspécialisés
Ballymacken, Portlaoise

R32 ATD3 Co. Laois, Irlande,

Tel: 00 353 (0) 57 8660379

Télecopie : 00 353 (0) 57 8660597
Courriel : info@Ismltd.com

Web : www.Ismltd.com

VEUILLEZ REMPLIR LES FORMULAIRES SUIVANTS AU COMPLET.

Le premier formulaire est un formulaire d’enregistrement de garantie; ce formulaire est délivré conformément a nos conditions de
vente et avec notamment référence a la condition 9 régissant les conditions de garantie (voir Conditions Générales). Nous ne pouvons
pas traiter une réclamation a moins que tous les détails ne soient fournis.

Le second est un formulaire d’acceptation, que 1’acheteur est invité a signer pour confirmer qu’il a re¢u une copie du manuel de
I’opérateur et une formation compléte pour la machine achetée.
VEUILLEZ NE PAS SIGNER SI VOUS AVEZ RECU CES DEUX

ENREGISTREMENT DE LA GARANTIE

DATE D’ACHAT :

NOM DE L’ACHETEUR : SIGNATURE :
ADRESSE:

TELEPHONE/TELECOPIEUR :
MESSAGERIE ELECTRONIQUE:
NOM DU CONCESSIONNAIRE :

ADRESSE DES CONCESSIONNAIRES :

TELEPHONE ET COURRIEL :

TYPE ET MODELE DE MACHINE:

NUMERO DE SERIE :

APOPOX NO. DE BALLES HEBDOMADAIRES:
NOTES:

FORMATION ET INSCRIPTION AU MANUEL DE L’OPERATEUR

VEUILLEZ SIGNER LA DECLARATION SUIVANTE POUR INDIQUER QUE LE JOUR OU VOUS (L’ACHETEUR) AVEZ ACHETE VOTRY
MACHINE, VOUS AVEZ RECU UN MANUEL D’UTILISATION ET DES INSTRUCTIONS DE FORMATION
Moi, I’acheteur, j’ai regu mon manuel d’opérateur LSM et ma formation du revendeur / ingénieur d’installation ci-dessous

PURCHASER SIGNATURE
DATE

DEALER SIGNATURE
DATE

(CETTE COPIE DOIT ETRE CONSERVEE DANS VOTRE MANUEL POUR REFERENCE
PERSONNELLE)
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19. GARANTIE

Les conditions de garantie sont les suivantes :
LSM n’acceptera pas les réclamations pour la main-d’ceuvre ou le kilométrage

NB: La garantie LSM ne concerne que les pieces.

EMBALLES DE DECHETS: :

0 Garantie de 1 an (pieces et main-d’ceuvre)

AUCUNE GARANTIE N’EST AUTORISEE POUR LES PANNES DUES A :

O Mauvaise utilisation de la machine (par exemple, surcharge par I’opérateur)
0 Tous les tuyaux hydrauliques.
O Manque d’entretien (par exemple, non-exécution des soins et de I’entretien quotidiens ou

réguliers recommandés)

[1Mettre tout matériau  inapproprié dans une machine (par exemple, canettes, récipients sous
pression, métal, bois, verre ou tout matériau solide).

Remarque : Les presses a balles louées et exploitées par des tiers ne sont pas couvertes
par la garantie, sauf accord préalable.
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20. INFORMATIONS SUR LA FIN DE VIE

Votre presse a balles est principalement fabriquée a partir de matériaux recyclables. Lorsque la machine a atteint
la fin de sa vie, les directives ci-dessous doivent étre suivies pour une élimination sdre et respectueuse de
I’environnement.
e Vidangez I’huile hydraulique. Collectez-le dans un contenant et apportez-le a votre centre de recyclage
local pour élimination
e Démonter la machine et trier dans ses matériaux sépares.
e Les composants en acier peuvent étre vendus a un marchand de ferraille d’acier.
e Tous les fils de cuivre / composants électriques / caoutchouc / nylon doivent étre apportés a votre centre
de recyclage local pour étre éliminés.
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24. V16 SCHEMA HYDRAULIQUE

SOL1 [/‘ w } SOL2
AN SAEEIRT S

CUSTOMER:LSM LTD
DATE: 05—-09-05
DRAWING No: LS1600H
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25. CONTROLE DES REVISIONS

PRESSE V16 MINI MILL

Machine

balle

Bale est passé de 30
mm a 40 mm

Non. Revision Description SrNO . N° de piéce Date
S::Cneg?mﬁrgude Présentation de la
1 necep conception du 12-143 N/A
mécanisme de , . )
) mécanisme de kicker
kicker
p | Changementde | Activateur d'éjection | ., oy | 1600-CP-03-002 | 13/04/2022
piéce de balles
Section du L q
manuel consacrée Mise a jour de
3 . R 'autocollant de la N/A LSM 9012 19/04/2022
a la sécurité L
. zone de sécurité
générale
gzgggtion de Ajout de la
4 " déclaration de N/A N/A 16/06/2022
conformité du .,
conformité UKCA
manuel
Section
5 Declarat_lo,n de Declarat_lqn CE de N/A N/A 28/09/2022
conformité du conformité
manuel
L Le diamétre du
Diametre complet capteur complet de
6 | du capteur de P P 12-100 LSM9697 03/01/2023
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26. DECLARATION CE DE CONFORMITE

Nous certifions par la présente que les machines stipulées ci-dessous sont conformes a toutes les dispositions
pertinentes de la directive CE Machines et des lois et réglementations nationales adoptant cette directive.

Description de la machine Compacteur de déchets
Marque / Modéle V16 Baler
Type hydraulique
Fabricant LSM Engineering Ltd.
Adresse Ballymacken, Portlaoise, Co. Laois (IRLANDE)

Est conforme aux directives et normes suivantes

Directive 2006/42/CE — Directive Machines
Directive 2014/30/CE — Directive CEM
EN 16500 - 2014 Presses a balles verticales

Normes et spécifications appliquées :

EN 12100-1:2010 Sécurité des machines - Concepts de base, principes généraux de conception

EN 12100-2: Sécurité des machines - Principes techniques et spécifications

EN 60204-1:2018 Sécurité des machines — Equipement électrique des machines

EN 574:2008 Sécurité des machines — Dispositifs de commande bimanuelle — Aspects fonctionnels
EN 13849-1:2015 Sécurité des machines — Parties des systemes de commande liées a la sécurité
EN 13850:2015 Sécurité des machines — Arrét d’urgence — Principes de conception

EN 61000-6-1:2016 Compatibilité électromagnétique (CEM) Parties 1 - 4

Nom du client :

Adresse du client :

Date:

Numéro de série de la presse a balles :

Personne autorisée : Noel Graham
Poste : Directeur des opérations
Adresse : Ballymacken, Portlaoise, Co Laois, IRLANDE

CE Efficace a partir de la presse a balles Numéro de série: 51-100

Signé: /\)06(/ Grehorn

Nous nous réservons le droit d’apporter des modifications ou des améliorations & tout moment sans encourir
toute obligation d’apporter de telles modifications sur les produits vendus antérieurement.
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27. DECLARATION DE CONFORMITE UKCA

Nous certifions par la présente que les machines stipulées ci-dessous sont conformes a toutes les dispositions
pertinentes de la directive Machines UKCA et des lois et réglementations nationales adoptant cette
directive.

Description de la machine Compacteur de déchets
Marque / Modéle V16 Baler
Type hydraulique
Fabricant LSM Engineering Ltd.
Adresse Ballymacken, Portlaoise, Co. Laois (IRLANDE)

Est conforme aux directives et normes suivantes

Directive 2006/42/CE — Directive Machines
Directive 2014/30/CE — Directive CEM
EN 16500 - 2014 Presses a balles verticales

Normes et spécifications appliquées :

EN 12100-1:2010 Sécurité des machines - Concepts de base, principes généraux de conception

EN 12100-2: Sécurité des machines - Principes techniques et spécifications

EN 60204-1:2018 Sécurité des machines — Equipement électrique des machines

EN 574:2008 Sécurité des machines — Dispositifs de commande bimanuelle — Aspects fonctionnels
EN 13849-1:2015 Sécurité des machines — Parties des systémes de commande liées a la sécurité
EN 13850:2015 Sécurité des machines — Arrét d’urgence — Principes de conception

EN 61000-6-1:2016 Compatibilité électromagnétique (CEM) Parties 1 - 4

Nom du client :

Adresse du client :

Date:

Numéro de série de la presse a balles :

Personne autorisée : Noel Graham

Poste : Directeur des opérations

Adresse : Ballymacken, Portlaoise, Co Laois, IRLANDE

UKCA En vigueur a partir de la presse a balles Numeéro de serie: 22 - 050

Signé: /\)0!&(/ Grchom

Nous nous réservons le droit d’apporter des modifications ou des améliorations a tout moment sans encourir
toute obligation d’apporter de telles modifications sur les produits vendus antérieurement.
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28 . ANNEXE

28.1. Couplede redressement

AILERON NOIR A VIS NON TRAITEESTH

PROPRIETE | COUPLE | M3 | M4 | M5 | M6 | M7 | M8 | M10 | M12 | M14 | M16 | M18 | M20 | M22 | M24 | M27 | M30 | M33 | M36 | M39
CLASSE (Nm)

8.8 Nm 137 | 310 | 645 | 105 | 175 | 26 | 51 | 89 | 141 | 215 | 295 | 420 | 570 | 725 | 1070 | 1450 | 1970 | 2530 | 3290

10.9 Nm 192 | 440 | 865 | 15 | 25 | 36 | 72 | 125 | 198 | 305 | 420 | 590 | 800 | 1020 | 1510 | 2050 | 2770 | 3560 | 4620

12.9 Nm 230 | 525 | 104 | 18 | 29 | 43 | 87 | 150 | 240 | 365 | 500 | 710 | 960 | 1220 | 1810 | 2450 | 3330 | 4280 | 5550

ZINGUE
PROPRIETE | COUPLE | M3 | M4 | M5 | M6 | M7 | M8 | M10 | M12 | M14 | M16 | M18 | M20 | M22 | M24 | M27 | M30 | M33 | M36 | M39
CLASSE (Nm)
8.8 Nm 128 | 2.90 [ 575 | 990 | 165 | 24 | 48 | 83 | 132 | 200 | 275 | 390 | 530 | 675 | 995 | 1350 | 1830 | 2360 | 3050
10.9 Nm 180 | 410 [ 810 | 14 | 23 | 34 | 67 | 117 | 185 | 285 | 390 | 550 | 745 | 960 | 1400 | 1900 | 2580 | 3310 | 4290
129 Nm 215 | 495 | 970 | 165 | 27 | 40 | 81 | 140 | 220 | 340 | 470 | 660 | 890 | 1140 | 1680 | 2280 | 3090 | 3980 | 5150
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INOX
PROPRIETE | COUPLE | M3 | M4 | M5 | M6 | M7 | M8 | M10 | M12 | M14 | M16 | M18 | M20 | M22 | M24 | M27 | M30 | M33 | M36 | M39
CLASSE (Nm)
8.8 Nm 128 | 290 | 575 | 990 | 165 | 24 | 48 | 83 | 132 | 200 | 275 | 390 | 530 | 675 | 995 | 1350 | 1830 | 2360 | 3050
10.9 Nm 180 | 410 | 810 | 14 | 23 | 34 | 67 | 117 | 185 | 285 | 390 | 550 | 745 | 960 | 1400 | 1900 | 2580 | 3310 | 4290
129 Nm 215 | 495 | 970 | 165 | 27 | 40 | 81 | 140 | 220 | 340 | 470 | 660 | 890 | 1140 | 1680 | 2280 | 3090 | 3980 | 5150
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29. TERMES ET CONDITIONS

GENERALITES: Dans ces conditions, le « Company » désigne LSM Ltd. , | terme « Dealer » désigne un client de LSM Engineering Ltd. qui en utilise

des machines pour les revendre aux prix de vente conseillés, et le mot « First User » désigne la premiére personne a qui le distributeur vend des marchandises
pour une utilisation réelle. Les employés de I’entreprise peuvent négocier des commandes et émettre des devis, mais une commande n’est contraignante pour
P’entreprise que lorsqu’elle a été reconnue par écrit sur les formulaires de reconnaissance officiels de I’entreprise. Cette reconnaissance et confirmation ne sera
donnée que sous réserve des présentes conditionsde vente. La réception de la marchandise Soit dans les locaux du distributeur, soit dans ceux du premier

utilisateur, si elle est livrée directement au premier utilisateur, lie le distributeur. La Salle du concessionnaire ne vend qu’a une premiére utilisation ou a
desconditions qui incorporent la garantie de la société et, s’il ne vend pas, le concessionnaire n’a aucun droit contre la société, sauf dans la mesure ou la société
honorera la garantie au concessionnaire et, par son intermédiaire, au premier utilisateur. Le terme marchandises lorsqu’elles sont utilisées désigne les articles
facturés par ’entreprise, qu’ils soient fabriqués, importés, distribués ou autrement vendus par elle.
LIVRAISON: Si la société est empéchée de livrer des marchandises en raison d’un lock-out, d’une gréve, de conditions météorologiques ou d’autres causes
exceptionnelles survenant dans ses propres locaux ou ailleurs, la charcuteriesera reportée jusqu’a UN moment précis aprés que 1’événement a cessé de causer un
retard, a moins que les parties ne conviennent mutuellement de I’annulation du contrat a 1’égard de ces marchandises.
ANNULATION DE COMMANDES: Le seul motif d’acceptation d’une annulation d’unecommande est la non-acceptation des présentes conditions générales
par le revendeur et uniquement si:

a Dans les sept jours suivant la réception de la notification de ces termes et conditions, le concessionnaire avise la société par écrit de sa non-acceptation.

b Le concessionnaire paie a ’entreprise toutes les pertes subies, y compris tous les frais de transport si ceux-Ci ont été encourus.
RETARDS: Bien que tous les efforts soient faits pour respecter les dates ou heures de livraison indiquées par la société, bien que données de bonne foi, ne soient
que de simples estimations. La société décline toute responsabilité en cas de retard de livraison ou des conséquences d’un tel retard, quelle qu’en soit la cause, et
le revendeur n’est pas en droit de refuser les marchandises pour une raison.
CONCEPTION: Aucune responsabilité n’est acceptée pour tout écart par rapport au tirage oua I’illustration dans les catalogues, listes de prix, brochures ou
matériel publicitaire pour les écarts de poids, les sorties nominales, les performances de ceux-ci mentionnés etla maitrise qui ne doit étre traitée que comme
illustrée et approximative.
PRIX: Toute fluctuationdes prix intervenue aprés le contrat mais avant I’expéditionentraine un ajustement du prix contractuel et le prix a payer est
fixé a la date de ’expédition.
DOMMAGES, PENURIE OU PERTE: La Société n’accepte aucune responsabilité pour tout dommage, pénurie ou perte en transit Iorsque les

marchandises sont expédiées a des installations €t lorsque le transit est effectuépar un tiers et non par la Société elle-méme.

CONDITIONS DE VENTE: Le revendeur ne doit revendre les produits de la société qu’avec la garantie compléte et inchangée qui est émise avec chaque
machine facturée par la société, et qui est impliquée dans la clause 9. Si le concessionnaire, par négligence OU POUT toute autre raison, n’obtient pas I’accord
du premier utilisateur pour accepter cette garantie, le revendeur n’aura aucune autre ressource contre la société que celle contenue dans les présentes conditions
de vente et le revendeur accepte expressément qu’en acceptant la livraison, il n’a aucun recours juridique contre la société et qu’il ne se joindra pas a la société
en tant que tiers ou autre partie dans une action quelconque. qui en résulte contre lui pour la revente des produits de 1’entreprise.

GARANTIE: La Société garantit ses produits par I’intermédiaire du revendeur au premier utilisateur. Le concessionnaire ne doit revendre les machines de la
société qu’avec le bénéfice du mandat de la société:

i La société garantit ses produits, sous réserve des dispositions ci-apres, que toutes les nouvelles marchandises qu’elle fournit seront exemptes de défauts
de matériaux et de fabrication, sa responsabilité en vertu de cette garantie étant limitée a la fabrication dans une usine qu’elle nommera, cette ou ces
piéces qui, dans les douze MOIS civils & compter de la date & laquelle le produit a été livré neuf a I’acheteur au détail, seront retournées a la société
et est convaincu, lors de I’examen de la ou des picces, qu’elle présente un défaut de matériau ou de fabrication, a condition que:

A Toutes les pieces remplacées deviennent la propriété de la société.

B Lagarantie qui précéde ne s’étend pas a tout produit qui a été réparé, modifié, négligé ou utilisé de quelque maniére que ce soit de maniere a avoir, de
I’avis de la société (dont la décision est définitive), et Cette garantie ne s’applique pas non plus aux articles, accessoires ou pieces
exclusifs non fabriqués par la société, mais lorsque cette garantie est donnée par les fabricants de ces articles, accessoires
ou pieces, Tous les avantages découlant de cette garantie seront transmis par la Société.

C Lasociété ne sera pas responsable des dommages ou pertes causés par des réglages incorrects de la machine, le fonctionnement
de la machine dans des conditions inappropriées, une utilisation incorrecte de la machine et la décision de C ompany quant a I’adéquation de
tout ce QUi est accepté pour les dommages, qui, de 1’avis de I’entreprise, sont causés par des dangers de terre, de pierre ou de corps étrangers.

D La garantie est transférable & un deuxiéme propriétaire ou & un propriétaire ultérieur (pendant la période de garantie) sous réserve de dommages,
qui dans I’entreprise étant notifiée par écrit de ce changement de propriétaire.

E Les réclamations relatives a des livraisons incomplétes défectueuses ou a des défauts évidents doivent étre notifiées par écrit au revendeur dans les
quatorze jours suivant la réception de la marchandise. En ’absence d’une telle notification, la livraison sera considérée comme ayant été acceptée
comme en bon état.

i La société ne donne aucune garantie a 1’égard des marchandises, a I’exception de la garantie qui est donnée expressément a la place et exclut toutes
les autres garanties et conditions expresses OU implicites que ce soit en vertu de la loi commune, de la loi ou autrement et toute forme de
responsabilité pour les pertes et dommages directs ou consécutifs ou pour tout accident résultant de matériel défectueux, Une malfagon défectueuse
ou autre est expressément exclue.

RESPONSABILITE : En aucun cas, la responsabilité de la société (contractuelle, délictuelle ou autre) enversun acheteur découlant de OU en relation avec le
présent contrat ou les marchandises livrées ne pourra excéderle prix facturé des marchandises faisant ’objet d’une réclamation.

TITRE DE LA MARCHANDISE: Le titre de propriété de la marchandise ne sera transféré au client qu’une fois que le client n’aura acquitté toutes les sommes
dues par le client a la société a la date de la remise définitive de la possession des marchandises.

INTERETS: Si le client ne paie pas une somme sur le pied de cette transaction dans les quatorze jours suivant 1’échéance de celle-ci, le client doit payer des
intéréts calculés a partir de la date d’échéance du paiement & un taux annuel égal a 4% sur le taux préférentiel facturé a partir du moment par les banques associées
sur les préts non garantis aux clients individuels.
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