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AUTOCON® AG14W

Machine for production of wafer sheets.

Before to use the machine read this manual care-
fully.

We cannot be called for any responsibility and/or
claim directly or indirectly caused by an improper
use of the machine.

Service manual

AUTOCON® AG14W

Macchina per la fabbricazione di fogli di wafer.

Prima dell'uso della macchina leggere accurata-
mente questo libretto di istruzioni.

Si declina ogni responsabilità di qualsiasi genere,
diretta o indiretta, derivata da un uso non corretto
della macchina.

Libretto istruzioni
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AUTOCON® AG14W

Plate Number _________________________

Year of production _____________________

Customer_____________________________

Electrical specifications:

Voltage Rating  Volt ______________________

Hz_______________ Phases______________

Installed power _________________________

Auxiliary voltage Volt ___________________

Wiring drawing nr. _______________________

Gas specifications:

Gas type_______________________________

Gas feeding pressure_____________________

Mould specifications:

Moulds nr _____________________________

Mould  size ____________________________

                                                   86

                                                2016

                                                        400

              50                                        3+N

                                              5,2 KW

                                   24VDC/24VAC/230VAC

                                             1609

          METHANE

                                            100 mm H
2
O

                                               14

                                       380x540mm

AUTOCON® AG14W

Matricola_____________________________

Anno di fabbricazione ___________________

Cliente ________________________________

Caratteristiche elettriche:

Tensione di alimentazione Volt    ______________

Hz________________ Fasi  _______________

Potenza installata ________________________

Tensione ausiliaria Volt  ___________________

Schema elettrico  n° ______________________

Caratteristiche gas:

Tipo di gas _____________________________

Pressione alimentazione gas  ________________

Caratteristiche stampi:

N° stampi  _____________________________

Formato stampo__________________________

                                                     86

                                                  2014

                                                         400

               50                                        3+N

                                                5,2 KW

                                   24VDC/24VAC/230VAC

                                               1609

                                                  METANO

                                                   100 mm H
2
O

                                               14

                                        380x540mm
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PRODUCTION
TEST REPORT

Type of dough used for the test

Ingredients and preparation

Water (liters) __________________________

Salt (grams) ___________________________

Sugar (grams) __________________________

Corn starch (grams) _____________________

Mix for 3 minutes and then add

Flour (kg) _____________________________

Mix for 3 minutes and then add

Oil (grams) ____________________________

Soy lecithin (grams) _____________________

Mix for 15 minutes and then add

Sodium bicarbonate (grams) ______________

Mescolare per 3 minuti

Dough density___________ ± _____________

Test date ______________________________

Tester ________________________________

_____________________________________

                                                42,5

                                                 24

                                               1500

                                               3000

                                                 30

                                                      650

                                                      250

                                                        150

                              1,200                    5

                                  24/05/2016

                      Vito Oliva - Doriano Boschi

0

30

RAPPORTO COLLAUDO
IN PRODUZIONE

Tipo di impasto usato per il collaudo

Ingredienti e preparazione

Acqua (litri) ____________________________

Sale (grammi) __________________________

Zucchero (grammi)_______________________

Amido di mais (grammi) ___________________

Miscelare per 3 minuti ed aggiungere

Farina (kg) ____________________________

Miscelare per 3 minuti ed aggiungere

Olio (grammi) __________________________

Lecitina di soia (grammi)___________________

Miscelare per 15 minuti ed aggiungere

Bicarbonato di sodio (grammi) ______________

Miscelare per 3 minuti

Densità impasto ____________ ± ___________

Data di collaudo ________________________

Collaudatore ___________________________

_____________________________________

                                                 42,5

                                                  24

                                               1500

                                               3000

                                                   30

                                                         650

                                                         250

                                                             150

                                    1,200                  5

                                          24/05/2016

                              Vito Oliva - Doriano Boschi
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INTRODUCTION

This service manual has been prepared in accord-
ance with EEC Directive 98/37 with the aim of
providing the operator/user with correct information
regarding use and maintenance of the machine/
instrument.

- It is a "must" to read with the maximum care and
attention this manual.

- In particular, the user must respect all the safety
precautions set forth herein alongside the follow-
ing graphic markers.

- Should the machine/instrument be tampered,
modified, deprived of either the fix or mobile
safety devices, used in manners other than those
prescribed in the manual, the warranty ceases and
it is declined any responsibility for accidents or
damages either direct or indirect to persons or
proprieties that it may occur.

ATTENZIONE
ATTENTION

PROIBITO
FORBIDDEN

PERICOLO
DANGER

OBBLIGATORIO
OBLIGATORY



INTRODUZIONE

Questo libretto istruzioni è stato elaborato secondo
quanto previsto dalla Direttiva 98/37  con lo scopo
di informare l'operatore utilizzatore sulle corrette
modalità d'uso e manutenzione della macchina/stru-
mento.

- E' obbligatorio leggere con la massima diligenza e
cura il presente manuale.

- In particolare, l'utilizzatore deve attenersi al ri-
spetto di tutti  gli avvertimenti di sicurezza che in
questo libretto sono stati evidenziati dai seguenti
segnali.

- Se la  macchina è manomessa, modificata, privata
delle protezioni fisse e/o mobili, utilizzata per usi
non previsti nel presente manuale d'istruzioni,
decade ogni garanzia e viene quindi declinata ogni
responsabilità per qualsiasi incidente e/o danni sia
diretti che indiretti che si possono verificare a
persone o cose.
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AUTOCON® AG14W
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A) TRANSPORTATION

A1 - Storing

The machines of the AUTOCON®  series are deliv-
ered completely assembled side panels excluded,
with the mould (or one of the moulds when the supply
includes replacements) mounted. Your machine is
ready for use as soon as the utilities connections are
completed.

In a special packing you will find the side panels of
the machine; these panels should be assembled on
the machine before the start up.

At the arrival of the machine you should inspect it. In
case of damages occurred during transportation
please advise at once the shipper and the manufac-
turer.

The material listed below is standard
supply with the machine:

Fix wrench 6-7 Nr. 1
Fix wrench 8-9 Nr. 1
Fix wrench 10-11 Nr. 1
Fix wrench 12-13 Nr. 1
Fix wrench 14-15 Nr. 1
Fix wrench 16-17 Nr. 1
Fix wrench 18-19 Nr. 1
Fix wrench 20-22 Nr. 1
Fix wrench 21-23 Nr. 1
Fix wrench 24-27 Nr. 1
Fix wrench 25-28 Nr. 1
Fix wrench 30-32 Nr. 1
Fix wrench 36 Nr. 1
Hexagonal wrench 1,5 Nr. 1
Hexagonal wrench 2 Nr. 1
Hexagonal wrench 2,5 Nr. 1
Hexagonal wrench 3 Nr. 1
Hexagonal wrench 4 Nr. 1
Hexagonal wrench 5 Nr. 1
Hexagonal wrench 5,5 Nr. 1
Hexagonal wrench 6 Nr. 1

A) TRASPORTO

A1 - Immagazzinamento

Le macchine modello AUTOCON® vengono con-
segnate completamente montate ad esclusione dei
pannelli laterali, con lo stampo (o uno degli stampi se
sono fornite di stampi aggiuntivi) inserito, pronte per
essere messe in funzione dopo alcuni collegamenti
che vi indicheremo.

In un apposito imballo troverete i pannelli laterali
della macchina che devono essere obbligatoriamen-
te montati prima di avviare la macchina.

Al momento del ricevimento della macchina control-
larne le buone condizioni, in caso di danni subiti nel
trasporto avvisare subito lo spedizioniere e il
costruttore

La dotazione standard per ciascuna
macchina fornita comprende:

Chiave fissa 6-7 Nr. 1
Chiave fissa 8-9 Nr. 1
Chiave fissa 10-11 Nr. 1
Chiave fissa 12-13 Nr. 1
Chiave fissa 14-15 Nr. 1
Chiave fissa 16-17 Nr. 1
Chiave fissa 18-19 Nr. 1
Chiave fissa 20-22 Nr. 1
Chiave fissa 21-23 Nr. 1
Chiave fissa 24-27 Nr. 1
Chiave fissa 25-28 Nr. 1
Chiave fissa 30-32 Nr. 1
Chiave  fissa 36 Nr. 1
Chiave esagonale a brugola 1,5 Nr. 1
Chiave esagonale a brugola 2 Nr. 1
Chiave esagonale a brugola 2,5 Nr. 1
Chiave esagonale a brugola 3 Nr. 1
Chiave esagonale a brugola 4 Nr. 1
Chiave esagonale a brugola 5 Nr. 1
Chiave esagonale a brugola 5,5 Nr. 1
Chiave esagonale a brugola 6 Nr. 1
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Chiave esagonale a brugola 8 Nr. 1
Chiave esagonale a brugola 10 Nr. 1
Chiave a pappagallo 179/400 Nr. 1
Ingrassatore manuale gr.500 Nr. 1
Testine ingrassatore per supporti KoyoNr. 1
Cacciavite piccolo 3,5X75 Nr. 1
Cacciavite medio 8X200 Nr. 1
Flacone distaccante Pharmoil 250ml Nr. 2
Densimetro 1100-1600 P.S. Nr. 1
Pennello larghezza 40 Nr. 1
Spazzola di acciaio Nr. 1

Hexagonal wrench 8 Nr. 1
Hexagonal wrench 10 Nr. 1
Alligator wrench USAG 179/400 Nr. 1
Manual greaser gr. 500 Nr. 1
Greaser head for supports Koyo Nr. 1
Small screwdriver 3,5X75 Nr. 1
Medium screwdriver 8X200 Nr. 1
Silicon bottle Pharmoil 250ml Nr. 2
Densimeter 1100-1600 P.S. Nr. 1
Brush widht 40 Nr. 1
Steel brush Nr. 1
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A2 - Dimensioni e massa

Peso
Circa 6500 kg

A2 - Dimensions and mass

Weight
6500 kg approx.

Fig. 1

6092 mm

1688 mm
2040 mm

30
70

 m
m

19
89

 m
m

6092 mm
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A3 - Movimentazione e sollevamento

    La macchina dato il suo peso può essere
movimentata esclusivamente per mezzo di una gru
con portata idonea al peso della macchina (vedi
pagina precedente).

A3 - Handling and lifting

The machine because of its weight
may be lifted using a crane with lifting power
suitable to the weight of the machine (see the
previous page).

 
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B) INSTALLAZIONE

B1 - Posizionamento e ancoraggio

La macchina non ha bisogno di essere fissata sul
pavimento.

Sgrassare la macchina con panni asciutti.

La macchina deve essere livellata utilizzando gli
appositi piedini.

Rimuovere la staffa di sollevamento (Fig. 2) dal lato
anteriore della macchina: tale staffa dà più forza alla
macchina durante il sollevamento e la
movimentazione. Per eseguire questa operazione,
svitare le viti nei fori 1 (Fig. 2) e ruotare la staffa sul
perno 2 (Fig. 3) per sganciarla dai supporti. Ora è
possibile rimuovere facilmente il perno 2 (Fig. 3) e
quindi la staffa dalla macchina.

Dopo averli rimossi dal loro imballaggio, è necessario
il montaggio dei pannelli laterali sequendo la
numerazione indicata da COMACO.

B)   INSTALLATION

B1 - Placement and anchoring

The machine doesn't need to be fixed on the floor.

Degrease the machine with dry clothes.

The machine must be levelled using the special feet.

Remove the lifting stirrup (Fig. 2) from the front side
of the machine: this stirrup gives more strength to
the machine during the lifting and the handling.
To execute this operation, unscrew the bolts in the
holes 1 (Fig. 2) and rotate the stirrup on the pin 2
(Fig. 3) to release it from the supports. Now you
can remove easily the pin 2 (Fig. 3) and then the
stirrup from the machine.

After you have removed them from their packing,
you should assembly the side panels following the
numeration signed by COMACO.

Fig. 2 Fig. 3

2

11
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B2 - Space for use and maintenance

We recommend leaving sufficient space
around the machine to permit safe use
and maintenance. The minimum space

around the machine should at least 70 cm.

B3 - Environmental conditions

It is recommended that environmental conditions as
regardstemperature, humidity, noise and vibrations
never exceed the limits prescribed by general stand-
ards for safety and health in the workplace, and
furthermore that said conditions be such as to permit
the users of the machine to carry out their functions
without suffering discomfort.

The light level in the workplace must be
between 400 and 600 lux.

Machine noise is indicated in section C11.

B2 - Spazio per l'uso e la manutenzione

Si raccomanda di riservare lo spazio ne-
cessario intorno alla macchina  per con-
sentire che l’uso della macchina e la ma-

nutenzione avvengano in condizioni di sicurezza. Il
minimo spazio dovrebbe essere di 70 cm intorno alla
macchina.

B3 - Condizioni ambientali

Si raccomanda che nell’ambiente ci siano sempre
condizioni di temperatura umidità rumore e vibrazio-
ni tali da non superare mai le soglie di attenzione
prescritte dalle norme per la sicurezza e salute delle
persone e peraltro dette condizioni consentano agli
operatori di svolgere le proprie funzioni sul luogo
senza alcun disagio.

Il grado di illuminazione dell’ambiente
deve essere compreso fra 400 e 600  lux.

La rumorosità della macchina è indicata nella sezione
C11.
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B4 - Electrical connections

First of all check that mains voltage
corresponds to that indicated on the
electrical panel rating plate.

Connect the power cable to the suitably rated supply
and to the ground according to the local standard.

The line must be protected with fuse rated as required
and necessary and must be supplied with a switch
provided with an overload cut out device.

As said the machine must be properly grounded. We
decline any responsibility for accidents caused by
faulty ground connection.

Please carefully read the electric diagram supplied
with this service manual in the section E8.

Attention !!
The AUTOCON® machine can rotate in only one
direction. Check therefore the phases for the proper
connections. On the transmission pulley it is applied
an arrow to indicate the correct rotation direction.

B4 - Collegamenti elettrici

Prima di tutto è importante assicurarsi
che il voltaggio della rete di alimentazione
corrisponda a quello indicato nella

targhetta.

Indi collegare il cavo di alimentazione ad una presa
di corrente di adeguata portata con relativa massa
secondo le norme locali.

E' importante che la presa di corrente sia protetta
con fusibili di linea e sia dotata di interruttore con
adeguata portata con dispositivo di sicurezza per il
sovraccarico elettrico.

Si raccomanda in particolare che la massa alla quale
la macchina sarà collegata sia adeguata; si declina
ogni responsabilità per incidenti derivanti da cattivi
collegamenti a massa.

Si prega di leggere attentamente gli schemi elettrici
allegati in questo libretto d'istruzioni nel paragrafo
E8.

Attenzione !!
La macchina AUTOCON® può ruotare solo in un
senso. Controllare quindi che le fasi siano collegate
nel senso corretto. Sulla puleggia di trasmissione è
inserita una freccia di indicazione del giusto senso di
rotazione.
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B5 - Gas connection

The machine installed can be fed by the gas GPL or
by natural gas (methane).

To avoid damages to the air-gas system, it is neces-
sary that the feeding gas pressure is not over 1000
mmH2O.

Near the nozzles is installed a pilot flame always
burning. Its function is to start the ignition of the
nozzles flames at the start up or in any other circum-
stance where a stop of gas feeding could occur and
therefore stop the combustion.

B5 - Collegamento al gas

La macchina installata potrà essere alimentata con
gas GPL o con gas naturale (metano).

E’ necessario che la pressione del gas in ingresso alla
macchina non superi i 1000 mmH2O per non avere
danneggiamenti nel circuito aria-gas.

Nella parte posteriore della macchina troviamo il
filtro del gas con manometro, valvola di esclusione e
l’attacco per il gas. Effettuare la connessione con
raccordo idoneo e nel rispetto delle Norme locali.



AG14W - P170C0 - 336/A 15

B6 - Air compressed connection

The compressed air is employed on this machine to
remove the baking scraps from the moulds.

Therefore you should only connect the air com-
pressed circuit by a suitable fillet.

B6 - Collegamento all’aria compressa

L’aria compressa viene utilizzata su questa macchina
per distaccare gli sfridi di cottura dagli stampi.

Perciò dovrete solamente collegare il circuito del-
l’aria compressa tramite un idoneo raccordo.
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B7 - User safety precautions

We recommend wearing protective
gloves and goggles when cleaning  the
machine and also to pay the maximum

attention to the hazards indicated by the graphic
markings on the machine (removal of safety guards,
electrical components).

It is necessary to use protective gloves
when you work for cleaning or mainte-
nance on the components insulated by

the suitable side panels, because these parts during
operating have temperatures of  about 200 °C.
Therefore have the maximum care to risks caused by
the hot surfaces and indicated by the graphic mark-
ings on the machine.

B7 - Misure di prevenzione infortuni

Ogni qualvolta si deve ripulire la macchi-
na è opportuno munirsi di guanti e oc-
chiali protettivi e si raccomanda di pre-

stare la massima attenzione  nella presenza di rischi
segnalati da pittogrammi sulla macchina (rimozione
di protezioni parti elettriche).

L’uso di guanti protettivi è indispensabile
qualora si voglia accedere per la pulizia o
la manutenzione alle parti della macchina

protette dagli appositi pannelli dato che queste parti
raggiungono nel funzionamento temperature prossi-
me ai 250 °C. Prestare la massima attenzione alla
presenza di rischi di contatto con superfici calde
segnalati da pittogrammi sulla macchina.
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C) MACHINE DESCRIPTION

C1 - Burners

The machine is equipped with 2 burners, one upper
and one lower, different between them and with the
purpose to heat the moulds and subsequent cones
baking.

It is better described "THE BURNER" the equip-
ment formed by a distribution collector on which
there are inserted in a threaded housing, a  series of
nozzles placed parallel between them. The collector
permit to maintain uniform the pressure and there-
fore the flame condition in each nozzle.

The number and the type of the collectors and of the
nozzles are related to the type of the AUTOCON®

machine, because they depend of the moulds
number.

To have a best quality of the cones obtained by the
AUTOCON® machine it could be necessary to
make some adjustments on the air-gas system.
These adjustments must be made with the maximum
gradualness.

C) DESCRIZIONE MACCHINA

C1 - Bruciatori

La macchina in esame è corredata da 2  “bruciatori”,
uno superiore ed uno inferiore, diversi tra di loro il cui
scopo è quello di realizzare il riscaldamento degli
stampi e la successiva cottura dei coni.

Viene definito “BRUCIATORE” l’insieme costitui-
to da un collettore di distribuzione sul quale vengono
innestati, mediante alloggiamento filettato, una serie
di ugelli disposti parallelamente tra di loro. Il collet-
tore consente di mantenere uniforme la pressione e
quindi le condizioni di fiamma di ciascun ugello.

Il numero ed il tipo dei collettori e degli ugelli dipende
dal tipo di macchina AUTOCON® utilizzata ossia
sono legati al numero degli stampi.

Allo scopo di migliorare la qualità del prodotto
ottenuto con la macchina AUTOCON® potrebbe
essere necessario effettuare delle regolazioni sul
circuito aria-gas. Tali regolazioni devono essere
sempre molto graduali.
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Schema circuito aria-gas Air-gas system diagram
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C2 - Fumes and steams exhausting device

We should first state that the machine execute a
combustion in an zone divided respect the surround-
ing on three sides only (in fact the zone where there
a combustion is in contact with the outside area
through the lower opening). We have therefore one
only combustion chamber where we have the con-
tact between the flame and the mobile moulds con-
taining the material to bake. The combustion occurs
by mean of oxygen injection. The fluids of fuels and
oxygen duly mixed and regulated reach the burners.
In such a combustion the fumes are collected in the
upper part of the combustion baking chamber (see
drawing) and sent outside.

It should be noted that due to the productive process
there the formation of a large quantity of steam and
therefore the machine is also provided of a second
opening not far away from the first one.

The dimensions of the exhaust opening is Ø 215 mm
each.

The fumes and steams are then collected in a single
pipe of Ø 300 mm and then connected to the
chimney (not part of our supply).

According to the productive parameters the maxi-
mum power of the combustion is 100.000 kcal/h and
in such a conditions the length of the chimney should
not less than 5 meters in the height and of the same
diameter and should be connected to the existing
pipe without curves and bending that could cause
losses of capacity.

In case the pipe of the chimney is inclined or horizon-
tal with not enough air draft it should installed an
exhaust fan with a regulating valve.

C2 - Sistema di evacuazione fumi e vapori

E’ opportuno in questa sede precisare che la  mac-
china effettua una combustione in un ambiente rac-
chiuso da quello circostante unicamente su tre lati
(infatti la zona dove avviene la combustione è in
contatto con l’ambiente circostante attraverso l’a-
pertura inferiore). Si ha quindi un’unica camera di
combustione ove avviene  direttamente il contatto tra
la fiamma ed i supporti mobili contenenti il materiale
da cuocere. La combustione avviene mediante
insufflazione  di “aria  soffiata” ed i fluidi combustibili
e  comburenti confluiscono nel bruciatore opportu-
namente miscelati e regolati. Detta combustione
prevede che i fumi relativi vengano captati sulla parte
superiore della “camera di combustione-cottura”
(vedi  disegno) e convogliati all’esterno.

Peraltro bisogna ricordare che a causa del processo
produttivo viene a svilupparsi anche una  discreta
quantità di vapore acqueo e a tale scopo  si è reso
necessario localizzare una ulteriore zona di
captazione non distante dall’apertura prima descrit-
ta.

Le dimensioni dei fori di espulsione sono di Ø 215
mm cadauno.

I fumi ed il vapore captati vengono successivamente
convogliati in un’unica tubazione di diametro Ø 300
mm e quindi raccordati  all’esterno tramite canna
fumaria.

Le potenzialità in gioco che potrebbero consentire
una necessità massima di combustione di 100.000
kcal/h tali condizioni consigliano che la lunghezza
della canna fumaria non sia inferiore ai 5 metri di
altezza e che essa venga raccordata con il medesimo
diametro della tubazione esistente senza gomiti e/o
curve che provocano perdite di carico.

Nel caso la tubazione della canna fumaria sia inclina-
ta o orizzontale per cui manchi un sufficiente tiraggio
deve essere inserito un elettroaspiratore con una
serranda di regolazione.
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C3 - Combustion feeding fan

To the burner arrives a mix of GPL or natural gas and
air in the optimum conditions to have a complete
combustion process.

To reach such an aim of GPL or natural gas and air
mix the fluids (gas and air) as we have already saw
can be adjusted by means of the suitable valves.

It should be remembered that the pressure of the gas
feeding must be lower than 1000 mmH2O while the
characteristics of the fan are relative to air at 15 °C
at atmospheric pressure.

We remember that the correct mixing gas/air to
obtain a good combustion must be adjusted pro-
gressively, controlling the product.

C3 - Ventilatore di alimentazione della com-
bustione

Al bruciatore perviene una miscela di GPL o gas
naturale ed aria in condizioni ottimali affinchè il
processo di combustione avvenga completamente.

Allo scopo detta miscela GPL o gas naturale ed aria
viene ottenuta dall’unione dei due fluidi di gas (com-
bustibile/comburente) i quali possono essere regola-
ti per il tramite di saracinesche.

Si ricorda ancora una volta che la pressione di
alimentazione del gas deve essere in ogni caso
inferiore ai 1000 mmH2O mentre le caratteristiche
del ventilatore sono relative ad aria a 15 °C ed alla
pressione atmosferica.

Si ricorda che il rapporto gas combustibile/gas
comburente per ottenere una buona combustione
deve essere regolato progressivamente controllan-
do il prodotto.
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C4 - Quadro comandi C4 - Control panel electric box panel

Fig. 8

1 - Touch screen
2 - Start button
3 - Running green light
4 - Stop button
5 - Emergency button
6 - Line light
7 - Burners reset light
8 - Safety exclusion selector
9 - Fan light
10 - MANUAL-AUTOMATIC selector
11 - Insertion commands button

1 - Touch screen
2 - Pulsante di start
3 - Lampada spia verde di marcia
4 - Pulsante di stop
5 - Pulsante di emergenza
6 - Lampada spia presenza linea
7 - Pulsante di reset bruciatori
8 - Selettore esclusione sicurezze
9 - Lampada spia ventilatore
10 - Selettore MANUALE-AUTOMATICO
11 - Pulsante inserzione comandi
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1 - Icona selezione lingua italiana
2 - Tasto selezione lingua italiana
3 - Uscita dal menu di selezione lingua

3

1

2

1 - Italian language selection  icon
2 - Italian language selection button
3 - Language selection exit button

Fig. 8b
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Fig. 8c

1 - Box current temperature upper molds
2 - Current temperature upper molds
3 - Box set temp. upper molds
4 - Box current temperature lower molds
5 - Current temperature lower molds
6 - Box set temp. lower molds
7 - Lower moulds burner indicator
8 - Switch ignition lower molds
9 - Switch activation wafer feeder output
10 - Switch activation dough pump
11 - Wafers counter indicator
12 - Wafers counter reset button
13 - Set point stand-by speed
14 - Stand-by speed
15 - Stand-by speed decrease button
16 - Stand-by speed increase button
17 - Stand-by speed indicator
18 - Automatic speed
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1 - Indicatore temperatura stampi superiori
2 - Temperatura stampi superiori
3 - Set point temperatura stampi superiori
4 - Indicatore temperatura stampi inferiori
5 - Temperatura stampi inferiori
6 - Set point temperatura stampi inferiori
7 - Indicatore accensione bruciatore stampi inf.
8 - Accensione bruciatore stampi inferiori
9 - Attivazione scarico wafer
10 - Attivazione pompa pasta
11 - Indicatore wafer prodotti
12 - Reset indicatore wafer prodotti
13 - Set point velocità di stand-by
14 - Velocità di stand-by
15 - Pulsante decremento velocità di stand-by
16 - Pulsante incremento velocità di stand-by
17 - Indicatore velocità di stand-by
18 - Velocità automatica
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Fig. 8c

19 - Set point automatic speed
20 - Automatic speed decrease button
21 - Automatic speed increase button
22 - Automatic speed
23 - Alarms icon
24 - Following pages button
25 - Set point wafers stack
26 - Wafers stack number
27 - Switch ignition upper molds
28 - Setup menu (reserved)
29 - Upper moulds burner indicator
30 - Alarms reset button
31 - Management menu iconolds
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19 - Set point velocità automatica
20 - Pulsante decremento velocità automatica
21 - Pulsante incremento velocità automatica
22 - Indicatore velocità automatica
23 - Icona segnalazione allarmi
24 - Pulsante selezione pagine seguenti
25 - Set point numero wafer da impilare
26 - Numero wafer impilati
27 - Accensione bruciatore stampi superiori
28 - Menu di setup (riservato)
29 - Indicatore accensione bruciatore stampi sup.
30 - Pulsante tacitazione allarmi
31 - Icona menu di gestione
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Fig. 8d

1 - Nozzles load activation
2 - Dough pump
3 - Dough pump activation
4 - Blows
5 - Blows activation
6 - Set point time blow 1
7 - Set point time blow pause
8 - Set point time blow 2
9 - Time blow 2
10 - Time blow pause
11 - Time blow 1
12 - Set point dough pump dripless time
13 - Dough pump dripless time
14 - Dough pump activation time
15 - Alarms icon
16 - Following pages button
17 - Previous pages button
18 - Set point dough pump activaction time
19 - Dough pump speed
20 - Setup menu (reserved)
21 - Upper moulds burner indicator
22 - Alarms reset button
23 - Management menu iconolds

1 - Attivazione carico ugelli
2 - Pompa impasto
3 - Attivazione pompa impasto
4 - Soffiaggio
5 - Attivazione soffiaggio
6 - Set point tempo soffiaggio 1
7 - Set point pausa soffiaggi
8 - Set point tempo soffiaggio 2
9 - Tempo soffiaggio 2
10 - Pausa soffiaggi
11 - Tempo soffiaggio 1
12 - Set point tempo antigoccia pompa impasto
13 - Tempo antigoccia pompa impasto
14 - Tempo attivazione pompa impasto
15 - Icona segnalazione allarmi
16 - Pulsante selezione pagine seguenti
17 - Pulsante selezione pagine precedenti
18 - Set point tempo attivazione pompa impasto
19 - Velocità pompa impasto
20 - Menu di setup (riservato)
21 - Attivazione lavoro ugelli
22 - Pulsante tacitazione allarmi
23 - Icona menu di gestione
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Fig. 8e

1 - Switch activation wafer feeder output
2 - Set point time blow
3 - Set point
4 - Time packet step
5 - Delay time start blow
6 - Time blow
7 - Time photocell OFF
8 - Alarms icon
9 - Previous pages button
10 - Set point time photocell OFF
11 - Set point delay time start blow
12 - Setup menu (reserved)
13 - Alarms reset button
14 - Management menu icon

1 - Attivazione scarico wafer
2 - Set point tempo durata soffio
3 - Set point tempo passo pacco
4 - Tempo passo pacco
5 - Tempo durata soffio
6 - Tempo ritardo start soffio
7 - Tempo fotocellula OFF
8 - Icona segnalazione allarmi
9 - Pulsante selezione pagine precedenti
10 - Set point tempo fotocellula OFF
11 - Set point tempo ritardo start soffio
12 - Menu di setup (riservato)
13 - Pulsante tacitazione allarmi
14 - Icona menu di gestione
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C5 - Batter pump and distributor
(Drawings 0M53801010-0100 and
 0M53801007-0100)

The batter pump and the distributor (injector) are
made with the parts listed in the drawings
0M53801010-0100 and 0M53801007-0100.

The batter is absorbed from tank by mean of the
aspirating pipe and pumped to the baking mould
passing through the distributor Draw
0M53801010-0100 Pos. 1.

C5 - Pompa della pasta e distributore
(Disegni 0M53801010-0100 e
 0M53801007-0100)

La pompa della pasta e il distributore sono costruiti
delle parti elencate nei disegni 0M53801010-0100
e 0M53801007-0100.

La pasta viene assorbita dal recipiente attraverso il
tubo aspirante e poi  inviata fino allo stampo di
cottura passando attraverso il distributore Dis.
0M53801010-0100 Pos. 1.
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C6 - Expulsion device
(Draw 0M53801009-0100)

The expulsion device is supplied fully assembled and
ready to operate.

It is synchronized to the machine granting an exact
expulsion of the sheets.

C6 - Dispositivo espulsore
(Disegno 0M53801009-0100)

Il dispositivo espulsore viene fornito completamente
montato e pronto al servizio.

Esso è sincronizzato alla macchina garantendo una
espulsione esatta dei fogli.
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C7 - Scraper device
(Draw 0M53801006-0100)

It is necessary to regulate the upper scraper knife
Pos. 6 and lower scraper knife Pos.7 of the device.

The distance between the upper scraper blade Pos.
6 and the closing bulkhead (Draw 538-01-02-01
Pos. 36 ) of the upper mold must be 2 mm and the
knife must be registered, exactly parallel to the mold
and centered to the two sides.

The distance between the lower scraper blade Pos.
7 and the lower mold has to be 1 mm and the knife
must be registered, exactly parallel to the mold and
centered to the two sides.

C7 - Dispositivo rasatore
(Disegno 0M53801006-0100)

In tale dispositivo è necessario  regolare il coltello
rasatore superiore Pos. 6 ed il coltello rasatore
inferiore Pos. 7.

La distanza tra il coltello rasatore superiore Pos. 6 e
le paratie di chiusura (Disegno 538-01-02-01 Pos.
36) dello stampo superiore deve essere di 2 mm ed
il coltello deve essere registrato esattamente paral-
lelo allo stampo e centrato ai due lati.

La distanza tra il coltello rasatore inferiore Pos. 7 e
lo stampo inferiore deve essere di 1 mm ed il coltello
deve essere registrato esattamente parallelo allo
stampo e centrato ai due lati.
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C8 - Alimentatore (Dis. 0053800000-0100-1)

La funzione di questo dispositivo è quella di traspor-
tare i fogli cotti verso il nastro trasportatore dopo
averli puliti dai residui di pasta.

C8 - Feeder (Draw. 0053800000-0100-1)

The purpose of this device is to transport the baken
sheets to the tape conveyor after they are cleaned
from the dough residues.
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ALIMENTATEUR DIS. 0053800000-0100-1
FEEDER DRAW. 0053800000-0100-1
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C9 - Driving of the moulds
(Draw. 0053800000-0100-2)

To grant a safe operation the automatic machine the
machine is equipped with a clutch (flexible coupling).
The flexible coupling is a protection against the
overcharge; the pulley is driven by a clutch joint 5. If
for any reason the machine stops the pulley start to
slide between the ferodo discs. This movement
cannot continue for too much time otherwise the
ferodo surface overheats and burns. The over-
heated/burnt  ferodo must be changed at once; they
cannot be used again.

In case a new regulation is required you can act as
follows:

1) Loose the clutch in such a way that at start up it
slides.

2) Progressively by 1/2 rotation at once tight the
clutch until at start-up there isn't sliding.

3) Do not tight further because otherwise in case of
stop the torque could be excessive and the
machine could be damaged.

C9 - Motorizzazione
(Dis.0053800000-0100-2)

Per garantire un lavoro sicuro, la macchina automa-
tica è munita di un accoppiamento elastico. L’ac-
coppiamento elastico è una protezione semplice per
il sovraccarico, la puleggia condotta è trascinata da
un giunto a frizione. Se la macchina si ferma per un
difetto la puleggia comincia a slittare fra i due dischi
di ferodo. Questo movimento non deve essere trop-
po lungo altrimenti la superficie dei ferodi
carbonizza. I ferodi carbonizzati devono assoluta-
mente essere cambiati e regolati di nuovo.

Nel caso sia richiesta una nuova regolazione agire
come segue:

1) Allentare la frizione in modo che all'avviamento il
sistema decisamente slitti.

2) Progressivamente con 1/2 giro per volta serrare
la frizione fino a che all'avviamento non ci sia
slittamento.

3) Non serrare ulteriormente perchè in caso di
blocco la coppia sarebbe eccessiva e la macchi-
na si romperebbe.
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MOTORIZZAZIONE DIS. 0053800000-0100-2
DRIVING OF THE MOULDS DRAW. 0053800000-0100-2
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C10 - Safety system

The safety laws in Italy (D.P.R. 547/55) and the
EEC Directive 89/392 and later modification 91/
368, 93/44 and 93/68 EEC together with the law,
regulations and the preventive fire laws, state that the
equipment must be safe for the worker/operator and
should not constitute danger. To such a purpose the
worker/operator cannot reach danger area and the
machines must be in possession of system to prevent
reachment of danger areas. In our case, as regard the
specific risk connected to the gas use it is advisable:

1) that what prescribed on the conditions and tight-
ness controls of the gas pipes should be effected
also after the installation of the machine using
pressure test in the gas pipe for at least 30' with
inert gas (air) at 10 m.c.a. (10.000 Pa) without
registering any drop of pressure.

2) that the air-gas system devices had to be verified
periodically simulating an interruption of the gas
feeding. This simulation must activates the closing
valves that act automatically, forcing to a subse-
quent later manual start-up.

3) that the electrical equipment, either that of the
power and that of the lighting is to be realized with
safety level to not be of any danger as ignition of
any eventual mix gas/air that could be eventually
formed for a malfunction. In Italy it is recom-
mended the IP55 degree of protection (CEI
standard). This standard obliges the installator to
put the cables in metal pipes with threaded con-
nections and sealed especially near the terminals
and boxes; also the lighting is sealed type.

C10 - Sistemi di sicurezza

Le norme di sicurezza vigenti in Italia (D.P.R.  547/
55) e la direttiva CEE 89/392 e successive modifi-
che 91/368, 93/44 e 93/68 CEE unitamente alle
leggi, decreti e circolari ministeriali sulla prevenzione
incendi, prescrivono che gli impianti debbano essere
sicuri per  il lavoratore e che non costituiscono un
pericolo per l’insorgere ed il propagarsi di un incen-
dio. A tale fine le cautele prevedono che l’operatore
non possa accedere alle parti meccaniche “perico-
lose” e che il macchinario possegga i requisiti  che lo
rendano intrinsecamente “sicuro”. Nel   nostro caso,
per quanto riguarda in maniera  specifica il rischio
che l’impiego del gas introduce sul luogo di lavoro è
opportuno:

1) che quanto previsto riguardo alle condizioni e
verifiche di tenuta delle tubazioni dell’impianto di
adduzione del gas venga effettuato anche succes-
sivamente all’installazione della macchina me-
diante prova delle tubazioni del gas per almeno
60' di un gas inerte (aria) a 10 m.c.a. (10.000 Pa)
senza registrare alcun calo di pressione.

2) che i dispositivi del circuito aria-gas vengano
periodicamente verificati simulando una interru-
zione del flusso del gas. Questo fatto deve far
intervenire i sistemi di sicurezza che operano sulle
valvole di  chiusura automaticamente, obbligan-
do successivamente ad un nuovo avviamento
“manuale”.

3) che gli impianti elettrici, sia quelli di Forza Motri-
ce che quelli adibiti alla illuminazione,  non venga-
no realizzati con gradi di sicurezza tali da costitu-
ire un pericolo di innesco ad  eventuali miscele di
gas che dovessero venire a crearsi nel caso di
gravi disfunzioni. In Italia l’impianto “consigliato”
è di tipo IP55 (norme CEI Comitato
Elettrotecnico Italiano).
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The side panels of the machine can be removed only
after having made them slide first upwards and then
downwards.

After the panels are removed, it is necessary to work
on the machine always wearing protective gloves,
because the temperatures are approx. of 250 °C.

The zone of  the machine where you have the opening
and then the closing of the moulds, can not be totally
prohibited. During the operation, the machine user
should eliminate the batter residual from the moulds,
remove the sheets remaining in the mould after it is
opened etc.

Also for these operations it is necessary to use
protective gloves because of the temperatures of
250 °C. Besides we recommend to avoid a direct
contact with the moulds, trying to remove batter
residual.

In the case of emergency situations you can use the
rope-microswitch that goes across the accessible
zone of the machine (Fig. 9).

Also the doors by means of you can reach moving
and/or hot parts of the machine are supplied with a
microswitch. If you open one of these doors the
machine will stop.

Fig. 9

1

2 3

4

I pannelli laterali della macchina possono essere tolti
solo dopo averli fatti scorrere prima verso l’alto e poi
verso il basso.

Una volta aperti questi pannelli è indispensabile
eseguire qualsiasi manovra indossando guanti pro-
tettivi dato che le temperature dei vari componenti
sono prossime ai 250 °C.

La zona della macchina dove avviene l’apertura e la
chiusura degli stampi non può essere completamente
interdetta all’accesso. Infatti durante il funzionamen-
to l’operatore deve eliminare residui di pasta dagli
stampi, rimuovere i fogli che non si staccano al-
l’apertura dello stampo etc.

Anche per queste operazioni è obbligatorio l’uso di
guanti protetttivi poichè le temperature sono di circa
250 °C. Perciò vi raccomandiamo anche di evitare
sempre il contatto diretto con gli stampi nel tentativo
di rimuovere eventuali residui di pasta.

Nel caso si verifichino situazioni di emergenza è
possibile utilizzare il microswitch a fune che attraver-
sa la zona accessibile della macchina 1 (Fig. 9).

Sono dotati di microswitch anche gli sportelli che
danno l’accesso a zone della macchina con parti in
movimento e/o calde. Aprendo uno di questi spor-
telli la macchina si fermerà.



AG14W - P170C0 - 336/A 41

ATTENTION !!!

On your AUTOCON® machine is installed a key-
device 8 (Fig. 8) for the temporary exclusion of some
safety devices. Besides some regulations, as for the
mould closing, can be executed only with the ma-
chine in motion.

Therefore inserting and rotating the key in the de-
vice 1, you can exclude the microswitches 2 and 3
(Fig. 9).

This operation and the following regula-
tions must be executed only by skilled and
authorized personnel.

After you have finished the regulations, it is obliga-
tory to rotate the key and remove it. Only with the
key removed and so with all the safety devices op-
erating you can start the cones production.

The manufacturer cannot be called for any respon-
sibility caused by the nonobservance of these in-
structions.

NOTA: if there is an intervention of one safety de-
vice, it is always necessary to push the button 11
(Fig. 8) for the machine restarting.

ATTENZIONE !!!

Sulla vostra macchina AUTOCON® è stato mon-
tato un dispositivo a chiave 8 (Fig. 8) per la mo-
mentanea esclusione di alcuni dispositivi di sicurez-
za. Infatti alcune regolazioni relative ad esempio alla
chiusura degli stampi possono essere effettuate solo
con la macchina in moto.

Pertanto inserendo la chiave nel suddetto dispositi-
vo e ruotandola vengono esclusi i microswitch 2 e 3
(Fig. 9).

Questa operazione e le successive
regolazioni devono essere effettuate uni-
camente da personale esperto ed auto-

rizzato.

Inoltre una volta terminate queste regolazioni è ob-
bligatorio ruotare la chiave in senso opposto e to-
glierla dalla serratura. Solo con la chiave disinserita,
avendo riattivato tutti i dispositivi di sicurezza, si po-
trà inziare la normale produzione.

Il costruttore declina ogni responsabilità derivante
dal mancato rispetto di  queste istruzioni.

NOTA: se vi è un intervento di un dispositivo di
sicurezza, è sempre necessario premere il pulsante
11 per il riavvio della macchina (Fig 8).
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C11 - Noise

The level of noise pressure and the level of noise
power  are within the limits prescribed by the EEC
Directive 98/37.

C11 - Rumore

Il livello di pressione sonora ed il livello di potenza
sonora rientrano nei limiti previsti dalla Direttiva
CEE 98/37.
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C12 - Targhette applicate C12 - Machine labels and data plates

Fig. 10
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C13 - General safety precautions

Do not permit use, repair or maintenance
by unauthorized personnel.

Before using the machine, check that all the
shields and guards are in place and that all the safety
devices are in good working order.

Perform repairs ONLY with the machine
stopped and disconnected from electrical
supply.

 

C13 - Avvertenze generali di sicurezza

Non consentire a personale non autorizza-
to di intervenire sulla macchina

      Prima di utilizzare la macchina accertarsi
che tutti i ripari e protezioni siano al loro posto e che
tutti i dispositivi di sicurezza siano efficenti.

Qualsiasi intervento di riparazione deve
avvenire SOLO a macchina ferma e
disinserita dalla corrente elettrica
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D) USING THE MACHINE

D1 -  Batter preparation

The following is a simple basic recipe for a cone
batter: it contains all the essential ingredients and we
recommend its use to inexperienced operators when
first beginning  production.
Both the quantities and the ingredients themselves
can be changed, but we suggest trying your own
recipe only after you have acquired some basic
experience. This basic recipe calls for natural prod-
ucts in normal supply on the Italian market. In other
countries, the different characteristics of the natural
products available may make some changes neces-
sary.The operator will base his decisions on experi-
ence, but to help make his work easier the use and the
characteristics of each ingredient will be briefly ex-
plained below. If you are not using a batter mixer of our
production, make sure that the machine you do use

1) does not emulsify (that is, does not incorporate
air into the batter)

2) does not allow lumps to form
3) does not heat the batter as it mixes
4) is made in stainless steel for hygiene and easier

cleaning

Basic recipe

Principal ingredients (in order of use)

water l    42,500    54,436 %
sugar kg   1,500      1,921 %
salt kg   0,024      0,031 %
corn starch kg   3,000      3,843 %
wheat flour kg 30,000    38,425 %
vegetable fats (oil) kg   0,650      0,833 %
soybean lecithin kg   0,250      0,320 %
sodium bicarbonate kg   0,150      0,192 %

The density (specific gravity) of the batter will be ca.
1.20 kg/dm3 at ca.20 °C.

D) USO DELLA MACCHINA

D1 -  Preparazione della pasta

La seguente è una semplice ricetta base con i com-
ponenti essenziali che noi consigliamo ad operatori
inesperti per avviare la produzione.
Sono possibili modifiche e sostituzioni, ma suggeria-
mo di farle dopo che è stata acquisita un pò di
esperienza.
Questa ricetta base è composta da prodotti naturali
che sono normalmente usati in Italia. In altri paesi,
diverse caratteristiche di prodotti naturali disponibili,
possono imporre alcuni cambiamenti di questa ricet-
ta. Le esperienze guideranno l’operatore e per faci-
litare il suo lavoro spiegheremo l’uso e le caratteri-
stiche di ogni ingrediente. Nel caso che non abbiate
un nostro miscelatore fate attenzione ad usare una
macchina che:

1) non emulsioni, ovvero non inserisca aria nell’im-
pasto

2) non consenta la formazione di grumi d’impasto
3) non riscaldi l’impasto durante il funzionamento
4) sia costruita con acciaio inox per igiene e pulizia

Ricetta base

Componenti principali (in ordine di utilizzo)

acqua l    42,500 54,436 %
zucchero kg   1,500   1,921 %
sale kg   0,024   0,031 %
amido di mais kg   3,000   3,843 %
farina di grano tenero kg 30,000 38,425 %
olio di semi                     kg   0,650   0,833 %
lecitina di soia kg   0,250   0,320 %
bicarbonato di sodio kg   0,150   0,192 %

La densità (peso specifico) di tale impasto ad una
temperatura di 20 °C sarà di circa 1,20 kg/dm3.



AG14W - P170C0 - 336/A 46

Per una buona omogeneizzazione dell’impasto, con
la vostra impastatrice, far miscelare per almeno 15
minuti.

Come regola generale, la pastella dovrebbe avere
una densità simile alla pastella per friggere (circa
1.20 kg/dm3 a 20°C). Un cucchiaio sollevato velo-
cemente dopo averlo immerso nell’impasto e river-
sato nell'impasto deve presentarsi come un getto
sottile e ininterrotto.

Bisogna avere cura di rimescolare leggermente la
pasta prima di ricominciare la lavorazione se non è
stata usata per più di 20/30 minuti, poichè le parti più
pesanti dell’impasto tendono a depositarsi.

La pasta deve essere sempre fresca, ogni sera deve
essere terminata.

In caso di temperature elevate (oltre i 20°C) non
preparate grandi quantità di impasto, ma solo il
necessario per 3 o 4 ore di lavoro.

Al termine del lavoro ricordarsi di lavare bene sia la
vasca della pompa sia l’impastatrice.

To be sure that the batter is uniform mix for at least
15 minutes.

As a rule of thumb, the batter should be about as
dense as ordinary frying batter (about 1.20 kg/dm3

at 20°C). To test, dip a spoon into the batter: it
should pour off it in a fine, uninterrupted stream.

If the dough is not used within 20-30 minutes after
preparation, the heavier ingredients will tend to settle
out. Remix briefly before use.

The batter must always be used fresh; batter left over
at the end of the day will not be usable the day after.

If room temperature is high (above 20°C), do not
prepare large quantities of batter at a time, but only
the amount that can be used in 3 or 4 hours work.

After work thoroughly wash both the tank of the
pump and the mixer.
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D2 - Features of the ingredients

Water
The amount of water varies according to the absorp-
tion capacity of the flour.

Salt
The amount of salt does not affect results and may be
varied according to taste. We suggest  sea salt.

Vegetable fats
Use natural seed oils or hydrogenated.

Wheat flour
This is the main ingredient of the recipe and its quality
is very important.
Wheat flour is of two principal qualities, durum and
common. Common wheat flour is the type normally
used in the kitchen and for bread baking, is that used
also for wafers. It must be fine-milled and sifted. In
Italy there are four different types of flour; that
denominated “00” is used in the cone batter.

Starch
Corn and/or rice starches correct  or compensate for
flour quality: their presence strengthens the wafers.

Sweeteners
The amount used will obviously depend on the
sweetness you want in the finished product.
Either cane or beet sugar may be used.
We suggest using as little sugar as possible to avoid
difficulties both during baking and when expelling the
sheets from the moulds. When sugar is used the
amount of starch must be increased. Excessive sugar
also prolongs baking time.
The sugar may be substituted with saccharin in
quantity sufficient to obtain the same sweetening
power. Saccharin as well as borax are prohibited in
certain countries.

D2 - Caratteristiche degli ingredienti

Acqua
La quantità di acqua dipende dalla capacità di
assorbimento della farina e può variare.

Sale
La quantità di sale non influisce sulla ricetta e può
variare in funzione del gusto desiderato. Si consiglia
l’uso di cloruro di sodio marino.

Grassi vegetali
Possono essere olii di semi naturali.

Farina di grano
E’ il principale componente base della ricetta. La sua
qualità è molto importante. La farina di grano può
essere di grano tenero o duro. La prima che viene
usata in cucina e nei panifici per pane, è quella usata
per i wafer. Deve essere finemente macinata e
setacciata. Nel nostro paese abbiamo quattro diver-
si tipi di farina e il tipo “00” è quello usato per la
ricetta della pasta.

Amido
Gli amidi di mais o riso, sono usati per correggere la
qualità della farina di grano, cioè irrobustire i wafer.

Dolcificanti
Il loro uso dipende ovviamente dal grado di dolcezza
che si vuole dare al prodotto. Anche lo zucchero di
canna da zucchero o zucchero da barbabietola
possono essere usati. Consigliamo di tenere basso il
loro contenuto nella ricetta per evitare inconvenienti
durante la cottura e l’espulsione dei fogli dallo stam-
po. Ogni qualvolta è usato lo zucchero deve essere
aggiunto dell’amido nella ricetta. Un eccesso di
zucchero influenzerebbe anche il tempo di cottura,
prolungandolo. Lo zucchero può essere sostituito
dalla saccarina in quantità tale da avere una azione
dolcificante da questa sostanza. La saccarina è
proibita in alcuni paesi, come pure la borace.
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Lieviti in polvere
Il loro scopo è di servire da componente di lievita-
zione e dare al prodotto cotto la particolare consi-
stenza friabile della cialda. Il bicarbonato di sodio
può essere usato da solo od in mistura (al 50%) con
bicarbonato di ammonio. Molte marche di lieviti in
polvere sono commercialmente valide, in confezioni
per uso domestico ed industriale.

Lecitina di soia
Aumenta le capacità distaccanti dell'impasto.

Altri ingredienti
Questi prodotti possono essere aggiunti per variare
la ricetta e migliorare la qualità dei wafers.

Leaveners
Used to make the batter rise and to give the finished
product a crumbly, wafer-like consistency. Baking
powder may be used singly or mixed (50%) with
ammonium bicarbonate. Many commercially-valid
brands of baking powder are available on the mar-
ket, packaged for home or industrial use.

Soybean lecithin
It increases the splitting off properties of the dough.

Other ingredients
This products may be added to change the recipe
and to improve the quality of the finished wafer
sheets.



AG14W - P170C0 - 336/A 49

D3 - Moulds regulation

Using drawing 538-01-02-01 proceed as follows:

1) WARNING: Operate only at cold machine
and disconnected from the power line.

2) Measuring the thickness of the wafer sheet in
correspondence of the 12 registers Pos. 6.

3) Place the mold to be registered in the upper part
of the machine near the scraper. For operating it
turn manually the pulley of the reducer through
the crank.

4) Act only on registers with differences compared
to the desired thickness, or act on all registers to
increase or decrease uniformly the wafer thick-
ness.

5) Loosen the screw Pos. 7 and adjust the registry
Pos.6. Turning clockwise there is a reduction of
the wafer thickness, turning it counterclockwise
there is an increase of wafer thickness.
Pay close attention to the regulation: for
each adjuster turn it has a displacement of
1.5 mm thickness of the wafer.

6) Found the desired thickness tighten the screw
Pos. 7 being careful not to move the registry
Pos.6.

7) Repeat the steps from 3 to 6 for each registry that
you want to adjust.er face of the crossbar 13.

D3 - Regolazione stampi

Con l’aiuto del disegno 538-01-02-01 si deve
procedere come segue:

1) ATTENZIONE: Operare solo a macchina
fredda e scollegata dall’alimentazione elettrica.

2) Controllare lo spessore del foglio di wafer misu-
randolo in corrispondenza dei 12 registri Pos. 6.

3) Posizionare lo stampo da registrare nella parte
superiore della macchina in prossimità del
rasatore. Per la manovra procedere manual-
mente girando la puleggia del riduttore tramite
l’apposita manovella.

4) Agire solo sui registri che presentano delle diffe-
renze rispetto allo spessore desiderato oppure
agire su tutti i registri per aumentare o diminuire
in maniera uniforme lo spessore della cialda.

5) Allentare la vite Pos. 7 quindi regolare il registro
Pos.6. Ruotandolo in senso orario si ha una
diminuzione dello spessore della cialda,
ruotandolo in senso antiorario si ha un aumento
dello spessore della cialda.
Prestare la massima attenzione alla
regolazione: per ogni giro del registro si ha
uno spostamento dello spessore della cial-
da di 1,5 mm.

6) Trovato lo spessore desiderato stringere la vite
Pos. 7 facendo attenzione a non muovere il
registro Pos.6.

7) Ripetere le operazioni dai punto 3 al punto 6 per
ogni registro che si desidera regolare.
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D4 - Oil filling up

Before starting the machine, fill the tank 1 (Fig.11).

The lubricating oil is supplied together with the
machine.

Keep as constant as possible the oil level for the tank
and in any case change it once a year.

Fig. 11

D4 - Rifornimento olio

Prima di mettere in funzione la macchina riempite la
vasca 1 (Fig.11) .

L’olio lubrificante vi viene fornito insieme alla mac-
china.

Nella vasca mantenere il più costante possibile il
livello dell’olio e comunque sostituirlo una volta
all’anno.

1
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Fig. 12

D5 - Starting

After making the connections to the power line and
the gas line, perform the following steps to start the
machine.

Place the switch 2 (Fig. 13) in position and make
sure that the white lamp signal line 6 (Fig. 12) is
turned on. Otherwise, check that the emergency
stop buttons 5 (Fig. 12) and 1 (Fig. 13) are
unlocked.

After ignition, all operations command and control
are to be performed from the operator panel (Fig.
12). To enable the machine to function, you must
press the button commands insertion 11 (Fig. 12),
the correct abilitiazione will come with the blue
lighting of the lamp built into the button.

D5 - Avviamento

Dopo aver effettuato i collegamenti alla linea di ali-
mentazione ed alla linea del gas, effettuare le se-
guenti operazioni per avviare la macchina.

Inserire l'interruttore 2 (Fig. 13) in posizione I e as-
sicurarsi che la lampada bianca di segnalazione li-
nea 6 (Fig. 12) sia accesa. In caso contrario, verifi-
care che i pulsanti di arresto di emergenza 5 (Fig.
12) e 1 (Fig. 13) siano sbloccati.

Dopo l'accensione, il comando di tutte le operazio-
ni e il controllo devono essere eseguite dal pannello
operatore (Fig. 12). Per consentire alla macchina di
funzionare, è necessario premere il pulsante di inse-
rimento comandi 11 (Fig. 12), l’abilitiazione corret-
to verrà segnalata con l'illuminazione della lampada
blu integrata al pulsante.
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Fig. 13
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1 2

To start the rotation of the molds operate the mode
selector 10 (Fig. 12 ) in the " AUTOMATIC " and
press the start button 2 ( Fig. 12) . The start of
rotation is indicated by the green light to run 3 ( Fig.
12) . A march started verifying the correct rotation
of the molds without hindrance , otherwise stop the
rotation by pressing the stop button 4 ( Fig. 12) or,
in the case of imminent danger , press the emergency
button 5 ( Fig. 12) . For operations setup of the
machine it is possible to perform rotations of the
molds manually by pressing the operating mode
switch 10 (Fig. 12 ) in the " MANUAL" . At this
stage you will have the rotation of the molds manually
by pressing the start button 2 (Fig. 12) , the release
of that button stops the rotation.

Once you start the continuous rotation of the molds
is possible to vary the speed by pressing the " +" 21
(Fig.8c) and "-" 20 (Fig.8c) touch screen panel.

Per avviare la rotazione degli stampi commutare il
selettore di modalità 10 (Fig. 12) in "AUTOMATI-
CO" e premere il pulsante di avvio 2 (Fig. 12). L'ini-
zio della rotazione è indicato dalla luce verde 3 (Fig.
12). Iniziata la marcia verificare la corretta rotazio-
ne degli stampi senza ostacoli, altrimenti arrestare la
rotazione premendo il pulsante di arresto 4 (Fig. 12)
o, in caso di pericolo imminente, premere il pulsan-
te di emergenza 5 (Fig. 12). Per la configurazione
operativa della macchina è possibile effettuare ro-
tazioni degli stampi manualmente commutando il
selettore della modalità operativa 10 (Fig. 12) su
"MANUALE". In questa fase si avrà la rotazione
degli stampi manualmente premendo il pulsante di
avvio 2 (Fig. 12), il rilascio del pulsante arresta la
rotazione.

Una volta che si avvia la rotazione continua degli
stampi è possibile variare la velocità premendo il
tasto "+" 21 (Fig.8c) e "-" 20 (Fig. 8c) del pannello
del touch screen.
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Per accendere i bruciatori è necessario aprire la
valvola principale manuale del gas e premere gli in-
terruttori 8 e 27 (Fig.8c) del pannello touch screen.

Per consentire l'accensione dei bruciatori è neces-
sario che la rotazione degli stampi sia avviata.

La macchina raggiungerà le temperature impostate
dai set point 3 e 6 (Fig.8c) e verranno visualizzate
costantemente dagli indicatori 2 e 5 (Fig.8c). La ve-
locità in questa fase è quella STANDBY impostabile
dai pulsanti 15 e 16 (Fig.8c).

D7 - Cottura

Quando gli stampi sono a temperatura azionare la
pompa prodotto 3 (Fig.8d) in modalità UGELLI 1
(Fig.8d) per rallentare la velocità della macchina ed
inserire il distributore 0M53801007-0100 nella sua
sede. Una volta posizionato il distributore selezio-
nare la velocità LAVORO 21 (Fig.8d) per iniziare
la produzione.

Quindi attivare il soffio di espulsione 5 (Fig.8d) per
permettere l’espulsione dei fogli.

A questo occorre attivare lo SCARICO WAFER 9
(Fig.8d) per avere l’uscita dei fogli sul nastro.

Il set point 25 (Fig.8d) permette di impilare più fogli
uno sopra l’altro prima di far avanzare il nastro per
un’altro pacco di fogli.

L’indicatore 11 (Fig.8d) indica i fogli prodotti ed è
azzerabile solo a macchina ferma premendo il pul-
sante di reset 12 (Fig.8d).

Nelle pagine di configurazione (Fig.8d e Fig.8e) è
possibile settare le temporizzazioni della pompa di
iniezione, dei soffiaggi e della disattivazione della
fotocellula di conteggio dei fogli.

In tutte le schermate del touch screen è possibile
navigare tra le pagine con le frecce 17 e 18 (Fig.8d),
avere una segnalazione di allarme 15 (Fig.8d) con
la relativa descrizione e accettare la segnalazione di
allarme con il pulsante 22 (Fig.8d).

To light the burners is necessary to open the main
manual gas valve and press the switches 8 and 27
(Fig.8c) of the touch screen panel.

To allow ignition of the burners is necessary that the
rotation of the molds is started.

The machine will reach the temperatures set by set
point 3 and 6 (Fig.8c) and will be constantly
displayed by the indicators 2 and 5 (Fig.8c). The
speed in this phase is that STANDBY settable by
15 and 16 buttons (Fig.8c).

D7 - Baking

When the molds are at a temperature operate the
pump 3 product (Fig.8d) in NOZZLES 1 mode
(Fig.8d) to slow the speed of the machine and insert
the distributor 0M53801007-0100 into its place.
After positioning the distributor to select the speed
WORK 21 (Fig.8d) to begin production.

Then activate the eject breath 5 (Fig.8d) to allow
the expulsion of the sheets.

To this budget should activate WAFER EXIT 9
(Fig.8d) for the exit of the sheets on the tape.

The set point 25 (Fig.8d) allows you to stack multi-
ple sheets one above the other prior to advancing
the tape to another pack of sheets.

The indicator 11 (Fig.8d) specifies the products
sheets and only when the machine stops reset by
pressing the reset button 12 (Fig.8d).

In the configuration pages (Fig.8d and Fig.8e) you
can set the timing of the injection pump, the blowings
and the decommissioning of the sheet count
photocell.

In all the screens of the touch screen you can navi-
gate between the pages with the arrows 17 and 18
(Fig.8d), having an alarm signal 15 (Fig.8d) with its
description and agree to the alarm signal with the
button 22 (Fig.8d).
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D8 - Improper use

Remember that the machine must not be
used for any applications different from
that for which it was designed: production

of wafer sheets.

D9 - Stop devices

  At any time we can stop the instrument using
the rope-microswitch on the accessible side of the
machine or pressing the emergency buttons.


D8 - Usi non consentiti

Si avverte che la macchina non può  esse-
re utilizzata per alcun uso diverso da quel-
lo per cui è stata costruita ossia per la

fabbricazione di fogli di wafer.

D9 - Mezzi d'arresto

       L'arresto può avvenire in ogni momento
mediante l'azionamento del microswitch a fune dalla
parte accessibile della macchina oppure premendo
i pulsanti di emergenza



Sul disco di sincronizzazione è possibile posiziona-
re le camme di attivazione della pompa, del soffio
ed il punto di rilevamento della temperatura.

The synchronization disk is possible to place the
cams activation of the pump, the blow and the point
of temperature measurement.

Fig. 14
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E)    MAINTENANCE

E1 - Scheduled inspections and routine main-
tenance

The  working life of the machine will depend to a
great extent on correct periodic maintenance.

Perform cleaning only after having disconnected
the machine from the electrical supply; use only
rags to clean the machine.

- Periodically make a visual check of the elec-
trical connections.

- Periodically lubricate the mobile parts

E2 - Maintenance of the burners and of the
nozzles

The equipment described do not need particular
care and maintenance and/or replacements. Due to
its large numbers are supplied a quantity of   as
spare. It can happens that, due to their use in the
machine, can come in contact with organic sub-
stances and get incrustation; in such a event it is
enough to disassemble the nozzle and remove the
incrustation in hot water with some sodium
(NaOH).
Anyway once mounted the assembly burner is
stable and the housing  (M10 x 1,25 threaded) do
not give or create any problems of tightness.

E)    MANUTENZIONE

E1 - Frequenza delle verifiche e manutenzio-
ne ordinaria

La durata della macchina in condizioni di funziona-
mento ottimale dipende anche da una manutenzione
eseguita periodicamente in tempi e modi adeguati.

Per eseguire la pulizia è obbligo che l'impianto
elettrico sia disattivato e si proceda nell'operazione
con stracci.

- Eseguire periodicamente un controllo visivo
degli allacciamenti di alimentazione energia.

- Lubrificare periodicamente le parti mobili

E2 - Manutenzione del bruciatore e degli ugelli

Le apparecchiature in oggetto non hanno particolare
necessità di manutenzione e/o sostituzioni. In effetti
nonostante il loro grande numero  vengono forniti
unicamente ugelli di ricambio. Può accadere peraltro
che essi, a causa del loro  impiego, vengano in
contatto con le sostanze organiche oggetto della
lavorazione (cottura) e subiscano incrostazioni; in
tale evenienza sufficiente smontare l’ugello e
discrostarlo in un bagno di acqua calda e soda
(NaOH).
Peraltro, una volta montato il gruppo bruciatore
risulta stabile, essendo fissato mediante filettatura
(M10 x 1,25) e gli alloggiamenti non creano alcun
problema di tenute e/o perdite.
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E3 - Maintenance and cleaning of the batter
pump and the machine

After baking end remove the injector and unload the
batter tank  and wash the pump with water until only
clean water come out.

Remember to always keep clean the stand-by injec-
tor to have it ready if is suddenly needed during the
working hours for an occlusion.

Every week to open the indicated external doors,
remove the interior doors and clean the trays from
the scraps of dough.

Every day to open the outer door indicated and clean
the scraps of dough.

E3 - Manutenzione e pulizia della pompa della
pasta e della macchina

Dopo aver finito la cottura togliere l'iniettore e
vuotare il recipiente di pasta e sciacquare la pompa
con acqua fino al momento che esce soltanto del-
l’acqua pulita.

Ricordarsi di tenere sempre pulito l'iniettore di riser-
va  per averlo pronto nel caso di un una otturazione
durante il processo di cottura.

Ogni settimana aprire gli sportelli esterni indicati,
rimuovere gli sportelli interni e pulire i vassoi dagli
sfridi di pasta

Ogni giorno aprire lo sportello esterno indicato e
pulire dagli sfridi di pasta.
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E4 - Lubricating

Herein in the following pages there are the lubricating
diagrams of the AUTOCON® machine.

IMPORTANT: Use only lubricants for high tem-
perature and high dropping point.

Example:

Grease at high temperature Kluber L55/2 or equiva-
lent
Oil at high temperature Kluber CH2-100N or
equivalent

LUBRICATION:
The place where to lubricate are indicated in the
following diagrams.

TWICE A WEEK check (and if necessary fill with
oil) the oil level in the oil tank of the cam (the cam-
disc must deep in the oil for about 3 cm - 1 inch and
1/8 of inch).

ONCE A YEAR clean carefully the chains, the ball
bearings and the motor and fill with fresh grease the
ball bearings.

E4 - Lubrificazione

Qui di seguito sono allegati gli schemi di
lubrificazione della macchina AUTOCON®.

IMPORTANTE: Usare solamente lubrificanti per
alta temperatura ed alto punto di goccia.

Esempio:

Grasso ad alta temperatura Kluber L55/2 o equiva-
lenti
Olio ad alta temperatura Kluber CH2-100N o
equivalente.

LUBRIFICAZIONE:
Le parti che necessitano di lubrificazione sono indi-
cate negli schemi allegati.

DUE VOLTE LA SETTIMANA controllare (e se
è necessario riempire d’olio di macchina) il livello
dell’olio nel serbatoio dell’olio per distribuzione a
camme (il disco a camme deve intingere nell’olio per
circa cm 3).

UNA VOLTA ALL’ANNO pulire profondamente
le catene, i cuscinetti dei rulli a catena ed il motore
nonchè riempire di grasso fresco le sedi dei cuscinet-
ti.
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Ingrassare una volta la settimana - Grasso tipo: Kluber L55/2
Grease one a week - Grease type: Kluber L55/2
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Ingrassare una volta la settimana - Grasso tipo: Kluber L55/2
Grease one a week - Grease type: Kluber L55/2

Ingrassare ogni mese - Grasso tipo: Kluber L55/2
Grease every month - Grease type: Kluber L55/2

Una goccia d’olio ogni settimana - Olio tipo: Kluber CH2-100N
One drop of oil every week - Oil type: Kluber CH2-100N

Ingrassare ogni 72 ore di lavoro con grasso alimentare ad alta temperatura
Grease every 72 hours of work with high-temperature food grease
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E5 - Wiring diagrams

For your information please note that the diagram of
the following pages refers exclusively to the machine
that can be identified by the data written in the first
pages of this service manual.

E5 - Schemi elettrici

Per vostra opportuna informazione vi informiamo
che gli schemi allegati si riferiscono esclusivamente
alla macchina identificata nei dati presenti nella prima
pagina di questo manuale.
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F)    TROUBLES

F1 - Lack of electric power

In case during the normal operation (baking) there is
a sudden lack of electric power act as follows:

1) Stop the dough flow.

2) Remove the dough injector.

3) Remove the protection cover where there is the
driving unit.

4) Insert the lever in the one-way connection in the
pulley shaft.

5) Rotate the lever by hand putting in motion the
moulds until the complete extraction of sheets,
that were in baking process, is reached.

The stop is the cause of a machine thermal unbalance
that is eliminated after a few rounds of baking.

F2 - Production troubles

Problems in the production can be caused by the
following main reasons:

recipe
temperature
baking time

To prepare a good recipe with your natural products
and your local conditions time and experience will be
necessary, but also when you  have reached a
satisfactory recipe, in order to control your produc-
tion, maximum care should be given to a continuous
quality control of your ingredients.

The flour is the basic product and it  is also the
product subject to change more easily. You should
check the quality each time you get a new delivery.
Test a sample before to buy large quantity.

F)    INCONVENIENTI

F1 - Mancanza di forza motrice

Nel caso in cui mentre si cuoce venga a mancare
l'energia elettrica agire come segue:

1) Interrompere l'afflusso di pasta.

2) Togliere l'iniettore.

3) Togliere il carter di protezione posteriore dove
c'è la motorizzazione.

4) Inserire la manovella nell'attacco unidirezionale
sull'albero della puleggia.

5) Ruotare la manovella mettendo in movimento gli
stampi fino alla completa estrazione dei fogli che
erano in cottura.

L’arresto provoca uno sbilanciamento termico della
macchina che tuttavia viene riassorbito in pochi giri
completi.

F2 - Problemi di produzione

Problemi nella produzione possono essere dovuti
alle seguenti cause:

- ricetta
- temperatura
- tempo di cottura

Per preparare una buona ricetta con i vostri prodotti
naturali e le vostre condizioni ambientali locali oc-
correrà tempo ed esperienza, ma anche quando
avrete raggiunto una ricetta soddisfacente, per un
facile andamento di produzione, dovete fare molta
attenzione ad un continuo controllo della qualità delle
vostre forniture.

La farina di grano, che è il prodotto base della
ricetta, è anche quello più soggetto a cambiamenti di
qualità. Dovete controllare la vostra fornitura di
farina ogni volta acquistate un rifornimento, e sareb-
be una buona regola provare un campione prima di
comprare grandi quantità di farina.
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You should also take in consideration the agglutina-
tion of the flour with the water and the behaviour in
the leavening and baking. The quality of the flour can
change considerably according to the type of wheat,
of the ground and the atmospheric seasons.

Other problems can come from the sugar because
this ingredient must be very well balanced in your
recipe. Try to balance it with the greases, but if you
do not get the wished result you should lower it.

The temperature and baking time are strictly con-
nected between each other and it is obvious that a
certain degree of control of the baking can be made
operating on the temperature or time of baking.

This can be easily checked because if you try to
reduce the baking time increasing too much the
temperature you may have difficulty with the pro-
duction.

Never bake the dough for time higher than the
normal cycle (1,5 - 2 minutes) because the sheets
can burn creating very big problems for the cleaning
of the moulds. As a matter of fact a problem like this
require the de-assembling of all the upper and lower
moulds for cleaning.

Attention: in case you wish to try a new recipe we
suggest to introduce manually the dough, when the
machine is at the right temperature, filling one sheets
at once in order to verify if the dough is okay. In
positive case you can insert the dough in one fully
mould only verifying again if everything is okay. After
this procedure you can continue with a complete
filling of all the moulds.

Dovete prendere in considerazione che l’agglutina-
zione della farina con l’acqua e i suoi comportamenti
nella lievitazione e nella cottura sono affetti da molti
fattori e che la qualità della farina può essere diversa
a seconda del tipo di grano, del terreno, su cui è
coltivato e anche le condizioni atmosferiche stagio-
nali di anno in anno.

Altri problemi si possono avere dallo zucchero
poiché questo componente dovrebbe essere perfet-
tamente proporzionato alla vostra ricetta. Cercate di
bilanciarlo aumentando i grassi nella vostra ricetta,
ma se anche così non va bene, dovrete diminuire lo
zucchero.

La temperatura ed il tempo di cottura sono stretta-
mente collegati fra di loro ed è ovvio che un certo
controllo del processo di cottura può essere fatto sia
agendo sulla temperatura, o sul tempo di cottura.

Questo è vero, poiché se cercate di ridurre il tempo
di cottura, aumentando troppo la temperatura, po-
tete avere difficoltà con la produzione.

Non lasciare cuocere mai la pasta per periodi supe-
riori al ciclo normale di cottura (1,5 - 2 minuti)
perché i fogli possono carbonizzare provocando
problemi gravissimi per la pulizia degli stampi. Infatti
un tale problema necessita degli smontaggi degli
stampi superiori ed inferiori.

Attenzione: nel caso dobbiate provare un nuovo
impasto Vi consigliamo d'introdurre manualmente a
macchina calda la pasta cuocendo 1 foglio per volta
in modo da verificare la validità dell'impasto. In caso
positivo inserire la pasta automaticamente in uno
stampo per volta verificando la buona cottura. Tutto
questo prima di eseguire una completa cottura su
tutti gli stampi.
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G) DISMANTLEMENT

G1- Instructions

Certain environmental safety and health regulations
must be observed when retiring the machine and
dismantling it for disposal.

Disassemble all the metal parts  and
separate by type of material. The single
parts may be demolished or melted down
for recycling.

Nonmetallic electrical and  components, rubber
gaskets and piping and plastic parts must be
disassembled and disposed of separately.

G) SMANTELLAMENTO

G1- Istruzioni

Nel caso si debba mettere fuori servizio la macchina
e quindi provvedere al suo smantellamento occorre
osservare regole atte a salvaguardare l'ambiente e la
salute delle persone.

Tutte le parti metalliche dovranno essere
smontate e raggruppate per tipo di mate-
riale. Le varie parti potranno essere de-
molite o fuse per il riciclaggio.

I componenti elettrici non metallici guaine guarnizioni
e condotti in gomma parti in plastica dovranno
essere smontati e smaltiti separatamente.
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GARANZIA
La/e Macchina/e descritte sono fornite con la garan-

zia della COMACO ALIMENTARE S.R.L. per 12 mesi dalla
data di spedizione (data di consegna allo spedizioniere).

La  garanzia non copre tutte le parti in vetro, le
manopole, le lampade, le lampadine di segnalazione, i fusi-
bili, le parti estetiche e quelle asportabili realizzate in mate-
riali plastici come pure le parti e componenti soggetti, per la
loro natura, a consumo e/o usura  o deterioramento come,
per esempio, microinterruttori, elettrovalvole, parti pneu-
matiche etc...

La garanzia non copre le parti avariate causate dal
trasporto, i guasti causati da cattiva o errata installazione o
manutenzione, non corretta alimentazione elettrica o pneu-
matica, trascuratezza, negligenza o utilizzo errato e, comun-
que, non conforme alle avvertenze riportate nel libretto
istruzione.

La garanzia , inoltre non copre i guasti causati da
manomissione o interventi effettuati da personale estraneo
alla COMACO ALIMENTARE S.R.L. o da essa non auto-
rizzato.

La garanzia della COMACO ALIMENTARE S.R.L. dà
diritto al cliente alla sostituzione, nel più breve tempo
possibile, dei componenti o parti che a causa della cattiva
qualità dei materiali o della lavorazione risultassero difetto-
si.

Sono esclusi dalla garanzia i risarcimenti per danni,
diretti o indiretti, di qualsiasi natura causati a persone o cose
come pure i risarcimenti per danni o arresti alla  produzione.

Le spese di trasporto, a e da la nostra fabbrica, dazi
doganali,  spese di importazione / esportazione e qualunque
altra tassa o spesa relativa alla consegna alla nostra fabbrica
delle parti , componenti macchina/e in garanzia  ed alla
riconsegna a destino, sono a carico del cliente.

Le spese d’assistenza tecnica per lo smontaggio, il
montaggio, l’installazione di pezzi o parti coperte dalla
Garanzia sono a carico COMACO ALIMENTARE S.R.L. ad
eccezione di tutte le spese e costi di qualsiasi natura come
viaggio, ore di viaggio, vitto, alloggio, necessari per rag-
giungere la fabbrica del cliente. Queste presumibili spese
debbono essere anticipate alla  COMACO ALIMENTARE
S.R.L. prima dell’invio del tecnico per smontare/montare/
installare parti in garanzia. Il mancato pagamento anticipato
di queste presumibili spese esenta la COMACO ALIMEN-
TARE S.R.L. dall’obbligo dell’invio del tecnico essendo la
Garanzia soddisfatta con la messa a disposizione presso la
fabbrica COMACO ALIMENTARE S.R.L. del/dei pezzi
coperti dalla Garanzia.

Trascorso il periodo di 12 mesi dal momento della
spedizione, la garanzia  decade e le eventuali riparazioni,
sostituzioni o assistenza saranno effettuate addebitando le
spese secondo le nostre tariffe in vigore.

WARRANTY
The machine/s described herein are supplied with

COMACO ALIMENTARE S.R.L. 12 month warranty start-
ing from the data of shipment (delivery date to the shipper).

The warranty doesn’t cover all glass parts, the knobs,
the bulbs, the warning lights, the fuses, the ornamental and
the detachable plastic parts as well as the parts and compo-
nents that for their nature are subject to deterioration such
as for example: microswitches, solenoid valve, pneumatic
parts etc......

The warranty doesn’t cover parts damaged due to
transportation, failures caused by bad use, wrong set-up or
maintenance, overload, incorrect electric or  pneumatic
connections, carelessness, negligence or misuse and, any
way, use not in conformity with the instructions of the
service manuals.

The warranty doesn’t cover also the failures caused
by alterations or by works executed by not COMACO
ALIMENTARE S.R.L. staff or not by COMACO
ALIMENTARE S.R.L. authorized.

With the COMACO ALIMENTARE S.R.L. warranty
the customer is entitled to the substitution, as soon as
possible, of the components or parts which due the bad
quality of the materials or workmanship may result defec-
tive.

At  the same time the warranty excludes any refunds
for damage, direct or indirect, of any types to people or to
objects / property as well as refunds for damages or stop to
the production.

The transportation expenses to and from our work-
shop, import duties,  custom import and export clearance
expenses and  / or  any other tax or costs concerning the
delivery to our workshop of the parts, components, ma-
chine/s under warranty and to the return to the customer
destination are at customer’s charge.

The expenses for the technical assistance to disas-
semble, to assemble, to install pieces or parts covered by the
Guarantee are at COMACO ALIMENTARE S.R.L. charge
except all expenses and costs of any types such as travel,
travel hours, board and lodging, necessary to reach the
customer’s factory. All  these estimated expenses have to
be anticipated to the COMACO ALIMENTARE S.R.L.
before the technician departure to disassemble/assemble/
install parts under guarantee. The missed advanced pay-
ment of all estimated expenses allows COMACO
ALIMENTARE S.R.L. to not send the technician being the
Guarantee full filled putting at disposal of the customer in
the  COMACO ALIMENTARE S.R.L. factory the parts
covered by the Guarantee.

After 12 months from shipping date the warranty
expires, any eventual repairs, replacements or technical
assistance will be effected charging the expenses accord-
ing our valid price list.
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DICHIARAZIONE

Noi firmatari della presente dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilità
che la macchina in oggetto è conforme a quanto prescritto dalla Direttiva 98/37/
CE ed altre norme armonizzate pertinenti ed alle leggi nazionali che la traspon-
gono.

Nome ___________________ Redatto  il _________________

Funzione _________________ Firma ___________________

DICHIARAZIONE CE DI CONFORMITA' MACCHINA
ALLA  DIRETTIVA CEE 98/37/CE

Fabbricante: COMACO ALIMENTARE S.R.L. - via Gattinella, 41
50013  Campi Bisenzio (FI)  ITALIA

Identificazione macchina

Denominazione commerciale: AUTOCON® AG14W

Macchina per la fabbricazione di fogli di wafer.

Numero di matricola _______________________________________

Anno di costruzione  _______________________________________

Manuela Privitera

Presidente

2016

24/05/2016
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STATEMENT OF MACHINE CONFORMITY
ACCORDING TO THE DIRECTIVE 98/37/EEC

Manufacturer: COMACO ALIMENTARE S.R.L. - via Gattinella, 41
50013  Campi Bisenzio (FI)  ITALIA

Machine identification

Trade name: AUTOCON® AG14W

Machine for production of wafer sheets.

Serial number  _____________________________________________

Year of construction  _______________________________________

DECLARATION

The underwriter of this statement declares under our exclusive responsibility that
the machine herein identified conforms to the conditions set by the Directive 98/
37/EEC and to the national laws implementing said directives and harmonised
standard.

Name ____________________ Issued the_________________

Position __________________ Signature________________

Manuela Privitera

President

2016

24/05/2016
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