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Seguridad

l.01

1.02

Seguridad

Normas

La maquina se ha construido de acuerdo con las normas europeas indicadas en la declaracion
de conformidad y del fabricante

iComo complemento a este manual de instrucciones de manejo, también deberan
considerarse las reglamentaciones validas en general, las sefialadas por la ley y otras normas y
disposiciones legales - incluso las del pais del usuario - asi como

las normas vigentes sobre la proteccion del medio ambiente!

jLas disposiciones locales en vigencia de la asociacion para la prevencion y el seguro de
accidentes de trabajo deberan tenerse siempre en cuenta!

Normas de seguridad en general

e jLa maquina sélo debera ponerse en marcha por el personal instruido al respecto y
después de haber estudiado este manual de instrucciones!

e jAntes de poner la méquina en marcha, lea también las normas de seguridad y las
instrucciones de servicio del fabricante del motor!

e Tenga en cuenta las advertencias sobre peligro y seguridad!

e No esté permitido usar la maquina més que para los trabajos para los que ha sido
destinada, debiendo estar montados todos los dispositivos de proteccion; al mismo
tiempo, deberéan observarse también todas las normas de seguridad en cuestion.

e Al cambiar los rodillos transportadores o la boquilla de aire caliente, lo mismo que al
abandonar el puesto de costura y al hacer trabajos de mantenimiento, la maquina debera
desconectarse eléctricamente con el interruptor general o retirando el enchufe de la
red!

e jLos trabajos de mantenimiento diarios s6lo deberan ser efectuados por personal
instruido al respecto!

e iNo esta permitido realizar trabajos de reparacion y de mantenimiento
especial mas que a personal especializado e instruido al respecto!

e Al realizar trabajos de reparacion y mantenimiento en equipos neumaticos, habra que
desconectar la maquina de la red de alimentacion neumética! jSélo se admiten
excepciones en el caso de ajustes o controles efectuados por personal especializado!

e jLos trabajos en el equipo eléctrico sélo deberan ser realizados por electricistas o por
personal instruido al caso!

e No esté permitido realizar trabajos en piezas y dispositivos que estén bajo tension,
salvo en las excepciones de la norma EN 50110.

e Al efectuar transformaciones o modificaciones en la maquina, deberan observarse
estrictamente todas las normas de seguridad!

e Para las reparaciones solamente deberan utilizarse las piezas de recambio autorizadas por
nosotros! Hacemos observar expresamente que los accesorios y piezas de recambio que
no hayan sido suministrados por nosotros, tampoco los hemos comprobados ni dado el
visto bueno. De ahi que la incorporacion y/o el empleo de tales productos pueda, bajo ciertas
circunstancias, alterar negativamente las caracteristicas constructivas que lleva la maquina
en si. Por dafios causados por el uso de piezas no originales, no asumimos ninguna garantia.

1-1



Seguridad

1.03

1.04

Si

mbolos de seguridad

jPuntos de peligro
Puntos que requieren especial atencion.

iPeligro de aplastamiento para las manos!

iPeligro de muerte por descarga eléctrical

iPeligro de lesiones para la operaria o para el personal de servicio!

& iPeligro de quemaduras en la superficie caliente!

Atencion
&S No trabaje sin salvadedos ni sin los dispositivos de
/.'\ /_Ei\ % b P
proteccion.

é %A Antes del enhebrado, cambio de la canilla, cambio de la
B 1;8?:? aguja y de la limpieza etc., desconetar el interruptor
= general.
=

30°C
b ¥ s6°F

Puntos que el ususario debera tener muy en cuenta

Este manual de instrucciones de servicio es parte integrante de la maquina y debera
estar en todo momento a disposicion del personal que la maneje.

Antes de poner la maquina en marcha, habra que leer el presente manual de
instrucciones de servicio.

Al personal especializado y al que maneje la maquina deberd instruirse acerca de los
dispositivos de proteccion y sobre métodos de trabajo seguros.

El usuario esta obligado a poner en marcha la maquina solamente cuando ésta se halle
en perfecto estado de funcionamiento.

El usuario debera cuidar de que no se retire ningun dispositivo de proteccion y de que
estos no se pongan fuera de servicio.

El usuario debera observar estrictamente que solo trabajen en la maquina las personas
autorizadas para ello.

El propietario debera asegurarse de que en las proximidades de la maquina no preste
servicio ningun equipo de soldadura por alta frecuencia que exceda los valores limite
CEM segun EN 60204-31.

Para otras informaciones, dirijase a la oficina de ventas competente.




Seguridad

1.05

1.05.01

1.05.02

Operarias y personal técnico

Operarias

Las operarias estaran encargadas de preparar, manejar y limpiar la maquina asi como de
subsanar los fallos en el &rea de costura.

Las operarias estan obligadas a observar los siguientes puntos:

jobservar en todos los trabajos las normas de seguridad indicadas en el presente manual
de servicio!

iprescindir de todo modo operacional que pueda mermar la seguridad de la maquina!
jllevar ropa muy cefiida al cuerpo y no ponerse joyas tales como collares o anillos!

jcuidar de que sélo las personas autorizadas se acerquen al area de peligro de la
magquinal

jcomunicar de inmediato al usuario toda modificacion surgida en la maquina que pueda
contrarrestar la seguridad!

Personal técnico

El personal técnico debera tener una formacién profesional en electricidad /electrénica 'y
mecanica. Ellos son los encargados del engrase, mantenimiento, de la reparacion y del
ajuste de la maquina.

El personal técnico esté obligado a observar los siguientes puntos:

jobservar en todos los trabajos las normas de seguridad indicadas en el presente manual
de servicio!

jantes de realizar trabajos de reparacion y ajuste desconectar el interruptor general y
asegurarlo contra una conexion involuntarial

ino realizar trabajos en piezas y dispositivos que estén bajo tension, salvo en las
excepciones de la norma EN 50110!

jdespués de efectuar trabajos de reparacion y mantenimiento, colocar de nuevo las tapas
de proteccion!




Seguridad

1.06

Indicaciones de peligro

100-001

Fig. 1-01

iNo ponga la maquina en marcha sin la tapa de proteccién 1!
iPeligro de quemaduras al tocar la boquilla de aire caliente 2 cuando esté girada

hacia fuera!

iNo meta las manos ne el area de giro de la boquilla de aire caliente 2 y la
unidad de giro 3! jPeligro de magulladuras al girar la unidad de giro hacia dentro
o hacia fueral

iNo meta las manos entre la rueda de ajuste 4 y la tapa de proteccién 5!
iPeligro de magulladuras al elevarse el rodillo transportador!




Uso debido de la maquina

Uso debido de la maquina

La PFAFF 8303-040 es una maquina de soldar por aire caliente con columna inclinada desde
adelante hacia atras y rodillos transportadores de 25 mm de ancho.

La PFAFF 8303-041 es una maquina de soldar por aire caliente con columna inclinada desde
adelante hacia atras y rodillos transportadores de 25 mm de ancho.

La PFAFF 8303-042 es una maquina de soldar por aire caliente con columna inclinada desde
atras hacia adelante y rodillos transportadores de 25 mm de ancho.

Estas maquinas sirven para sellar costuras de toda clase de laminas de membrana
repelentes al agua y transpirantes mediante cinta termoadhesiva.

iTodo uso de la maquina no autorizado por el fabricante regird como uso
indebido de la mismaj jEl fabricante no se hace responsable de los dafios

A causados por uso indebido de la maquina! jDel uso debido de la maquina forma
parte también el cumplimiento de las instrucciones de manejo, ajuste,
mantenimiento y reparacion prescritas por el fabricante!




Datos técnicos

Datos técnicos *

-0 [0 PP T T PPPPPPPPPPPIN 1240 mm aprox.
ANCRNO: e 600 mm aprox.
Y1 (o P PP UUUP PP TP 1730 mm aprox.
=TS0 PP PPPPPPRT TP 62 kg aprox.

Tension de red:

TV = o - W o = - O 230V + 10%, 50/60 Hz, monoféasica
Potencia absorbida: .........cooouuiiiiiiiiii 3300 W aprox.
Potencia térmica: 3000 W

FUSIDIE: e 2 x 16 A, de accion lenta

Presion del aire de trabajo: 6 bar

[070] 41510 0 4 [0 e [SI- V1 (< 60 — 120 I/min.
Temperatura de soldadura: ..............ooeeeiiiiiinnnee. de 20 °C a 650 °C, regulable en continuo
ANCho de 1a CINtA A& SOITAN: ....cveieei et e s hasta 26 mm
A/ 1ol FoTo o [ST=Y0] [0 FoTo 11 - o 1-10 m/mi.
Ruidos:

Nivel de ruido emitido en el puesto de trabajo: .........ccccevviiiiiii i, <70dB(A)"

(Medicion de ruidos segtn DIN 45 635-48)

4 Salvo modificaciones técnicas

" K, =25dB




Depolucion de la maquina

Depolucién de la maquina
e El cliente esta obligado a efectuar la depolucion de la maquina debidamente.

e Los materiales utilizados en la maquina son acero, aluminio, latén y diversos materiales
de plastico.
El equipo eléctrico consta de materiales de plastico y cobre.

e Ladepolucién de la maquina debera hacerse de acuerdo con las hormas vigentes sobre
proteccion del medio ambiente que rijan en la localidad del cliente o, eventualmente,
encargar de ello a una empresa dedicada especialmente a esta tarea.

de aceite se realice por separado conforme a las normas vigentes de

iTéngase en cuenta que la depolucidn de los depésitos de aceite y de los tubos
A proteccion del medio ambiente que rijan en la localidad del cliente!




Transporte, embalaje y almacenamiento

5.01

5.02

5.03

5.04

Transporte, embalaje y almacenamiento

Transporte hasta la empresa del cliente

Las méaquinas se entregan totalmente embaladas.

Transporte dentro de la empresa del cliente

El fabricante no asume responsabilidad alguna para el transporte de la maquina dentro de las
dependencias del cliente o al transportarla a los lugares de utilizacion. Debera observarse
que la maquina sea transportada en posicidn horizontal.

Depolucion del embalaje

El embalaje de estas maquinas se compone de papel, carton y fliselina VCE.
El cliente esta obligado a efectuar la depolucién de la maquina en la forma debida.

Almacenamiento

En caso de no utilizacion, la méquina podra almacenarse como méximo 6 meses, debiendo
preservarse de la humedad y de la suciedad.

Caso de almacenarla por mas tiempo del indicado, habra que proteger las piezas individuales
contra corrosion, especialmente las superficies de deslizamiento, mediante una capa de
aceite, por ejemplo.




Simbolos de trabajo

Simbolos de trabajo

Las actividades o informaciones importantes que van incluidas en este manual de
instrucciones de servicio, se resaltardn con simbolos. Los simbolos utilizados, tienen el
siguiente significado:

@)
ﬂ Observacion, informacién
2\ Limpieza, cuidados

Lubricacién, engrase

Mantenimiento, reparacion, ajuste
(actividades que solamente deberan ser realizadas por personal
especializado )

AN




Elementos de mando

7.01

Elementos de mando

Vista general de los elementos de mando

SRTRRRY,

ASNISNS

N

i

ol
‘@/%
i

Fig. 7-01

Interruptor general, véase Capitulo 7.02

Llave de paso del aire, véase Capitulo 7.03

Regulador para el avance de la cinta de soldar, véase Capitulo 7.04
Regulador para la velocidad de soldar, véase Capitulo 7.04

Regulador para la presién del aire caliente, véase Capitulo 7.05

Regulador para la presion de los rodillos transportadores, véase Capitulo 7.05
Boton para la introduccion de la cinta de soldar, véase Capitulo 7.06

Panel de mandos para la temperatura de soldadura, véase Capitulo 7.07

© 00 N o o b~ w N P

Panel de botones en la cabeza de la méquina, véase Capitulo 7.08
10 Pedales, véase Capitulo 7.08

11 Potenciometro para la funcién de giro de la boquilla de aire caliente, véase Capitulo 7.09




Elementos de mando

7.02

7.03

Interruptor general

Fig. 7- 02

Llave de paso del aire

Fig. 7-03

e Pulsando el interruptor general 1, se
conecta y desconecta la maquina.

Posicién " 0 " : maquina desconectada
Posicion " | " : maquina conectada

N\

jAl conectar y desconectar la
maquina, obsérvense las
instrucciones del Cap. 8.03
"Conexién y desconexion de
la maquina"!

e Girando la llave de paso del aire 1, se
abre o se cierra la alimentacion del aire.

N\

iAntes de cerrar la alimentacion
del aire obsérvense las
instrucciones del Cap. 8.03
"Conexién y desconexién de
la maquina™!




Elementos de mando

7.04

7.05

Reguladores para el avance de la cinta de soldar y velocidad de soldadura

e Con el regulador 1 se ajusta el avance de

la cinta de soldar.

e Con el regulador 2 se ajusta la velocidad

de soldadura.

Reguladores para la presion del aire caliente y la presion de los rodillos

transportadores

Sacando y girando el regulador 1 se
ajusta la presién del aire caliente.

El valor de la presion del aire caliente se
puede ver en el manémetro 2.

Sacando y girando el regulador 3 se
ajusta la presion de los rodillos
transportadores.

El valor de la presion de los rodillos
transportadores se puede ver en el
mandémetro 4.




Elementos de mando

7.06 Botdn para la introduccion de la cinta de soldar

e Pulsando el botén 1 se conecta la
introduccion de la cinta de soldar
(p.€j. para enhebrar la cinta de soldar).

Para poder ejecutar la funcién,
el rodillo transportador superior
debera estar elevado. Lo cual
se realiza seleccionado el

ﬂ correspondiente modo
operativo o a través del pedal,
véase Capitulo 7.08 Panel de
botones en la cabeza de la
maquina y pedales.

7.07 Panel de mandos para la temperatura de soldadura

o

Fig. 7 - 07

100-055

e Pulsando dos veces el boton 1, la
temperatura de soldadura se puede
reducir a través del botdn 2 y aumentar a
través del botdén 3 (en la visualizacion,
delante de la indicacion de la temperatura
aparecen las letras "SP").

Durante el ajuste, se indicay se
modifica la temperatura teorica
en el display 4. Después de
realizar el ajuste, aparece en el
display autométicamente la
temperatura real de la boquilla
de aire caliente.

[—lo




Elementos de mando

7.08

Panel de botones en la cabeza de la maquina y pedales

4 +3 +1
|
e o
/ / 2
/ R
4 m’ |_p i
1 |
1 2 3
Fig. 7 - 08 Fig. 7 - 09
o Después de conectar la maquina, hay que bajar primero el rodillo transportador
ﬂ superior para que las funciones de los botones del 1 al 3 puedan ser activadas.

e Pulsando el botdn 1, se conecta o desconecta la funcién "planchar". Estando la funcion
conectada, el diodo 4 parpadea lentamente. La funcion sirve para la fijacion adicional de la
costura de soldadura sin aplicar una nueva cinta de soldar.

e Pulsando el botén 2 se puede elegir entre los dos modos operativos "rodillo transportador
arriba" (el diodo 4 se ilumina) y "rodillo transportador abajo" (el diodo 4 esta apagado).

e Pulsando el botdn 3 se conecta o desconecta el modo operativo " conectar o desconectar

rodillos transportadores en retroceso". En caso de averia, el diodo 4 parpadeara

rapidamente.

Vista general de las funciones del pedal

boquilla calentadora

Posicion del | Botén 1 Con., (el diodo | Boton 2 Con., (el diodo | Botén 2 Desc., (el Botdn 3 Con. (el diodo 4
pedal 4 parpadea lentamente) | 4 se ilumina) diodo 4 esta apagado) esta apagado)
«-1» Rodillo transportador Rodillo transportador Rodillo transportador Rodillos transportadores
arriba arriba arriba giran en retroceso
«0» Rodillo transportador Rodillo transportador Rodillo transportador
arriba o abajo arriba abajo
«+1» Rodillo transportador Rodillo transportador
abajo abajo
«+2» Arranque de los rodillos | Arranque de la Arranque de la
transportadores soldadura soldadura
«+3» Girar hacia dentro Cortar cinta de soldar | Cortar cinta de soldar




Elementos de mando

7.09 Potencidmetro para la funcién de giro de la boquilla de aire caliente

Fig. 7-10

e Girando el tornillo 1 se ajusta la funcion

de giro de la boquilla de aire caliente.

Tope a la izquierda

La boquilla de aire caliente girara hacia
fuera al mismo tiempo que se activa la
funcion "cortar cinta de soldar".

Tope a la derecha

La boquilla de aire caliente solo girara
hacia fuera después de haber soltado el
pedal después de cortar la cinta de sol-
dar.

Posicion en el centro

Girando hacia la derecha o hacia la
izquierda, se puede ajustar el retardo de
tiempo desde el corte de la cinta de sol-
dar hasta el giro hacia fuera la boquilla de
aire caliente.




Instalacion y primera puesta en marcha

8.01

8.01.01

Instalacion y primera puesta en marcha

cualificado! jEn este sentido, deberan observarse todas las normas de

iLa maquina solamente debera ser instalada y puesta en marcha por personal
A seguridad vigentes!

Instalacion

El lugar de instalacién debera disponer de conexiones eléctricas y neumaticas adecuadas, de
un suelo llano y solido y estar suficientemente iluminado.

Ajuste de la altura de la mesa

Fig. 8-01

o Afloje los tornillos 1y 2 y ajuste la mesa a la altura deseada.
e Apriete fuertemente los tornillos 1.

e Ajuste la posicion deseada de los pedales y apriete los tornllos 2.




Instalacion y primera puesta en marcha

8.01.02

8.01.03

Montaje del portarrollos de la cinta de soldar

100-010

Conectar la lampara

> > @

e Asegure el portarrollos de la cinta de sol-
dar 1 con los tornillos 2.

iSaque el enchufe de la red!

iPeligro de muerte por
descarga eléctrica!

jiLa conexion de la lampara
solamente debera ser realizada
por personal cualificado!

Desmonte la tapa en la parte posterior de
la maquina.

En el borne 1 se puede conectar una
lampara a la alimentacion de corriente de
la maquina.

Monte la tapa en la parte posterior de la
maquina.




Instalacion y primera puesta en marcha

8.01.04 Conexion de los pedales y la alimentacion de corriente

e Meta los enchufes 1 (pedales)y 2
(alimentacion de corriente) por debajo del

1 2 tablero en la parte posterior de la

’ maquina.

|

Fig. 8- 04




Instalacion y primera puesta en marcha

8.02

Primera puesta en marcha

cualificado! jEn este sentido, deberan observarse todas las normas de

iLa maquina solamente debera ser instalada y puesta en marcha por personal
A seguridad vigentesl.

e Compruebe si la maquina, y en particular los cables eléctricos, han sufrido algin dafio
durante el transporte.

e Limpie la maquina a fondo, véase también Capitulo 11 Mantenimiento y cuidados.

e Conecte la maquina a la red eléctrica y haga que los técnicos comprueben si la maquina
se puede poner en marcha con la tension de red existente y si estd conectada
correctamente.

En caso de diferencias, no ponga en ningln caso la maquina en marcha.

A iLa méquina solo debera ser conectada a un enchufe con toma a tierra!

e Conecte el tubo flexible para aire
comprimido en el acoplamiento 1. El
mandmetro deberé indicar una presién de
6 bar. Dado el caso ajuste este valor,
véase Capitulo 11.02 Control/Ajuste de
la presion del aire.

El aire debera estar totalmente
libre de aceite y seco. La
calidad del aire comprimido
influye en la vida atil del
cartucho térmico en el
calentador de aire. En caso de
gue el aire sea demasiado
hamedo habra que instalar

delante de la maquina de soldar
Fig. 8- 05 un secador refrigerador del aire

comprimido con un antefiltro y
un filtro fino postconectado.




Instalacion y primera puesta en marcha

8.03

Conexion y desconexién de la maquina

ElEiEaE
@ ©

-

6

=i

100013

Fig. 8- 06 Fig. 8- 07

Pasos a realizar para conectar la maquina:

Abra la llave de paso del aire 1.

Alce el regulador 2 y girelo hasta que en el mandmetro 3 se indique una presion de aire
de 6 bar.

Saque el regulador 4 y girelo hasta que la presion del aire caliente en el manémetro 5 sea
por lo menos 0,3 bar.

Ponga el interruptor general 6 en la posicion "I'.

ijLa presion del aire caliente no debera ser inferior a 0,2 bar!

que se queme el elemento térmico. Por esta razén, el sistema de

f En el caso de que la presion del aire sea demasiado baja, existe el peligro de

calentamiento se desconectard automaticamente cuando la presion del aire
caliente sea demasiado baja.

o Las funciones de la maquina, como por ejemplo el enhebrado del hilo etc., s6lo
ﬂ se activaran después de accionar el pedal grande (posicién del pedal "+1").

Pasos a realizar para desconectar la maquina:

Pulse el boton 7 y ponga simultdneamente el pedal grande en la posicion de pedal "-1". La
temperatura de soldadura desciende.

Espere hasta que el indicador de la temperatura en el display 8 haya descendido por
debajo de los 50°C.

Cierre la llave de paso del aire 1.

Ponga el interruptor general 6 en la posicion "0".

rar hasta que la temperatura descienda por debajo de los 50°C.

2 jAntes de desconectar el aire comprimido con la llave de paso 1 hay que espe-

iSi no se observa esta indicacion, puede quemarse el elemento térmico!




Equipamiento

VAN

Equipamiento

Todos los trabajos de equipamiento deberan ser realizados exclusivamente por
personal instruido al efecto! jSi no se indica lo contrario, la maquina debera
desconectarse antes de realizar cualquier trabajo de equipamiento!

9.01 Colocacion de la cinta de soldar

9.01.01 Adaptacion del portarrollos de cinta de soldar al rollo de cinta de soldar

Fig. 9-01

100-014

Fig. 9 - 02

e El portarrollos de cinta de soldar deberé adaptarse al diametro interior del rollo de cinta de

soldar:

En el caso de un didmetro interior pequefio, gire el disco anterior 1 de forma que el disco
grande 2 quede enfrente del soporte 3.. El rollo de cinta de soldar se puede introducir
directamente en el soporte.

e En el caso de un didmetro interior grande, gire el disco anterior 2 de forma que el disco
grande 2 quede enfrente del soporte 4. Meta el casquillo 4 en el soporte 3 e introduzca
sobre éste el rollo de cinta de soldar.

o

il

Durante el desenrollamiento, la cinta de soldar no debera tocar la pared interior
del portarrollos de cinta de soldar.

9.01.02 Ajuste del frenacintas

e Ajuste el frenacintas en la tuerca 5, de forma que el rollo de cinta de soldar no pueda
marchar por inercia pero que la cinta pueda fluir uniformemente.




Equipamiento

9.01.03 Introduccién de la cinta de soldar / Ajuste de la anchura de la cinta de soldar

Norma
La cinta de soldar debera marchar centrada con respecto a los rodillos transportadores y
ser guiada ligeramente apretada, y al mismo tiempo pasar facilmente por la guia.

L

[

LA
S

iDesconecte la maquina y espere a que se enfrie!

iPeligro de quemaduras al tocar la boquilla de aire caliente!
Maquinas sin dispositivo cortacintas
e Corte la cinta de soldar de forma oblicua para facilitar su introduccion.

e Introduzca la cinta de soldar en la guia 1 y pasela hasta los rodillos transportadores.
e Desplace los pasadores de guia 2 (tornillos 3) conforme a la Norma.

Maquinas con dispositivo cortacintas

e Corte la cinta de soldar de forma oblicua e introduzcala hasta el tope en la guia 4.

e Conecte la maquina y accione el boton de introduccion de cinta de soldar hasta que
aparezca la cinta, véase Capitulo 7.06 Botdn para la introduccién de la cinta de soldar.

e Realice un corte de la cinta, véase Capitulo 7.08 Panel de botones en la cabeza de la
maquina y pedales.

e Desmonte la tapa de proteccion y ajuste la guia en el tornillo 5 conforme a la Norma.

e Desconecte la maquina y monte la tapa de proteccion.

maquina y pase la cinta de soldar con ayuda de unas pinzas!

iSi la cinta de soldar fuera arrastrada en posicion oblicua, desconecte la
é iPeligro de sufrir lesiones cuando la maquina esta conectada!




Equipamiento

9.02

9.03

Ajuste de la limitacién de la profundidad de penetracion

J

La distancia entre los rodillos transportadores depende del grosor del material a
o ser sellado. La distancia se habra ajustado correctamente cuando, con el rodillo
ﬂ transportador superior descendido, sea posible tirar justamente de una capa del
material de soldadura entre ambos rodillos sin hacer fuerza.

Afloje los tornillos accesibles 1.
Ajuste la distancia entre los rodillos
transportadores mediante el anillo
regulador 2.

Apriete los tornillos accesibles 1.

Reduciendo la presion de los
rodillos transportadores, el
anillo regulador 2 se puede

o ajustar mas facilmente, véase
ﬂ Capitulo 7.05 Reguladores

Al

Fig. 9- 04

Ajuste del avance de la cinta de soldar

100-019

para la presion del aire
caliente y la presion de los
rodillos transportadores.

iNo meta las manos entre la

rueda de ajuste 4 y la tapa de
proteccion 5! jPeligro de

magulladuras al elevarse el
rodillo transportador!

e Ajuste con el regulador 1 el avance de la

cinta de soldar de tal forma que quede
garantizado un comienzo seguro de la
costura de soldadura.




Equipamiento

9.04 Ajuste de la funcion de giro de la boquilla de aire caliente

e Mediante el tornillo 1, ajuste la funcién de

giro de la boquilla de aire caliente, véase
Capitulo 7.09 Potenciémetro de la
funcion de giro de la boquilla de aire
caliente.

9.05 Ajuste de la presion del aire caliente y presion de los rodillos

transportadores

Antes de modificar la presion de los rodillos transportadores y del aire caliente

[Zlo

debera bajar la presion por debajo del valor deseado y a continuacién aumentar
la presion hasta alcanzar el valor deseado. El ajuste 6ptimo de la presién del aire
caliente y de los rodillos transportadores depende del material y deberan

averiguarse realizando pruebas de costura.

100023

Conecte la maquina, véase Capitulo 8.03
Conexién y desconexién de la
maquina.

Ajuste la temperatura de soldadura a "0",
véase Capitulo 7.07 Panel de mandos
de la temperatura de soldadura.

Ajuste con el regulador 1 la presién del
aire caliente (j0,2 bar min.!), véase
Capitulo 7.05 Reguladores de la
presion del aire caliente y la presion de
los rodillos transportadores.

Ajuste con el regulador 2 la presién de los
rodillos transportadores (6 bar méax.),
véase Capitulo 7.05 Reguladores de la
presion del aire caliente y la presion de
los rodillos transportadores.




Equipamiento

9.06 Ajuste de la temperatura de soldadura y la velocidad de soldadura

Todos los ajustes de la maquina dependeran siempre del material de soldadura
que se utilice. Los ajustes 6ptimos de la temperatura de soldadura y la
velocidad de soldadura deberan averiguarse realizando una prueba de costura.

o

Fig.9-08

100-024

Fig. 9-09

100025

e Conecte la maquina, véase Capitulo 8.03 Conexidn y desconexion de la maquina.
e Pulse dos veces el botdn P (en la visualizacién aparecen las letras "SP" delante de la
indicacion de temperatura).

boton 2 (650 °C méx).

Para reducir la temperatura de soldadura pulse el botén 1y para aumentarla, pulse el

Durante el ajuste aparece en el display el valor teérico de la temperatura de soldadura, y

poco después de realizar el ajuste, aparece automéaticamente otra vez la temperatura real

de la boquilla de aire caliente.

O

1

Cuando se suministra energia a la boquilla de aire caliente el diodo luminoso K2

se ilumina.

e Ajuste la velocidad de soldadura girando el regulador 3 (1m/min. minimo).
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10.01

Soldadura

iLa maquina solamente deberd ponerse en marcha por el personal instruido al
efecto! jEl encargado de manejar la méaquina deberéa cuidar de que sélo
personas autorizadas se estacionen en el area de peligro de la misma!

Principio en el que se basa la soldadura

Para conseguir un sellado éptimo, deberan darse por cumplidos ciertos requisitos respecto al
material y al ajuste de la maquina.

La cinta a soldar debera ser:

e soldable

e enlo que respecta al grosor y a las propiedades, apropiada para soldarla con esta
maquina.

El material a ser sellado debera estar limpio en la zona de la costura y exento de agentes
separadores como, p. €j., aceite o silicona.

He aqui las condiciones bésicas dependientes del aparato soldador:
temperatura de trabajo correcta,

ajuste correcto de la presion del aire caliente,

eleccion correcta de los rodillos transportadores,

presion éptima de los rodillos transportadores sobre el material,
distancia correcta de los rodillos transportadores entre siy
velocidad de soldadura correcta.

o Todos los ajustes de esta maquina dependen basicamente del material que se
ﬂ ha de soldar.

Posibles errores al soldar:

e Temperatura del aire caliente la cinta de soldar y el material a ser sellado
demasiado alta: (membrana) se pueden quemar.

e Temperatura de soldadura no es posible una hermeticidad total de la costura
demasiado baja: realizada. La cinta de soldar no alcanza

la temperatura de fusion.

e Sellado incompleto de la cinta la hermeticidad de la costura realizada es
de soldar: defectuosa. (Obsérvese el alineamiento simétrico y
paralelo que tienen los rodillos transportadores, la
boquilla de aire caliente y la cinta de soldar entre si).

10-1
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10.02

Realizacion del proceso de soldadura

if La méaquina debera haber sido instalada y revisada conforme consta en el

Capitulo 8 Instalacién y primera puesta en marcha.

e Ajuste la maquina de acuerdo con los materiales a utilizar, véase Capitulo 9

Equipamiento.

A ,
== 990

| 1/\2

Fig. 10-01 Fig. 10 - 02

e o
0 %

100-005

3

A continuacidn se detallan los diferentes ciclos del proceso de soldadura que

o varian en funcion de la preseleccion realizada a través de los botones del 1 al 3,

ﬂ véase Capitulo 7.08 Panel de botones en la cabeza de la maquina y pedales.

Funcion "planchar"

Esta funcién sirve para fijar definitivamente una costura soldada sin aplicar una nueva cinta
de soldar (el avance de la cinta de soldar estd desconectado). Estando la funcién conectada,
el diodo 4 parpadea lentamente.

Baje el rodillo transportador mediante la posicién del pedal "+1" (s6lo después de haber
conectado la maquina).

Conecte la funcién "planchar" con el botén 1.

La cinta de soldar se corta y no se empuja hacia delante.

Coloque el material a planchar entre los rodillos transportadores.

Fije el material mediante la posicién del pedal "+1" — bajar el rodillo transportador.

Ponga en marcha los rodillos transportadores a través de la posicion de pedal "+2". Aqui la
velocidad de arrastre depende de la posicién del pedal. Durante el proceso de planchado
el material debera ser guiado con la mano.

En caso necesario, gire la boquilla de aire caliente hacia dentro (planchado en caliente) a
través de la posicion del pedal "+3". En este caso la velocidad de arrastre corresponderéa a
la velocidad de soldadura ajustada.
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Soldadura

Modo operativo "rodillo transportador arriba"
Con la funcién conectada y los pedales en la posicién basica (posicion del pedal "0"), el rodillo
transportador esta elevado y el diodo 4 iluminado.

Eleve el rodillo transportador mediante la posicion del pedal "+1" (s6lo después de haber
conectado la maquina).

Conecte el modo operativo "rodillo transportador arriba" mediante del botén 2.

Coloque el material a sellar entre los rodillos transportadores.

Fije el material a través de la posicion del pedal "+1" — bajar rodillo transportador.

Ponga en marcha el proceso de soldadura a través de la posicion de pedal "+2".

La boquilla de aire caliente gira hacia dentro y los rodillos transportadores arrancan con
retardo.

Durante el proceso de soldadura el material debera ser guiado con la mano.

Para interrumpir el proceso de soldadura (p.ej. para reposicionar el material) hay que
retroceder a la posicién del pedal "+1".

La boquilla de aire caliente gira hacia fuera y los rodillos transportadores retroceden un poco.
Aproximadamente a 5 cm antes de llegar al final de la costura, active el proceso de corte
de la cinta de soldar mediante la posicion del pedal "+3" (s6lo en maquinas con dispositivo
cortacintas).

En caso de que la costura de soldadura tenga que ser planchada a continuacion,
o . . . p
ﬂ justo antes de terminar la costura de soldadura debera pulsar el boton 1 para
que no se introduzca la cinta de soldar.

Modo operativo "rodillo transportador abajo"

Estando el modo operativo "rodillo transportador arriba" desconectado y los pedales en la
posicion basica (posicion del pedal "0"), el rodillo transportador se posiciona abajo. El diodo 4
esta apagado.

Eleve el rodillo transportador mediante la posicién del pedal "-1".

Coloque el material a sellar entre los rodillos transportadores.

Fije el material a través de la posicién basica del pedal "0" — bajar rodillo transportador.

La boquilla de aire caliente gira hacia dentro y los rodillos transportadores arrancan con retardo.
Durante el proceso de soldadura el material debera ser guiado con la mano.

Para interrumpir el proceso de soldadura (p.ej. para reposicionar el material) hay que
colocar el pedal en la posicion bésica "0".

La boquilla de aire caliente gira hacia fuera y los rodillos transportadores retroceden un poco.
Aproximadamente a 5 cm antes de llegar al final de la costura, active el proceso de corte
de la cinta de soldar mediante la posicion del pedal "+3" (s6lo en méquinas con dispositivo
cortacintas).

Modo operativo "rodillos transportadores en retroceso”
Este modo operativo hace posible que los rodillos transportadores puedan girar en retroceso
para retirar la cinta de soldar enrollada en los rodillos transportadores.

Eleve el rodillo transportar mediante la posicién del pedal "-1" (sélo en el modo operativo
"rodillo transportador abajo"). En el modo operativo "rodillo transportador arriba"y estando
el pedal en la posicién "0", el rodillo transportador esta elevado.

Conecte el modo operativo "rodillos transportadores en retroceso" mediante el botén 3.
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10.03 Fallos
Rt
1 7 /
| [
— |
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Fig. 10- 03 Fig. 10 - 04

En el caso de que se produzcan fallos en el proceso de soldadura, como por ejemplo cuando
la presién del aire caliente es demasiado baja (< 0,2 bar), el diodo 1 parpadeara rapidamente.
e Subsane el fallo.

e Confirme el fallo desconectando y conectando de nuevo la maquina.

Aviso de fallo en el display

Visualizacion | Soluciéon

1999 Cambie el sensor de temperatura, véase Capitulo 12.08 Cambio del
sensor de temperatura
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Cuidados y mantenimiento

11 Cuidados y mantenimiento

Depésito de agua del grupo acondicionador

Limpieza de la boquilla de aire caliente ................

Cambio del rodillo transportador superior.............

Engrase de las cadenas de transmision ...............

................................. en caso hecesario

Control del aire comprimido ...............c...... diariamente, antes de cada puesta en marcha

del aire comprimido............cccccvvvviiiiiinnnee. diariamente, antes de cada puesta en marcha
................................. en caso necesario

................................. en caso necesario

11.01 Limpieza de la boquilla de aire caliente

Fig. 11 -01 :

iDesconecte la maquina y deje

gue se enfrie!
iPeligro de quemaduras caso

de tocar la boquilla de aire
caliente!

Antes de cada puesta en marcha limpie
los restos de soldadura acumulados en la
hendidura de soplado de la boquilla de
aire caliente 1.

11-1
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11.02

11.03

Control / Ajuste de la presion del aire

e Antes de cada puesta en marcha
compruebe el aire comprimido en el
mandémetro 1.

¢ e El mandmetro 1 deberd indicar una
presién de 5 bar.

e Dado el caso, ajuste dicha presion.

1 e Para ello, alce el botén 2 y girelo hasta

gue el manoémetro indique la presion de

6 bar.

Fig. 11 - 02

Vaciado del depdsito de agua del grupo acondicionador del aire
comprimido / Limpieza del filtro

Vaciado del depdsito de agua 4:

e Desconecte la maquina, véase Capitulo
8.03 Conexién y desconexion de la
maquina

e El depodsito de agua 4 se vacia
automaticamente después de haber
cerrado la llave de paso 3 del aire
comprimido.

Limpieza del filtro 5:

e Destornille y quite el depésito de agua 4.

e Saque el filtro 5y limpielo con aire
comprimido o con alcohol isopropilico
(N° de pedido 95-665 735-91).

e Enrosque el filtro 5 y atornille el deposito
de agua 4.

Fig. 11 - 03
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Cuidados y mantenimiento

11.04 Engrase de las cadenas de transmisién

Fig. 11 - 04

En caso necesario engrase todas las cadenas de transmision.

Desconecte la maquina, véase Capitulo 8.03 Conexion y desconexion de la maquina.
Quite las cubiertas de la maquina y lubrique la parte accesible de las cadenas.

Conecte la maquina y deje que gire un poco mas.

Desconecte la maquina y lubrique el resto de las cadenas.

i La frecuencia de engrase se rige por las condiciones de trabajo (humedad,
suciedad, etc.).

//Qf Nosotros recomendamos grasa PFAFF para cadenas, N° de pedido
280-1-120 106.
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12

12.01

12.02

Ajuste

Indicaciones para el ajuste

Todos los trabajos descritos a continuacion se refieren a una maquina totalmente instalada y
sélo pueden ser realizados por personal técnico debidamente formado para ello.

En estas instrucciones no se mencionan los recubrimientos de la maquina que se
desatornillan y se vuelven a atornillar para trabajos de control y ajuste.

El orden descrito en el siguiente apartado corresponde al orden razonable de trabajo cuando
se debe ajustar la maquina completa. Si se realizan sélo determinados trabajos concretos,
también se tendra en cuenta el apartado anterior y el siguiente.

Los tornillos y tuercas que figuran entre paréntesis () son sujeciones de piezas de la
maquina que se deben aflojar antes del ajuste y se deben apretar después del ajuste.

iSi no se indica lo contrario, en todos los trabajos de ajuste la maquina debe ser
desconectada de la red eléctrica!
iPeligro de lesion debido a un arranque involuntario de la maquina.

iDesconecte la maquina y deje que se enfrie!
iPeligro de quemaduras caso de tocar la boquilla de aire caliente!

Herramientas, calibres y otros utensilios necesarios para el ajuste

e 1 juego de destornilladores de una anchura de hoja de 2 a 10 mm
e 1 juego de llaves para tuercas de un ancho de boca de 7 a 13 mm
e 1 juego de llaves de vaso hexagonales de 1,5 a 6 mm
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12.03 Ajuste lateral y de altura de la boquilla de aire caliente

Norma

1. Estando girada hacia dentro, la boquilla de aire caliente 5, vista en el sentido de
transporte, deberé estar centrada con respecto al rodillo transportador 6.

2. El ajuste de la altura de la boquilla de aire caliente 5 depende del material que se utilice
y puede ser ajustada en un margen de 5 - 12 mm, véase lupa en la figura 12-01.

Fig. 12 - 01

e Gire el tornillo regulador 1 (tornillo 2) conforme a la Norma 1.
e Gire el tornillo regulador 3 (tornillo 4) conforme a la Norma 2.
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12.04 Distancia entre la boquilla de aire caliente y los rodillos transportadores

Norma
Entre la boquilla de aire caliente 3y el rodillo transportador superior 4 debera haber una
distanciade 1 -2 mm.

Fig. 12 - 02

% e Gire el tornillo regulador 1 (tornillo 2) conforme a la Norma 1.

12 -3



Ajuste

12.05 Posicion angular de la boquilla de aire caliente

Norma
La boquilla de aire caliente 1 deberéa estar alineada de acuerdo con la figura 12-03.

e Ajuste la boquilla de aire caliente 1 (tornillo 2) conforme a la Norma.
e Compruebe el ajuste de la altura de la boquilla de aire caliente, véase Capitulo 12.03

Ajuste lateral y de altura de la boquilla de aire caliente.
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Ajuste

12.06 Tope de la unidad de giro de las boquillas de aire caliente

Norma
Estando la boquilla de aire caliente 3 girada hacia dentro, ésta debera hallarse en paralelo
con los rodillos transportadores.
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% e Gire el tornillo 1 (tuerca 2) conforme a la Norma.

Fig. 12- 04
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Ajuste

12.07

A

Cambio del cartucho térmico

& iEspere a que se enfrie el elemento térmico! jPeligro de quemaduras!

9
@)+ iSaque el enchufe de la red!

A iPeligro de muerte por descarga eléctrica!

Suelte el racor atornillado 1.

Retire el casquillo 2 (tornillo 3).

Destornille el tornillo 4 y afloje el tornillo 5 (debajo).
Saque el soporte 6 junto con el cartucho térmico 7.
Saque el cartucho térmico 7 del soporte 6.

Realice el montaje en orden inverso observando que el tornillo 5 sélo deberéa apretarse
ligeramente (1 Nm max.).
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Ajuste

12.08 Cambio la sonda térmica

Norma
La sonda térmica 5 deber& estar introducida hasta el tope en el tubo de aire caliente 4.

iEspere a que se enfrie el elemento térmico! jPeligro de quemaduras!

iSaque el enchufe de la red!

iPeligro de muerte por descarga eléctrica!

> @ B

Saque el enchufe 1 (cable azul).

Retire la media carcasa 2 (tornillos 3).

Saque la tuerca 4 junto con la sonda térmica 5.

Atornille la nueva sonda térmica 5 con la nueva tuerca 4.

2
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Ajuste

Fig. 12 - 06

fijela apretando la tuerca 6.

e Elresto del montaje se realiza en orden inverso.

e Ajustes de los capitulos 12.03 Ajuste lateral y de altura de la boquilla de aire caliente
y 12.04 Distancia entre la boquilla de aire caliente y los rodillos transportadores.

% e Introduzca la sonda térmica 5 hasta el tope en el tubo de aire caliente y en esta posicién,
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Ajuste

12.09 Tension de las cadenas de transmision
o Las cadenas de transmision de los rodillos transportadores deberan tensarse
ﬂ cuando haya demasiado juego de inversion en dichos rodillos.

Fig. 12 - 07

motor (tornillos 3).

e Tense la cadena de transmision superior 4 desplazando para ello el tensor de cadenas 5
(tornillo 6).

e Tense la cadena de transmision en la columna inferior girando el tornillo 7.

e Desmonte el dispositivo de corte de la cinta de soldar (tornillos 8).

e Tense la cadena de transmision del rodillo transportador superior girando el tornillo 9
(tuerca 10).

e Monte el dispositivo de corte de la cinta de soldar.

% e Tense la cadena de transmision inferior 1 desplazando para ello la placa soporte 2 del
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12.10

Tension de la correa dentada

12.11
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Fig. 12 - 08

e Tense la correa dentada 1 presionando

sobre ella el rodillo 2 (tornillos 3).

Cambio de los rodillos transportadores

Fig. 12 - 09

iDesconecte la maquina y deje

gue se enfrie!
iPeligro de quemaduras caso

de tocar la boquilla de aire
caliente!

A\

e Cambie el rodillo transportador superior 1

(tornillo 2).

e Retire el anillo 3 (tornillo 4) y saque el eje
hacia la derecha valiéndose de un martillo
apropiado.

e Cambie el rodillo transportador inferior 5.
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Ajuste

12.12 Cortacintas

12.12.01 Cuchilla

Norma
La cuchilla 1 debera moverse facilmente y cortar con seguridad.

Fig. 12 - 10

Retire la tapa 1 (tornillos 2 y 3).

Retire la cuchilla mévil 4 (tornillos 5) y la contracuchilla 6 (tornillos 7).

Atornille una cuchilla nueva.

Ajuste la presion de la cuchilla (tornillo 8) y el &ngulo de corte (tornillos 9) conforme a la
Norma.

Haga un corte de prueba.

e Atornille la tapa 1.
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Ajuste

Ajuste del aire de soplado

12.12.02

Norma

1. Durante el proceso de introduccion de la cinta, ésta no debera enrollarse.
2. Después del corte de la cinta, ésta debera ser presionada por el chorro de aire contra el

rodillo transportador superior.

Fig. 12- 11

e Ajuste el tornillo regulador 1 conforme a la Norma.
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Ajuste

12.13 Comprobacion de los fusibles

F301: Entrada/Salida
F300: Mando
F302: Sistema de calentamiento

F1/F2
(230V, 6,3Amp.)

Potenciémetros R 400 - 407

Los fusibles sirven para evitar dafios mayores en caso de cortocircuito o

o
ﬂ sobrecarga.

:g_ iSaque el enchufe de la red!

A iPeligro de muerte por descarga eléctrica!

iAntes de la reconexion subsane primero la causa del fallo!

e En caso necesario, cambie los fusibles 1y 2.

e Para cambiar los fusibles, saque los portafusibles en el lado derecho del zécalo de la
maquina.

e Alintroducir los fusibles, asegurese de que no se aprisionen los cables.

Pot. Funcién

R400 Tiempo: Boquilla de aire caliente girada hacia dentro / Rodillo transportador conectado
R401 Tiempo: Accionamiento, distribuidor de cinta desconectado

R402 Tiempo: Rodillo transportador abajo

R403
R404 Tiempo: Rodillo transportador en retroceso desconectado (pedal 22 posicion libre)
R405 Tiempo: Rodillo transportador arriba / Avance de la cinta conectado

R3 Tiempo: +/- Correccion para boquilla de aire caliente girada hacia fuera después
del corte de la cinta

R407 Tiempo: Boquilla de aire caliente girada hacia fuera / Rodillo transportador en
retroceso conectado
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Esquema de circuitos
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Esquema de circuitos

Lista de referencia de los esquemas de circuitos

Al
BO
Bl
B2
El
K300
M1
M2
M3
N1
R1
R2
R3

R4
R400
R401
R402
R404
R405
S3
S4
S5
S6
S7
S8
V1

Y1
Y2
Y3
Y4
Y5

Coloc. tablero de circuitos impresos M-DX-8A

Sonda térmica

Bajar rodillo transportador 2° nivel

Rodillo de cinta Con.

Calentador de aire

Calentador de aire Con.

Accionamiento de rodillo de transporte

Accionamiento de rodillo de cinta

Accionamiento de posicién de cinta

Regulador de temperatura

Revoluciones para rodillo de transporte adelante

Tiempo: longitud de cinta

Tiempo: correccion + para aire caliente

Giro automatico hacia dentro tras corte de cinta

Girar hacia dentro rodillo de transporte / calentador de aire
Tiempo: calentador de aire girado hacia dentro -> rodillo de transporte Con.
Tiempo: accionamiento expendedor de cinta Desc.
Tiempo: rodillo de transporte abajo -> girar hacia dentro calentador de aire
Tiempo: rodillo de transporte atrds Desc., interruptor de pedal 22 posicion libre
Tiempo: rodillo de transporte arriba -> avance de cinta Con.
P — Presion de aire > 0,2 bar

Cuchilla de cinta Con.

Rodillo de transporte hacia atras

Planchar

Bloguear elevar rodillo de transporte

Suministrar cinta

Luz continua -> S7 / B1 accionada o R1=0

Relacion ciclo 1:1 -> P Presién de aire >0,2 bar

Relacion ciclo 1:3 -> S6 accionado

Bajar rodillo de transporte

Girar hacia fuera calentador de aire

Cuchilla de cinta Con.

Cerrar pinza de cinta

Bajar rodillo de transporte 2° nivel
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