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Seguridad

1.01

1.02

Seguridad

Normas

iComo complemento a este manual de instrucciones de manejo, también deberan
considerarse las reglamentaciones validas en general, las senaladas por la ley y otras
normas Yy disposiciones legales - incluso las del pais del usuario - asi como las normas
vigentes sobre la proteccién del medio ambiente!

iLas disposiciones locales en vigencia de la asociacion para la prevencién y el seguro de
accidentes de trabajo u otras superintendencias deberan tenerse siempre en cuenta!

Normas de seguridad en general

@® La maquina sbélo deberd ponerse en marcha por el personal instruido al respecto y
después de haber estudiado estas instrucciones de servicio!

iTénganse en cuenta las advertencias sobre seguridad y peligro!

iNo esta permitido usar la maquina mas que para los fines a los que ha sido destinada,
debiendo estar montados todos los dispositivos de proteccion!

@® Al cambiar los rodillos transportadores o la cuna, al abandonar el puesto de trabajo y al
realizar trabajos de mantenimiento y ajuste, la maquina deberé desconectarse
eléctricamente retirando el enchufe de la red!

@® jlLos trabajos de mantenimiento diarios sélo deberan ser efectuados por personal
instruido al respecto!

® No estd permitido realizar trabajos de reparacion y mantenimiento especial mas que a
personal especializado e instruido al efecto!

@® jLos trabajos en el equipo eléctrico sélo deberan ser realizados por electricistas o
personal debidamente instruido al efecto!

@® {No estad permitido realizar trabajos en piezas y dispositivos que estén bajo tensién, salvo
en los casos autorizados por la norma EN 50110!

@® Al efectuar tranformaciones o modificaciones en la maquina, deberan observarse
estrictamente todas las normas de seguridad vigentes!

@ |Para las reparaciones solamente deberan utilizarse las piezas de recambio autorizadas
por nosotros! Hacemos observar expresamente que los accesorios y piezas de recambio
gue no suministramos, ni los hemos comprobado 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 comprende la maquina en si. Por
danos causados al usar piezas no originales, no asumimos ninguna garantia.




Seqguridad

1.03 Simbolos de seguridad

jPunto de peligro!
Puntos que requieren una especial atencion.

jPuntos con peligro!
iPeligro de lesiones para el personal de manejo o especializado!

iSuperficie caliente!
Peligro de quemaduras para el personal de manejo o especializado!

iTension eléctrica!l
iPeligro de lesiones para el personal de manejo o especializado por la tensién
eléctrica!

> B > [>

1.04 Puntos que el usuario 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, lea detenidamente el presente manual de
instrucciones de servicio.

Al personal especializado y al que maneje la maquina debera instruirse acerca de los
dispositivos de proteccién 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 o se inutilice ningun dispositivo de
proteccion.

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

El propietario debera asegurarse de que en las proximidades de la maquina no preste
servicio ningn equipo de soldadura por alta frecuencia que exceda los valores limite

CEM segln EN 60204-31.

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

1.05 Operarios y personal técnico

1.05.01 Operarios

Los operarios se haran cargo del equipamiento, manejo y limpieza de la maquina, asi como
de subsanar fallos de la misma.

Los operarios estan obligados a considerar los siguientes puntos, a saber:

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

@ Prescindir de todo modo operacional que pueda mermar la seguridad de la maquina!

@ jHacerse cargo de que solamente las personas autorizadas permanezcan en las
inmediaciones de la zona de peligro de la maquina!

@ Poner inmediatamente en conocimiento del usuario toda modificacion surgida en la
maquina que pueda contrarrestar la seguridad!

12 PFAFF




Seguridad

1.05.02

1.06

Personal técnico

El personal técnico debera estar dotado de una formacion profesional en electricidad /
electrénica y mecanica, estando a su cargo el engrase, mantenimiento, reparacion y ajuste
de la maquina.

Dicho personal est4 obligado a observar los siguientes puntos, a saber:

@® Considerar en todos los trabajos las normas de seguridad indicadas en este manual de
servicio!

@® jAntes de realizar trabajos de ajuste y reparacion, desconecte la maquina de la red
retirando el enchufe!

@® No realizar trabajos en piezas y dispositivos que estén bajo tension, salvo en los casos
autorizados por la norma EN 50110!

@® Después de realizar trabajos de reparacién y mantenimiento, volver a colocar las tapas de
protecciéon y cerrar la caja de mandos!

Indicaciones de peligro

67-001

Fig. 1- 01

iAntes de la apertura de la tapa 1, extraer siempre la clavija de la red!
iPeligro de lesiones por la tension eléctrical

iNo ponga nunca la maquina en marcha sin haber puesto antes los
guardacadenas 2 y 3!

> [>

iDespués del uso, siempre primero dejar enfriar la maquina!
iPeligro de quemaduras por superficie caliente en la cuna de calefaccion 4!




Uso debido de la maquina

Uso debido de la maquina

La PFAFF 8362 es un aparato de soldar manual con cufa térmica y autoaccionamiento.

La méaquina sirve para soldar en forma de costura solapada materiales sintéticos apropiados
( termoplasticos ) con canal de prueba o sin él, como, p.€j., toldos de camiones,
revestimientos de estanques, impermeabilizacién de techos, edificios, etc.

A iLa maquina no debera utilizarse al aire libre!

i Todo uso no autorizado por el fabricante regird como uso indebido de la
maéaquina! jEl fabricante no se hace responsable de los danos causados por uso
indebido de la maquina! jDel uso debido de la maquina forma parte también el
cumplimiento de las medidas de manejo, ajuste, mantenimiento y reparacion
prescritas por el fabricante!




Datos técnicos

Datos técnicos

Tipos:

B3022-00 . tipoestandar
8362-045 ... maés rendimiento de soldadura frente al tipo estandar
Medidas y peso:

1= £o U - P UURUU 400 mm aprox.
ANCRUTA: ettt 300 mm aprox.
AU e 260 mm aprox.
P B0, 9 kg aprox.

Tensién de la red:
AJUSTAdA PArA: .eeeeeiiiiiiiii e 230V + 10%, 50/60 Hz, monofésica
a eleccion, CoNMUEADIE @ ... oo 115 AC, L/N/PE

Potencia absorbida:

B3B2-004 ... 400 W
B3B8 2 -0 500 W
Potencia térmica de 18 CUNA: .. ...uuuiieiii e 400 W /220V
VIO O e 24V, 2,5 A regularizado
Presion de SOIAadUIA: ......ooiiii e e 200N
Temperaturade soldadura: ............ccoovvvvvnnnnnenn. hasta 500 °C, aprox., regulable en continuo
Velocidad de Soldadura: ... 7,0 m/min max.

Anchuras de costura:

Solapada sin canal de Prueba: .. ......cooiiiiiiiiiiii 20 a40 mm
Solapada con canal de prueba: ............vevviiiiiiiiiiiii sobre demanda
Solapado de las bandas del material: ...........cccccciiiiii e 80 mm max.
Materiales soldables: ............cooveiiiiiiiii ® PVC

® PE-HD

® PE-LD

® EVA

@® otros
Caracteristicas de 1as [AmMiINas: ......cccoooviviviiiiiieeeeeeeeeeeeeeee, @® soldablestérmicamente

@® flexibles

Espesordel material *: ... 0,3a2,5mm

* Dependiente del material




Devolucion de la maquina

4 Devolucion de la maquina
@ Elcliente esté obligado a efectuar la devolucion de la maquina en la forma debida.

® Los materiales utilizados en la maquina son acero, aluminio, latén y diversos materiales

plasticos.
El equipo eléctrico consta de materiales de plastico y cobre.

@® Ladevolucidon de la maquina debera efectuarse de acuerdo con las normas de proteccion
del medio ambiente que rijan en la localidad del cliente.

iTéngase en cuenta que la devolucién de las piezas empapadas de aceite se
A realice por separado y conforme a las normas de proteccién 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

La maquina se suministra en el interior ( Alemania ) sin embalaje.

Las maquinas destinadas a la exportacién van 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.

Devolucion del embalaje

El embalaje de esta maquina se compone de papel, carton vy fliselina VCE. El cliente esta
obligado a efectuar la devolucién del embalaje en la forma debida.

Almacenamiento

En caso de no utilizaciéon, la maquina debera almacenarse como maximo 6 meses. En tal
caso, debera protegerse contra la suciedad y humedad.

Cuando la maquina se almacene por largo tiempo, habra que proteger las piezas
individuales, sobre todo sus superficies de deslizamiento, contra la corrosidon mediante una
pelicula de aceite, por ejemplo.




Simbolos de trabajo

6 Simbolos de trabajo

En los trabajos descritos a continuacion en este manual de instrucciones de servicio, las
operaciones o informaciones importantes van resaltadas con simbolos. Los simbolos
utilizados tienen el siguiente significado:

o
ﬂ Observacion, informacion
Q\\ Limpieza, cuidados

Lubricacién, engrase

Mantenimiento, reparaciéon
Ajuste

X




Elementos de mando

7 Elementos de mando

7.01 Sumario de los elementos de manejo

Fig. 7- 01

1 Interruptor de conexién a la red, véase Capitulo 7.02.

Regulador por microprocesador para la temperatura de soldadura, véase Capitulo 7.03.
Regulador para la velocidad de soldadura, véase Capitulo 7.04.

Interruptor selector para la clase de servicio, véase Capitulo 7.05.

Interruptor selector para el sentido de giro, véase Capitulo 7.06.

Palanca para el giro hacia dentro de la cuna de calefacciéon véase Capitulo 7.07.

N oo o o WwN

Palanca para la bajada del rodillo de transporte superior, véase Capitulo 7.08.




Elementos de mando

D

Posicion "0":
Posiciéon "1":

[=lo

7.02 Interruptor de conexion a la red
2
1
o2
O
L
Fig.7-\02 \ r
7.03 Regulador para la temperatura de soldadura

(D

Fig. 7 - 03

[=lo

Pulsando el interruptor de
conexiéon alared 1, se conecta
o desconecta la maquina.

maquina desconectada
maquina conectada

iEn la desconexién de la
maquina observar las
indicaciones del Capitulo 8.02
Conectar / Desconectar la
maquinal

Después de pulsar la tecla 1

se puede reducir la temperatura
de soldadura por medio de la
tecla 2 o aumentarla por medio
de la tecla 3.

En la pantalla 4 se visualiza la
temperatura efectiva de la cufna
de calefaccion.




Elementos de mando

7.04 Regulador para la velocidad de soldadura

@® Por giro del regulador 1 se cambia la
velocidad de soldadura.

Fig. 7- 04
7.05 Interruptor selector para la clase de servicio
Por pulsacion del interruptor 1
@ se selecciona la clase de
servicio.

Posicion "0": Los rodillos de transporte se
ponen en marcha después del
giro hacia dentro de la cuna de
calefaccion.

Posicion "lI'  Los rodillos de transporte giran
continuamente.




Elementos de mando

7.06

7.07

vl [

Fig. 7-07

Interruptor selector para el sentido de giro

@® Por pulsacion del interruptor 1 se
selecciona el sentido de giro de los
rodillos de transporte.

Posicién superior:
Los rodillos de transporte giran
hacia adelante (para soldar)

Posicién central:
Los rodillos de transporte se
detienen

Posicién inferior:

Los rodillos de transporte giran
hacia atras (para la inserciéon de
la cuha de calefaccion)

Palanca para el giro hacia dentro de la cuna de calefaccion

® Con la palanca 1 se gira hacia dentro o
hacia fuera la cuna de calefaccion.

N\

[=lo

En el giro hacia fuera de la cuna
de calefaccioén, prestar atenciéon
para que la palanca 1 encaje.

El grafico contiguo muestra la
versiéon estandar de la maquina
(PFAFF 8362-004).




Elementos de mando

7.08

Palanca para la bajada del rodillo de transporte

@® La palanca 1 sirve para descender y
elevar el rodillo transportador superior 2.

o El grafico contiguo muestra la
ﬂ versiéon estandar de la maquina
(PFAFF 8362-004).




Primera puesta en marcha

8 Primera puesta en marcha

iLa maquina solamente debera ponerse en marcha por personal cualificado!
A iAl mismo tiempo, deberan observarse todas las normas de seguridad

vigentes!

S Antes de la primera puesta en marcha de la maquina, compruebe a ver si ha
E sufrido danos durante el transporte. En caso de danos, informe de ello a la
empresa de transportes y a la agencia de ventas PFAFF competente.

8.01 Conexion de la maquina

@® Compruebe a ver sila maquina puede
funcionar con la tensién de la red disponi-
ble (véase el Cap. 3 "Datos técnicos" ).

® Meta el enchufe 1 del cable de conexién
en el enchufe hembra de la maquina y
apriete el racor 2.

@ Conecte el enchufe de la red del cable de
conexion a la red eléctrica.

Fig. 8-01




Primera puesta en marcha

8.02

Conexion y desconexion de la maquina

\

Fig. 8- 02

D

A\

Para la conexién de la maquina
poner el interruptor 1 en la
posicion "I,

Para la desconexién de la
maquina poner el interruptor en
la posicién "0".

iPeligro de quemaduras por la
cuna de calefaccion!
ilnmediatamente después de la
desconexion esté todavia
caliente la cufa de calefaccion!




Equipamiento

Equipamiento

i Todos los trabajos de equipamiento deberan ser realizados por personal
instruido al efecto! jEn todos los trabajos de equipamiento, la maquina debera
separarse de la red eléctrica sacando el enchufe de la red!

maquinal

j iAntes de realizar toda clase de trabajos de equipamiento, deje que se enfrie la

iPeligro de quemaduras!

Tipos de costura

Costura soldada Costura soldada
sin canal de prueba con canal de prueba
\
‘/ \/ﬂ/

Fig. 9- 01

En el caso de costuras soldadas con canal de prueba, la impermeabilidad de la
ﬂ costura se puede comprobar como se describe en el Cap. 10.06.02

"Impermeabilidad de la costura”




Equipamiento

9.02

Cambio de los rodillos transportadores

Segun el material y el grosor de las ldminas asi como del tipo de costura deseado, habra que

cambiar los rodillos transportadores.
Como orientacion sirva la tabla siguiente:

Material de lamina Grosor Rodillo transportador | Rodillo transportador
de la ldmina inferior superior
PVC ( blando ) > 0,8 mm Acero moleteado Silicona
en cruz
PE-LD < 0,8 mMm Acero moleteado Silicona
en cruz
PE-LD > 0,8 mMm Acero moleteado Acero moleteado
en cruz en cruz
PE-HD < 0,8 mm Acero moleteado Silicona
en cruz
PE-HD > 0,8 mm Acero moleteado Acero moleteado
en cruz en cruz

Fig. 9- 02

En caso necesario:

@® Saque el tornillo 1.

@® Cambie el rodillo transportador superior 2
conforme al tipo de costura y a la tabla
de arriba.

@® Apriete el tornillo 1.

En caso necesario:

@® Saque el tornillo de fijacion del rodillo
transportador inferior 3 conforme al tipo
de costura.

@® Cambie el rodillo transportador inferior 3
conforme al tipo de costura.

@ Apriete el tornillo de fijacion.




Equipamiento

9.03

9.03.01

9.03.02

Ajuste de la distancia entre los rodillos transportadores

La distancia entre los rodillos transportadores depende del grosor del material

el rodillo superior descendido.

@) de soldadura. Dicha distancia estara ajustada correctamente cuando aun sea
ﬂ posible tirar de una pieza de soldadura hacia fuera entre ambos rodillos, estando

Ajuste de la distancia entre los rodillos transportadores en la PFAFF 8362 -004

1
\

e \a T~
\2&,\

\ 'f% ‘

= |

Fig. 9- 03

iDesconecte la maquina!
iEspere a que se enfrie la cuna
térmica! jPeligro de

A\

@ Afloje el prisionero 1.

@® Ajuste la distancia entre los rodillos
transportadores, girando para ello el disco
moleteado 2.

® Apriete el prisionero 1.

qguemaduras!

Ajuste de la distancia entre los rodillos transportadores enla PFAFF 8362-045

iDesconecte la maquina!
iEspere a que se enfrie la cuna
térmica! jPeligro de

A\

@ Afloje los tornillos 1.

@® Ajuste la distancia entre los rodillos
transportadores, desplazando para ello la
pieza angular 2.

® Apriete los tornillos 1.

qguemaduras!




Equipamiento

9.04

9.04.01

9.04.02

Ajuste de la presion de soldadura

La presion de soldadura deberd estar ajustada de tal forma, que el material a

S soldar sea transportado con seguridad. Sin embargo, los rodillos
ﬂ transportadores no deberan dejar huellas de presion en el material. Para mate-
riales blandos ( p.ej. PVC ) deber4 ajustarse una presién de soldadura mas baja

que para materiales duros ( p.ej. PE).

Ajuste de la presion de soldadura en la PFAFF 8362 -004

—

Fig.9-05

jDesconecte la maquina!

iEspere a que se enfrie la cuha
térmica! jPeligro de

quemaduras!

@® Ajuste la presiéon de soldadura, girando
para ello el disco moleteado 1.

Ajuste de la presion de soldadura en la PFAFF 8362-045

jDesconecte la maquina!

iEspere a que se enfrie la cuha
térmica!l jPeligro de

quemaduras!

@® Desmonte el muelle 1.

® Afloje la tuerca 2.

@® Ajuste la presiéon de soldadura, girando
para ello el casquillo roscado 3.

@® Apriete la tuerca 2.

® Monte el muelle 1.




Equipamiento

9.05 Ajuste de la distancia entre la cuna y los rodillos transportadores

Estando la cuna virada hacia dentro y el rodillo transportador descendido, entre la cuna y los
rodillos transportadores debera haber una holgura que esté en relaciéon con el grosor del

material.
PFAFF 8362-004 PFAFF 8362-045
cuna convexa cuha concava
( para materiales gruesos ) ( para materiales finos )
Fig. 9-07
9.05.01 Ajuste de la distancia entre la cuna y los rodillos transportadores en la

PFAFF 8362 -004

iDesconecte la maquina!

iEspere hasta que se enfrie la
cuna térmica! jPeligro de

guemaduras!

@® Afloje el tornillo 1.

® Desplace la cuna 2 de acuerdo con el
grosor del material.

® Apriete el tornillo 1.




Equipamiento

9.05.02 Auste de la distancia entre la cuna y los rodillos transportadores en la
PFAFF 8362 -045

® Afloje la tuerca 1.

@ Girando el tornillo de tope 2, ajuste la
distancia de la cuna de acuerdo con el
grosor del material.

@® Apriete la tuerca 1.




Equipamiento

9.06

9.06.01

Ajuste de las guias del material de soldadura

O

il

Con las guias para el material de soldadura se ajusta el margen de solapado de

las piezas en el sector de la costura.
La anchura de solapado puede ser igual o mayor que la anchura de la costura.

Anchura de
solapado

Fig.9-10

Ajuste de la guia superior trasera para el material

Fig.9-11

iDesconecte la maquina!

iEspere hasta que se enfrie la
cuna térmica! jPeligro de

guemaduras!

@® Afloje los tornillos 1.

@® Desplace la guia 2 paralela respecto al
sentido de soldadura.

® Apriete los tornillos 1.




Equipamiento

9.06.02 Ajuste de la guia inferior trasera para el material
iDesconecte la maquina!
& iEspere hasta que se enfrie la
cuna térmica! jPeligro de
guemaduras!

@ Aflojar los tornillos 1 (2 piezas).

@® Desplace la guia 2 paralela respecto al
sentido de soldadura.

® Apriete los tornillos 1.

Fig.9-12

9.06.03 Ajuste de las guias delanteras para el material

A iDesconecte la maquina!

@ Afloje el tornillo 1.
@® Desplace la guia 2 de forma que quede a

ras con la guia superior trasera para el
material.

@® Apriete el tornillo 1.

@® Afloje el tornillo 3.

® Desplace la guia 4 de forma que quede a
ras con la gufa inferior trasera para el
material.

@® Apriete el tornillo 3.




Equipamiento

9.07

@

Ajustar la temperatura de soldadura y la velocidad de soldadura

5 Todos los ajustes de la maquina dependen fundamentalmente del material de
ﬂ soldadura que se utilice. jLos ajustes 6ptimos de la velocidad y temperatura de
soldadura se consiguen con una costura de prueba!

2

|

Fig.9-14

67.033

@® Después de pulsar la tecla 1 se puede variar la temperatura de soldadura por medio de

las teclas 2 y 3, en la pantalla aparece el valor ajustado para la temperatura de soldadura.

Tecla 2: Reducir la temperatura de soldadura
Tecla 3: Aumentar la temperatura de soldadura

@® Después de la introduccion de la temperatura de soldadura deseada, aparece en la
pantalla de nuevo la temperatura efectiva de la cuna de calefaccion.

El diodo luminoso "K2" 4 se enciende, cuando se alimenta energia a la cuha de
calefaccion. Si la diferencia entre la temperatura de soldadura ajustada y la

ﬂ temperatura efectiva de la cuna de calefaccion es demasiado grande, se
enciende el diodo luminoso "K1" 5; con la cuia de calefaccion girada hacia
dentro suena ademas una bocina.

@® Ajustar la velocidad de soldadura por giro del regulador 6.




Proceso de soldadura

10

10.01

Proceso de soldadura

iLa maquina solo debera ponerse en marcha por el personal instruido al
A respecto! jEl usuario debera observar estrictamente que sélo las personas

autorizadas se hallen en el area de peligro de la maquina!

Principio en que se basa la soldadura

Las dos piezas que se tratan de soldar se plastifican térmicamente en la zona de la costura.
Ello tiene lugar por contacto mecéanico del material con una cufia térmica calentada
eléctricamente. El material plastificado es comprimido por los rodillos transportadores en la
zona de la costura y soldado al mismo tiempo.

Para conseguir una soldadura éptima, deberédn cumplirse ciertos requisitos respecto al
material y al ajuste de la maquina:

El material a soldar deber3;

@ ser soldable ( termopléastico ).
@ respecto al grosor y caracteristicas, ser apropiado para soldarlo con la maquina y
@® estar limpio en la zona de la costura.

He aqui las condiciones basicas dependientes del aparato soldador:

forma y posicion de la cuna,

temperatura de trabajo correcta del material.

eleccion de los rodillos transportadores adecuados.

presion 6ptima de los rodillos transportadores sobre el material.

distancia correcta de los rodillos transportadores entre si ( profundidad de penetracién ) y
velocidad de soldadura correcta.

Todos los ajustes del aparato
soldador dependen
basicamente de la ld&mina a sol-
dar. El ajuste 6ptimo debera
calcularse mediante soldaduras
de prueba.

Al soldar, el rodillo debera estar
A plegado hacia dentro en la
maquina ( véase la flecha ).

[=lo

67-011
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Proceso de soldadura

10.02

Colocacion del material

Fig. 10-02

@® Levantar el rodillo de transporte superior por medio de la palanca 1.

@ Introduzca la ldmina inferior 2 hasta el tope en la gufa inferior del material.
@® Introduzca la ldmina superior 3 hasta el tope en la guia superior del material.
@® Guie el comienzo de la lamina entre los rodillos transportadores.

10 -2



Proceso de soldadura

10.03

Alineacion del material

Fig. 10- 05

Fig. 10 - 06

Al alinear las laminas, es preferible que éstas queden superpuestas a més anchura del

solapado ajustado ( fig. 10 - 03 y fig. 10 - 04 ).

Durante su deslizamiento en la maquina de soldar, las laminas son llevadas a la distancia

correcta por las guias.

Las tiras de material que estan situadas demasiado separadas o colocadas
demasiado onduladas (véase la Fig. 10-05 y la Fig. 10-06), no se pueden
conducir juntas correctamente por las guias de material a soldary, por
consiguiente, no se sueldan correctamente.
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Proceso de soldadura

10.04

10.04.01

Soldadura del material

Guiado manual de la maquina

Fig. 10- 07

® Conectar la maquina (véase Capitulo 8.01 Conectar la maquina.
@ Ajustar la clase de servicio "0", véase Capitulo 7.05 Interruptor selector para la clase de
Servicio.
En la clase de servicio "1" los rodillos de transporte se ponen en marcha tan
pronto como la malla se conecta por medio del interruptor de la red.
@® Conectar la maquina por medio del interruptor de la red, véase Capitulo 7.02 Interruptor
de lared.
@® Poner el sentido de giro hacia adelante, véase Capitulo 7.06 Interruptor selector para el
sentido de giro.
@ Ajustar la temperatura de soldadura y la velocidad de soldadura, véase Capitulo 9.07
Ajustar temperatura de soldadura y velocidad de soldadura.

Para evitar danos en el material soldado, después de alcanzada la temperatura
de soldadura preseleccionada, hay que realizar en sucesion rapida los siguientes

pasos.
@ Alinear y colocar las tiras de material segun lo dicho en los Capitulos precedentes.
@® Bajar el rodillo de transporte por medio de la palanca 1.

® Por medio de la palanca 2 girar hacia dentro la cufa de calefaccion (los rodillos de
transporte se ponen en marcha).

A iDurante el proceso de soldadura conducir la maquina siempre a mano!

10-4




Proceso de soldadura

10.04.02 Soldadura en una guia

Para fabricar una guia, se puede utilizar lata de tejado, tubos cuadrados o similares.

Fig. 10- 08

10.05 Parada de la maquina

@ Girar hacia atras la cuna de calefaccion (los rodillos de transporte se detienen), véase
Capitulo 7.07 Palanca para el giro hacia dentro de la cuna de calefaccién.

@ Levantar el rodillo de transporte, véase Capitulo 7.08 Palanca para la bajada del rodillo
de transporte.

@ Desconectar la maquina en el interruptor de la red, véase Capitulo 7.02 Interruptor de la red.

@® Extraer la clavija de la red y dejar enfriar la maquina.
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Proceso de soldadura

10.06 Comprobacion de la costura de soldadura

f‘f Todas las comprobaciones deberan realizarse con la costura de soldadura

enfriada.

10.06.01 Resistencia de la costura de soldadura

La resistencia de la costura de soldadura ( resistencia a la tracciéon ) solamente se puede pro-
bar mediante un control destructivo. En tal caso, las piezas se comprueban a base de un
ensayo de rotura, el cual se efectia a mano o con una maquina ensayadora a traccién ( para

obtener valores mas exactos de resistencia ).

10.06.02 Impermeabilidad de la costura de soldadura

El control no destructivo para comprobar la
hermeticidad de la costura soldada, se
puede realizar en una costura solapada con
canal de prueba ( véase el Cap. 9.01 "Tipos
de costura" ).

La comprobacion se efectla en ldminas PE-
HD con una presién del aire de 2,5 a b bar,
el cual se introduce en el canal de prueba

entre las dos costuras soldadas.

El aire comprimido introducido en el canal de
prueba podra descender el 20 % después de
pasados 10 minutos.

Fig. 10- 09
10.07 Anomalias en el desarrollo de la soldadura
Anomalia Causa / Remedio

Visualizacion en la

pantalla "1999"

Rotura del sensor o del conductor,
cambiar la cuha de calefaccion, véase Capitulo 11.03

Cambiar cuna de calefaccion e insertarla.

Se enciende el diodo
luminoso "K1"

Suena la bocina

Diferencia entre temperatura de soldadura
preseleccionada y temperatura efectiva de la cuna de
calefaccion demasiado grande, esperar hasta que la cuna

de calefaccion se caliente o se enfrie adecuadamente.
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Cuidados y mantenimiento

11

11.01

11.02

Cuidados y mantenimiento

Comprobacion de los cables y de

las uniones porenchufe ..............cccccocen, diariamente antes de cada puesta marcha
Limpiezade lacufa...........cccccooeeeieiiiiiiiiiii, diariamente antes de cada puesta marcha
Cambio de 18 CUNA ... ..viiiieiiiiiie e en caso necesario
Cambio de los rodillos transportadores ..............cooeoeeiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeee en caso necesario
Engrase de las cadenas de accionamiento ...............covvviiiiiiiiieeiiiiiii, en caso necesario
Tension de las cadenas de acCionaMIENTO .....vvveviiiiiiiiiiiiiiieeeee e, €n caso necesario

Comprobacion de los cables y de las uniones por enchufe

jDesconecte la maquina!
A iDesenchufar el cable de conexién de la red! jPeligro de muerte por tensiéon

eléctrical

@® Diariamente, antes de la primera puesta en marcha, compruebe los cables y las
uniones por enchufe a ver si han sufrido danos mecanicos.

iEn caso de averia, en ningun caso debera poner la maquina en marcha! jEn tal
caso, la maquina soélo debera ser reparada por personal cualificado!

Limpieza de la cuna

Asegurese de que la maquina

esté desconectada y la cuna
enfriadal

iPeligro de quemaduras!

@® Cada vez que ponga en marcha la
maquina, limpie el lado superior e inferior
de la cuna 1 con un cepillo de latén
blando para eliminar los restos de
plastico fundidos que hayan podido
quedar adheridos.

Fig. 11-01
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Cuidados y mantenimiento

11.03

11.03.01

Cambiar e insertar la cuna de calefaccion

Si los cartuchos de calefaccion estédn defectuosos o la cuna de calefaccion estda muy gastada
y por reajuste ya no se puede alcanzar un resultado éptimo de soldadura, se debe cambiar la
cuna de calefaccion e insertar en la PFAFF 8362-004.

Cambiar la cuna de calefaccion de PFAFF 8362-004.

iDesconectar la maquina!
iDejar enfriar la cuna de calefaccion! jPeligro de quemaduras!

Extraer la clavija de enchufe 1 de la cuna de calefaccion.

Desatornillar los tornillos 2.

Retirar la gufa del material a soldar 3.

Desatornillar el tornillo 4.

Extraer la cuna de calefaccioén b.

Para el montaje de la nueva cufa de calefaccién 5, realizar los pasos de trabajo indicados
arriba en sucesioén inversa.
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Cuidados y mantenimiento

11.03.02 Insertar la cuna de calefaccion (sélo en la PFAFF 8362-004)

El extremo de la cuna de calefaccion debe estar adaptado a la forma del embudo
ﬂ de entrada entre los rodillos de transporte superior e inferior. El material a soldar

debe tocar durante la soldadura toda la superficie del extremo de la cuna.

Fig. 11- 04

@ Abatir los rodillos 5 de entrada.

@® Poner la temperatura de soldadura en "0" y la velocidad de soldadura en "10", véase Capitulo
9.07 Ajustar temperatura de soldadura y velocidad de soldadura.

@ Poner la clase de servicio en "0", véase Capitulo 7.05 Interruptor selector para la clase de
servicio.

@® Desatornillar la guia superior del material a soldar 6 (tornillo 7) y la guia inferior del material a
soldar 8 (tornillo 9).

@® Montar los rodillos de transporte lisos (acero).

@® Conectar la maquina a la red y conectar el interruptor de la red.

@ Poner el sentido de giro en "hacia atras’, véase Capitulo 7.06 Interruptor selector para el
sentido de giro.

@ Poner la cufa de calefaccion directamente en los rodillos, véase Capitulo 9.05 Ajustar
distancia de la cuna de calefaccion...

@ Encajar una tira de papel de lija (granulometria 100) con la cara aspera hacia la cuna de
calefaccion (cara superior).

@ Bajar el rodillo de transporte superior por medio de la palanca 10.

@ Girar hacia dentro la cuha de calefaccién y dejar pasar la tira de papel de lija.

@ Repetir el proceso, tira del papel de lija dirigida hacia la cara inferior de la cufa de calefaccion.

@ Procesar alternativamente la cara superior y la cara inferior de la cufa de calefaccion, hasta
que la cuna tenga contacto con toda la superficie de los rodillos.

@ Ajustar de nuevo la cuna de calefaccion al espesor del material, véase Capitulo 9.05 Ajustar
la distancia de la cuna de calefaccion...

@® \/olver a montar las guias de material a soldar.
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Cuidados y mantenimiento

11.03.03

Cambio de la cuna de la PFAFF 8362-045

Fig. 11-0

iDesconecte la maquina!
& iEspere a que se enfrie la cunal
iPeligro de quemaduras!

@® Valiéndose del martillo, saque el pasador
1 hacia abajo ( punzén, 2 mm de
diametro ).

@® Saque el enchufe de la cuna 2 en la parte
frontal de la maquina.

@® Saque el cable de la cuna 2 fuera de la
tapa de las cadenas ( para ello, retire la
chapa en la tapa de las cadenas ).

@ Saque la cuia 2 lateralmente fuera de su
fijacion.

@ Para montar la cuia nueva, efectue los
pasos descritos arriba por orden inverso.
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Cuidados y mantenimiento

11.04 Cambio de los fusibles

® El fusible sirve para proteger el aparato contra mayores danos en caso de
ﬂ cortocircuito o sobrecarga.

iDesconecte la maquina!
A iDesenchufar el cable de conexién de la red! jPeligro de muerte por tensién

eléctrical

@® Destornille y quite la tapa 1.

® Saque el portafusibles 2 fuera de su alojamiento.
@® Cambie el fusible defectuoso por uno nuevo.

@ |Introduzca el portafusibles 2 en su alojamiento.
@® Atornille la tapa 1.

A jAntes de reconectar la maquina, debera subsanarse primero la causa del fallo!
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Cuidados y mantenimiento

11.05

11.06

Engrase de las cadenas de accionamiento

@) La frecuencia de engrase se rige por las condiciones de trabajo ( humedad,

ﬂ suciedad, etc. ).
A iDesconecte la maquina!

® Destornille y quite las tapas 1y 2.

@® Engrase a ambos lados las cadenas de
accionamiento.

@ Atornille las tapas 1y 2.

Utilice Unicamente aceite con la

clase de viscosidad SAE 40 y

una densidad de 1,06 g/cm3 a

20 °C (segun DIN 8195).
I

3

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

/
&y

Fig. 11-08

Tensién de la cadena de accionamiento del rodillo transportador inferior

Fig. 11-09

@® Destornille y quite la cubierta de la cadena.

@® Afloje los tornillos 1y desplace la guia 2 de la cadena, de forma que ésta pueda
presionarse 5 mm aprox.

@® Atornille la cubierta de la cadena.
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Cuidados y mantenimiento

11.07 Tension de la cadena de accionamiento del rodillo transportador superior

/

i
®

La tensién de esta cadena de accionamiento esta exenta de mantenimiento.

-
A / ﬁ

—

Fig. 11-10

® En el caso de que la comba de la cadena sea demasiado grande, se puede aumentar la
tension previa del muelle del tensacadenas 1.

Para ello:

@® Destornille y quite la cubierta de la cadena.

@® Afloje las tuercas 2y 3.

® Aumente tension del muelle girando el tornillo 4.
@ Atornille la cubierta de la cadena.

1-7



Esquema de cableado Versién 31.01.00 91-211 674-95

Lista de referencias para el esquema de conexiones

Al Regulador para temperatura de soldadura

A2 Blogue de alimentacion

A3 Accionamiento de la platina del motor

M1 Accionamiento

H1 Bocina

B1 Sensor (cartucho calefaccion 1)

B2 Sensor (cartucho calefaccion 2)

E1 Cartucho calefaccion 1

E2 Cartucho calefaccion 2

R1 Potencidmetro (regulador velocidad soldadura)

K1 Relé de estado soélido

F1 Fusible

F2 Fusible

S1 Interruptor de la red

S2 Interruptor del accionamiento de la clase de servicio
S3 Interruptor para cuna de calefacciéon girada hacia dentro
S4 Interruptor del accionamiento del sentido de giro

X1 Conexion por enchufe a la red

X2 Conexién por enchufe de cartuchos de calefaccion y sensores
X10 Conexién por enchufe de cartuchos de calefaccion
X11 Conexién por enchufe de sensor

X12 Conexién por enchufe de bocina

95-211899-91 Adaptador 115 voltios
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Esquema de cableado

Version 06.01

95-211 905-95
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