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Note ...
How to Print Manuals
-------------------------------
The page size for operating manuals on this CD-Rom is 170x215mm. This is the same size as used in the Vario ring binders.

Operating manuals can be output on an office printer at 100% size and then trimmed to size.  A cutting template is provided for this purpose : (your cd-drive\vario\manuals\crop_ops.pdf). 

Alternatively, they can be printed directly onto A4 (or 8½x11") paper by outputting at 123%.
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ﬂ Especificaciones

Uso

Condiciones de operacion

Produccion

Especificaciones

Tamarfio méximo de entrada
Tamafo minimo de entrada
Grueso maximo del libro
Distancia méaxima entre grapas
Distancia minima entre grapas
Cable de grapado

Corte maximo

Electricidad

Dimensiones
Grapado-Plegado Automatico (An., La., Al.)

Corte Automatico (Ancho, Largo, Alto)

Salida motorizada (An., La., Al.)
Ruido

Este producto esta pen-
sado para el grapado,
plegado y corte de mate-
riales como se indica.

10-35°C a una humedad
relativa de 35-85%

Hasta 3.000 por hora

488x350mm
120x160mm

25 hojas (80 g/m)
278mm

86mm

0,58mm (25 ancho) de
cable redondo de acero
electro galvanizado
35mm

115V, 60Hz 6

230V, 50Hz

Una fase

(Tierra indispensable)
555, 888, 600mm, 150kg
560, 585, 598mm, 110kg
428, 834, 422mm, 15kg

72 dB(A)

La produccion puede variar segun las condiciones de

operacion

De acuerdo con una politica de mejorar continuamente
el producto, el fabricante se reserva el derecho de mo-
dificar los materiales y las especificaciones de este pro-
ducto en cualquier momento sin avisar.



Emisiones de FEste equipo se ha probado y se ha comprobado que
radiofrecuencia cumple con las limitaciones para dispositivos digitales
declase A, segun el apartado 15delasreglas FCC. Estas
limitaciones han sido elaboradas para ofrecer una pro-
teccion razonable contra interferencias negativas cuan-
do se utiliza el equipo en un entorno comercial. Este
equipo genera, utiliza 'y puede emitir energia de radiofre-
cuencia y, si no se instala y utiliza segun el manual de
instrucciones, puede producir interferencias negativas
para las comunicaciones por radio. El manejo de este
equipo en zonas residenciales es posible que dé lugar
a interferencias negativas en cuyo caso se pedira al
usuario que corrija la interferencia a su propio cargo.
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INSTALACION

Introduccioén

Las unidades de Grapado-Plegado y de Corte Vario de
Watkiss han sido disefiadas especificamente para su uso
con las alzadoras Watkiss Vario. Juntas proporcionan un
sistema de acabado totalmente integrado.

Hay diversas configuraciones disponibles:

FIGURA 1
Unidad de Grapado-Plegado con salida
en cesta

FIGURA 2
Unidad de Grapado-Plegado con
salida motorizada

FIGURA 3

Unidad de Grapado-Plegado
con Corte frontal y salida
motorizada

Las instrucciones siguientes incluyen la instalacion vy
puesta en marcha tanto de la unidad de Grapado-Plega-
do como la de Corte. Les rogamos ignoren las instruc-
ciones que no se refieren a su configuracion.

En estas instrucciones nos referiremos a la unidad de
Grapado-Plegado como ASF y a la de Corte como ATR.

La instalacion de su Vario requiere los conocimientos de
un especialista y, por lo tanto, deberia llevarla a cabo un
ingeniero aprobado por Watkiss. Se recomienda que sus
unidades de Grapado-Plegado y de Corte Vario se colo-
quen en un suelo nivelado.



SEGURIDAD

CUIDADO 1

CUIDADO 2

CUIDADO 3

Salida delantera
levantada (horizontal)

Guias de papel

Sus unidades ASF y ATR se han disefiado con la segu-
ridad como prioridad y estan equipadas con tapas de
seguridad que, cuando se abren, cortan automaticamen-
te la corriente a las partes moéviles. Sin embargo, como
con cualquier equipo eléctrico, cuando cambien los fu-
sibles o efectlen cualquier otra operacion que no esté
indicada en este manual:

Siempre desconecte primero la maquina de la
fuente de electricidad.

Es esencial que la alimentacion, tanto de la ASF como
de la alzadora tenga tierra.

Se puede dafiar la parte de plegado de la unidad ASF al
arrastrarla sobre baldosas etc. Se debe pues tener cui-
dado.

Antes de colocar la unidad ASF debajo de la alzadora,
ES ESENCIAL verificar que la salida delantera de la
alzadora esté en la posicion superior (horizontal) y todas
las guias del papel levantadas. También se debe retirar
la bandeja de juegos rechazados (ver Figura 4). De otra
forma se produciran dafios en la alzadora. Consulte su
manual de uso Vario para mas detalles sobre cémo se
levanta y se baja la salida delantera.

Bases de
interconex-
i6n
(tapados)
Bandeja de

juegos
rechazados

FIGURA 4



ENCENDIDO

Entrada de corriente

Interruptor ON/OFF

Indicador de Voltaje

MOVER LA UNIDAD
ASF

Antes de usar, enchufe la alzadora y la unidad ASF en
una alimentacién monofasica del voltaje correcto indica-
do en la entrada de corriente (ver Figura 5). Verifique que
el cable de interconexion (ver Figura 6) entre la ASF y el
enchufe en la base del suelo esta conectado (ver Figura
4). Si se instalan la ATR y/o la salida motorizada, asegu-
rese de que éstastambién estan conectadas. Laalzadora
y launidad ASF tienen interruptores ON/OFF (Encendido/
Apagado) independientes.

FIGURA 5

Las unidades ASF y ATR se pondran en marcha y se
pararan automaticamente cuando lo haga la alzadora.
Durante la puesta en marcha pueden funcionar indepen-
dientemente de la alzadora pulsando las teclas EKSEB y
en el panel de control o en el control remoto
mientras estan en el Menu[Gprcl. Tenga en cuenta que hay
un retraso de aproximadamente 5 segundos después de
pulsar B&M. Para una parada inmediata, pulse el botdn
de emergencia de la alzadora o levante una de las tapas
de seguridad.

Las unidades ASF y ATR estan equipadas con ruedas y
se mueven debajo de la torre de la alzadora. Presione el
pulsador del motor de transporte (ver Figura 6) para
mover las unidades hacia dentro o hacia fuera. Un inte-
rruptor automatico actia cuando las unidades estan
colocadas debajo de la alzadora.



Pulsador del motor de
transporte

Bot6n de bloqueo

Cable de
interconex-
i6n ASF

FIGURA 6

Desconectando el sistema de transporte mo-
torizado

Normalmente las ruedas de la unidad ASF estan bloquea-
das para impedir cualquier movimiento fortuito, y la uni-
dad solo se puede mover con el sistema motorizado. Para
desbloquearlas y mover la unidad manualmente, es ne-
cesario destornillar el botdn de bloqueo que esta dentro
delaunidad, debajo del pulsador del motor de transporte
(ver Figura 7). Gire el botdon contra las agujas del reloj
hasta que se suelte el bloqueo. La unidad ASF se movera
entonces libremente si la empuja. No olvide volver a
conectar el bloqueo de las ruedas girando el botén atope
en el sentido de las agujas del reloj, cuando esté en su
sitio.

FIGURA 7



@ El comienzo

Esta seccion pretende ser una breve guia de uso. Se
incluyen instrucciones mas detalladas en los capitulos
posteriores.

Enchufe la alzadora y la unidad de Grapado-Plegado
(ASF) en una entrada de corriente con el voltaje correcto.
Encienda el interruptor ON/OFF de la alzadora y de la
ASF y pulse cualquier tecla del panel de control.

Instalar la alzadora
Cargue el papel en las estaciones y haga los ajustes que
necesite la maquina (ver el manual de uso Vario).

Seleccionar el area de trabajo
Seleccione en el Menu 2.

Para recuperar un trabajo anterior o empezar uno nuevo
seleccione [TRABA-GPG].

Utilice [TRABAJIO +] O [TRABAIO - | para seleccionar un trabajo
previo o para ir a un area de trabajo no utilizada. Pulse
(Seleccionar) para aceptar el area de trabajo que
aparece y para volver al menu GPG.

Para un nuevo trabajo, pulse y seleccione un
tamafio preestablecido o pulse para acceder a
otros tamarnos.

Pulse para seleccionar el numero de hojas del
juego (si es para grapado lateral, ajuste la ASF para el
ndmero maximo de hojas, 25 por ejemplo).

Utilizando la manivela de la ASF (ver p. 20), seleccione
el modo de operacién que necesite: grapado-plegado o
grapado de esquina.

Ajustar las cabezas grapadoras

Si es necesario, ajuste la posicion de las cabezas gra-
padoras. Normalmente no es necesario porque la refe-
rencia de la unidad esta centrada.

Verificar los ajustes
Para verificar que todos los ajustes son correctos, haga
un test pulsando EKSER.



Si es necesario, seleccione en el Menu de
ajustes y haga los ajustes finos.

Ajustar la salida motorizada

Mueva las ruedas grandes de salida hacia adelante o
atras en su riel de forma que apenas agarren el lomo del
libro cuando sale de los rodillos.

Ajustar las guias para el papel

Si esta utilizando una base de suelo "B", coloque la
manivela de direccién en la posicion superior para que
los juegos bajen directamente a la unidad ASF.

La base de suelo "C" detectara automaticamente la uni-
dad ASF y ajustara el papel al riel apropiado.

Pulse dos veces para volver al Menu 1y ajuste la
velocidad de la alzadora a 80-90% pulsando
O [VELOCIDAD - .

Comenzando el trabajo

Pulse y @K para confeccionar un solo libro.
Después de inspeccionarlo pulse de nuevo para efectuar
el trabajo.
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Menus GPG

EL SISTEMA DE [ aunidad ASF se controla desde el panel de control Vario
utilizando menus adicionales. El nivel superior de éstos

MENUS GPG

Ajustes actuales GPG {

Menu ~|:

es el Menu GPG (grapar-plegar-cortar).

. MENU
MENU 2 —3 GPG

MENU DE

I AJUSTES > SET AXIS

MENU DE

MENU DE
TRABAJOS
GPG

v

MENU
MAS

'

En el Menu GPG, la pantalla se divide en dos areas

principales.
Tra: 1 Ancho 297.0mm Largo 210mm
Hojas 5 Pliege 210.0mm Corte 207.0mm
INICIO TRABA-GPG PREGOLPE CAB+PLEG
AJUSTE IG.TP.LA MAS

Las dos lineas superiores muestran el numero del trabajo
en curso, el numero de hojas, el ancho de la alimentaciéon
de las hojas, la posicion de pliegue y corte y los valores

golpe superior para ese trabajo.

El area inferior se utiliza para acceder al sistema de
menus que consiste en dos filas de opciones de control.
Estas se utilizan de la misma forma que el Menu Vario.
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MENU GPG

(MENU2)
GPG

INICIO

TRABA-GPG

PREGOLPE

Al Menu GPG se accede desde el Menu 2 y se utiliza
para ajustar los parametros de operacion de la unidad
de Grapado-Plegado.

Nota:

La alzadora no se puede poner en marcha cuando el
Menu GPG esta en la pantalla, ya que los botones de
encendido/apagado solo afectaran a la ASF y la ATR.

Tra: 1 Ancho 297.0mm Largo 210mm
Hojas 5 Pliege 210.0mm Corte 207.0mm
INICIO TRABA-GPG PREGOLPE CAB+PLEG
AJUSTE IG.TP.LA MAS

Ajustes del Menu GPG

sirve para desconectar el golpe superior y la cortadora.
Esto puede ser Util cuando se estan haciendo ajustes
finos a la posicién del pliegue, etc. Vuelva a pulsarlo para
salir del modo NI

Para volver a programar los parametros de la ASF que
vienen de fabrica, pulse y mantenga pulsado hasta
que oiga un pitido largo.

Sirve para ajustar el tamafio de las hojas, la posicion del
pliegue y el corte, el golpe superior y el numero de hojas
(ver p. 11).

Accede al menu de trabajos GPG (ver p. 15).

Aumenta el golpe lateral antes de grapar. Esto es Util para
hojas grandes o pesadas.



CAB+PLEG

MAS

MENU DE AJUSTES

(MENU2)
GPG

NOTA

Un ingeniero de Watk-
iss puede ajustar su
Vario para medidas
imperiales o métricas.

Métricas Imperiales
[A3->A4] [85%x11" |
[A4->A5]| [55"%x8.5"]
[A5->A6] [5.5%4.2"]

Selecciona el golpe lateral largo que hace que las guias
laterales de entrada aguanten los juegos durante el
grapado y plegado sin soltarlos. Esto es Util si el cuader-
nillo no se quiere plegar cuadrado, pero es ESENCIAL
que el ancho de las hojas se haya ajustado con precision.
También se recomienda el golpe lateral largo cuando se
utilice A4 horizontal.

Sirve para grapar el juego en la cabeza y doblarlo.
Entra en el Ment ‘MAS’ donde se pueden ajustar para-

metros adicionales de la ASF (ver p. 16).

Pulse en el Menu GPG para acceder al Menu de
Ajustes.

Tra: 1 Ancho 297.0mm Largo 210mm
Hojas 5 Pliege 210.0mm Corte 207.0mm
GPG-Auto .
[
INICIO TRABA-GPG PREGOLPE CAB+PLEG |2
AJUSTE IG.TP.LA MAS g
Tra: 1 Ancho 297.0mm Largo 210mm
Hojas 5 Pliege 210.0mm Corte 207.0mm
L
GPG-Auto :
2
<
RE-REF A3 -> A4 HOJAS + 2
AJUS-EJES A4 -> A5 A5 -> A6 HOJAS - =

Ajustes del Menu de Ajustes

11
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Sirve para volver a calibrar los ejes de ajuste de la ASF.
Después de calibrar, los ejes de ajuste de la ASF volveran
a la posicion actual.

[AJUS-EJES| Sirve para acceder a los valores de ajuste a la medida
de la ASF o para hacer ajustes finos en valores progra-
mados (ver p.13).

[as>aa]o[85x11" ] Pulse y manténgalo pulsado para seleccionar los valores
programados para:

1
A3 0 A4 o A4 o
11x17" 8.5x11" 8.5x11"
1
TAMANO DE CUADERNILLO GRAPADO
ENTRADA LATERAL

[aa>a5]0[65%85"] Pulseymanténgalo pulsado para seleccionar los valores
programados para:

Ado | Ado

8.5x11" I 8.5x11"
TAMARO DE CUADERNILLO GRAPADO
ENTRADA LATERAL

[as>a6]0[55%42"] Pulsey manténgalo pulsado para seleccionar los valores
programados para:

A5 o0 A5 o0
5.5x8.5" I 5.5x8.5"
TAMANO DE CUADERNILLO GRAPADO
ENTRADA LATERAL

Nota ¢ |La maquina "pitard" dos veces cuando los ejes se
hayan terminado de ajustar.



HOJAS +/-

MENU DE SET AXIS

e Un ingeniero de Watkiss puede ajustar su Vario para
medidas imperiales o métricas, en cuyo caso las op-
ciones disponibles son las siguientes:

Métricas Imperiales

Ajusta el numero de hojas en el juego basandose en un
papel de 80gsm. Cuando se use una calidad mas fina o
mas gruesa debera compensarse adecuadamente. In-
troduzca un valor entre el 1y el 25. Si esta haciendo
grapado lateral, introduzca el valor maximo sin importar
el numero de hojas.

Este menu permite que se introduzcan valores a medida
0 ajustes finos de los valores programados. Pulse
[aus-EJES] en el MenU de Ajustes para acceder. Pulse y
suelte el botén indicado para pequefios incrementos o
pulse y suelte para incrementos mas rapidos. La veloci-
dad de los ajustes aumentaréa cuanto mas tiempo esté
pulsado el botdn. La maquina pitara dos veces cuando
los ejes se hayan terminado de ajustar.

13
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(GPG)
AJUSTE

ANCHO +/-

LARGO +/-

PLIEGO +/-

CORTE +/-

Tra: 1 Ancho 297.0mm Largo 210mm
Hojas 5 Pliege 210.0mm Corte 207.0mm
w
GPG-Auto :
2
RE-REF A3 > A4 HOJAS + |3
CLAJUS-EJES A4 -> A5 A5 -> A6 HOJAS - g
Tra: 1 Ancho 297.0mm Largo 210mm
Hojas 5 Pliege 210.0mm Corte 207.0mm 2
<
GPG-Auto :
%]
a]
ANCHO+ LARGO+ PLIEGE+ CORTADO+ 2
ANCHO- LARGO- PLIEGE- CORTADO- |4

Ajustes del Menu de Set Axis

Ajusta las guias laterales de entrada para el ancho de las
hojas.

Ajusta el valor del golpe superior. Una vez que el juego
entra en la plegadora-grapadora, la correa del golpe
superior iguala cualquier hoja que sobresalga. El golpe
superior deberia parar a aproximadamente 1mm por
encima del borde superior del papel. Disminuya el valor
si la correa del golpe superior no estd golpeando lo
suficiente. Aumente el valor si el golpe superior esta
golpeando el papel con demasiada fuerza, ya que puede
dafar el papel y descentrar el grapado.

Ajusta la posicion del plegado, midiéndolo desde el
lateral delantero.

Ajusta la posicion del corte midiéndolo desde el lomo del
libro hasta el lateral del corte.



MENU DE TRABAJOS
GPG

(MENU2)
GPG

Valores actuales para el

Ademas de los tres valores programados, en la memoria
hay seis areas de trabajo con diferentes ajustes ASF.
Estas se mantienen cuando se apaga la unidad ASF. La
ASF siempre opera en una de las areas de trabajo para
determinar sus ajustes. Cualquier cambio que haga a los
ajustes de la ASF se almacenan automaticamente en el
area de trabajo que esté utilizando.

Pulse en el Menu GPG para acceder.

Tra: 1 Ancho 297.0mm Largo 210mm
Hojas 5 Pliege 210.0mm Corte 207.0mm

GPG-Auto

INICIO TRABA-GPG PREGOLPE CAB+PLEG
AJUSTE IG.TP.LA MAS

MENU GPG

trabajo seleccionado

Velocidad de la unidad —[
ASF

Opciones seleccionadas

Seleccién de Trabajo

DRV 90% LARGO 210mm

HOJAS 5 ANCHO 297.0mm
PLIEGE 210.0mm 8

CORTE CORTE 207.0mm 3

GRAPA &

PREGOLPE Tra: 2 TRABAJO+ |2
SELECC. TRABAJO- |Z

Ajustes del Menu de Trabajos

TRABAJO +/-

Sirve para consultar las areas de trabajo que se han
guardado en memoria. La parte de la izquierda de la
pantallamuestralavelocidad de la unidad ASF, el nimero
de hojas y cualquier opcidon que se haya seleccionado,
como el pregolpe, etc. La parte de la derecha de la
pantalla muestra el ancho de la hoja de entrada y la
posicion de plegado y corte.

15



16

Cancelar

MENU ‘MAS’

(MENU2)
GPG

SKNOCK +/-

Selecciona el trabajo en curso que se muestra en la
pantalla y vuelve al Menu GPG.

Para cancelar la seleccion, pulse 0@
Pulse en el Men GPG para acceder al Ment ‘MAS’.

Aquilalinea superior de la pantalla muestra las revisiones
de firmware y software instaladas actualmente.

Tra: 1 Ancho 297.0mm Largo 210mm
Hojas 5 Pliege 210.0mm Corte 207.0mm
G P G 'AU tO ©
INICIO TRABA-GPG PREGOLPE CAB+PLEG |9
AJUSTE IGTPLA < MAS T

F/W: V4.1 S/W:V1.0e - Jan 201998
GPG-Auto .
<
SKNOCK + SETTLE + GRAPA VELOCIDAD + g
SKNOCK - SETTLE - CORTE VELOCIDAD - %

Ajustes del Menu Mas

Ajusta el atraso entre el golpe lateral y el grapado. Puede
ser Util para obtener un juego igualado. El valor original
es 1. Aumenta enincrementos de alrededor de 100, hasta
un maximo de 1.000. Tenga en cuenta que al aumentar
el golpe lateral se reduce la velocidad de produccion de
la unidad ASF.



VELOCIDAD +/-

Ajusta el atraso antes de plegar (el original es de 300mS).
Si se reduce este valor, aumenta la velocidad.

Apaga y enciende la operacion de grapado.
Apaga y enciende la operacion de cortado.

Ajusta la velocidad de la unidad ASF solamente. (El
original es de 90%.)

17
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5

ORGANIZANDO EL
TRABAJO

PREPARANDO LA
UNIDAD DE
GRAPADO-PLEGADO
Y CORTE

Confeccionando Cuadernillos

Margen de corte

Sitiene instaladala unidad ATRYy esta utilizando una Vario
de friccion, recomendamos que imprima con un margen
de 12mm en el lado de la alimentacion y con un margen
menor (posiblemente 3-5 mm) en la cola. De esta forma
eliminara cualquier marca que pudiera causar la tinta
humeda o la tinta que roce ya que estaria en el margen.

Cargando las estaciones

Las hojas se deben cargar con la cara hacia abajo y las
tapas en las estaciones inferiores. Dependiendo del nu-
mero de hojas del juego, recuerde que el uso de las
estaciones agrupadas puede asegurar una alimentacion
continua. Si la tapa es mas gruesa que las demas hojas,
utilice el agrupado para dar méas estaciones a las tapas.

Ajustar las guias para el papel en la alzadora

La base de suelo C detecta automaticamente la unidad
ASF y ajusta el papel al riel apropiado.

Base de suelo C Base de suelo B

FIGURA 8

Si esta utilizando una base de suelo B, cologue la mani-
vela de direccion en la posicion superior para que 10s
juegos bajen directamente a la unidad ASF.

Panel de control

Para hojas de tamafio estandar, pulse en el Menu 2,
después pulse [AUSTE] y después el programa que se
requiera (A3>a4], [A4->A5] [A5>A6]; O [85%11"], [55%85"],

E5%az).

En el Menu 2 pulse alternativamente y después
[TRABA-GPG |,

19
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Seleccion de grapado
lateral o central

Utilice [TRABAJO +] O [TRABAJO -] para seleccionar un trabajo
previo o para cambiar un area de trabajo sin utilizar. Pulse
para aceptar el area de trabajo que se ve en la
pantalla y para volver al Menu GPG.

Cuando esté empezando un trabajo nuevo, pulse
e introduzca los ajustes correctos para el trabajo. Pulse
[HoJas +- para seleccionar el numero de hojas que hay en
el juego.

Seleccionar grapado central

Se selecciona el grapado central moviendo el control de
tipo de grapado (ver Figura 9) a la posicion de grapado
central (levantar, deslizar hacia fuera y bajar).

— Ajustes
finos para
la posicion
del ple-
gado

FIGURA 9

Ajustar las cabezas grapadoras

Si es necesario, ajuste la posicion de las cabezas gra-
padoras (ver p. 32). Normalmente no es necesario porque
la referencia de la unidad esta centrada.



Nota

No colocar las cabezas grapadoras sobre la parte baja
de las guias laterales. Si ocurre, los sensores impiden
que la unidad ASF realice el grapado, para evitar que
se dafien las cabezas y las guias. Cuando esto ocurre,
se ilumina un indicador en cada sensor.

Verificar los ajustes
Para verificar que todos los ajustes son correctos, salga
del Menu GPG y haga un test pulsando SKSE.

Siesnecesario, seleccione[aAus-EES | del Menu de Ajustes
y haga los ajustes finos.

Nota: Sile parece que el sistema de ajustes de launidad
ASF no esta correctamente calibrada pulse y
después para volver a calibrar manualmente los
ejes de ajuste de la unidad ASF. Después de volver a
calibrar, los ejes de ajuste de la ASF vuelven a su
posicion actual.

Periddicamente, la ASF calibra automaticamente los
ejes durante el proceso de inicio.

Ajustar la salida motorizada

Mueva las ruedas grandes de salida hacia adelante o
atrés en su riel de forma que apenas agarren el lomo del
libro cuando sale de los rodillos.

21
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Caja de virutas —

— Ruedas
de salida

FIGURA 10

Pulse dos veces para volver al Menu 1y ajuste la
velocidad de la alzadora a 80-90% pulsando
O [VELOCIDAD - .

Eltamafio y los ajustes del cuadernillo limitaran automa-
ticamente los juegos por hora, pero se pueden reducir
también pulsando si es necesario.

Ajustar la galga del transportador de corte

La galga del transportador de corte tiene dos posiciones:
abierta y cerrada, y se fija con la barra de ajuste del
transportador (ver Figura 11). La posicion normal es
abierta. Siun libro fino rebota contra los frenos y por tanto
se corta sin alinear, cierre la galga. Si un libro grueso se
pasa de los frenos y se corta de forma irregular, o no se
queda atascado al entrar en la cortadora, abra la galga.



— N

Abierta Cerrada

Barra de ajuste del
transportador

. o D
FIGURA 1

Comenzando el trabajo

Pulse y @KSE para confeccionar un solo libro.
Después de inspeccionarlo pulse HEEB de nuevo para
efectuar el trabajo.

Consejo: Si necesita que la unidad ASF y la de Corte
funcionen sin poner en marcha la alzadora,
pulse [MANUAL]. Se parara automaticamente 5
segundos después de su ultima operacion.

Consejo: Recuerde que debe vaciar la caja de virutas
periédicamente (ver Figura 10).

Consejo: Los ajustes del menu pueden volver a su
posicion inicial pulsando [iNicio], hasta que se
oiga un pitido.

Ajuste fino de la posicion de plegado

Puede ocurrir que las caracteristicas del papel hagan
que el grapado no se haga exactamente en el pliegue:
para compensar esto, se puede hacer un ajuste fino de
la unidad ASF utilizando el control de ajuste fino (ver
Figura 9 en p. 20).

Consejo: Utilice lapausa delote (ver manual de uso Vario)
para separar los libros en lotes en la salida
motorizada.
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6

ORGANIZANDO EL
TRABAJO

AJUSTANDO LA
UNIDAD ASF PARA
GRAPADO LATERAL

Grapado lateral & de esquina

Cargando las estaciones

Las grapas se colocaran en la parte frontal de la hoja.
Las hojas se cargaran en consecuencia, conlacarahacia
abajo en la estacion inferior.

Nota: El ancho maximo que se puede grapar
es de 305mm. (Para ampliarlo ver Apén- | — I
dice 1.)

Ajustar las guias para el papel en la alzadora
La base de suelo C detectara automaticamente la unidad
ASF y ajustara el papel al riel apropiado.

Si esta utilizando una base de suelo B, cologue la mani-
vela de direccion en la posicion superior para que 10s
juegos bajen directamente a la unidad ASF (ver manual
de uso Vario).

Para identificar las bases de suelo By C, ver Figura 8 en
p. 19.

Seleccionar el area de trabajo

Para hojas de tamafio estandar, pulse [GPG|en el Menu 2,
después pulse y después el programa que se
requiera ((A3>a4], [A4>A5], [A5>A6]; O [85%11"], [55%85"),

En el Menu 2 pulse alternativamente y después
TRABA-GPG ..

Utilice [TRABAIO +] O [TRABAJO - | para seleccionar un trabajo
previo o para cambiar un area de trabajo sin utilizar. Pulse
para aceptar el area de trabajo que se ve en la
pantalla y para volver al Menu GPG.

Cuando esté empezando un trabajo nuevo, pulse
e introduzca los ajustes correctos para el trabajo. Pulse
[HoJAS +/- para ajustar la unidad ASF al méximo numero de
hojas (por ejemplo 25).

Seleccionar grapado lateral

Se selecciona el grapado lateral moviendo el control de
tipo de grapado (ver Figura 9) a la posicion interior
(levantar, empujar hacia dentro y bajar). Esto también
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Manivela de la rueda
lateral de velocidad
de grapado

detiene automaticamente las operaciones de plegado y
corte.

Ajustarlaruedalateral de velocidad de grapado
La rueda lateral de velocidad de grapado esta situada
entre las cabezas grapadoras (ver Figura 12). Desengan-
che el pestillo de la rueda eje y empuje la manivela del
mecanismo de velocidad (identificado con un punto na-
ranja) hacia dentro para que la rueda eje y la rueda de
velocidad entren en contacto. Esto mejoralaalimentacion
para el grapado lateral y de esquina, proporcionando
unaritmo mas adecuado. Cuando esté operando normal-
mente, asegurese de que el pestillo esta enganchado en
el tornillo y que la manivela del mecanismo de velocidad
esta fuera.

Pestillo de
la rueda eje

FIGURA 12

Ajustar la posicion de las cabezas grapadoras
Para el grapado lateral no deberia haber necesidad de
ajuste. Para el grapado de esquina, ajuste la posicion de
una cabeza y desconecte la otra destornillando el perno
de mando de la cabeza y empujandola hacia un lado (ver
p. 32).



Nota

No colocar las cabezas grapadoras sobre la parte baja
de las guias laterales. Si ocurre, los sensores impiden
que la unidad ASF realice el grapado, para evitar que
se dafien las cabezas y las guias. Cuando esto ocurre,
se ilumina un LED en cada sensor.

Comenzando el trabajo
Pulsar BESEB para elaborar un juego de prueba y verificar
que lacargaseacorrecta, etc. Después de lainspeccion,
pulsar EKCEB otra vez para efectuar el trabajo. Si es
necesario puede obtener otro juego de prueba pulsando
[TEST cALIB] seguido de EECEB.

Nota: Cuando se selecciona el grapado lateral la unidad
de corte se apaga automéaticamente.
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? Grapado lateral & plegado

Si se desea, también se puede grapar el juego lateral-
mente y después plegarlo. La Unica limitaciéon a esto es
que la distancia entre el filo grapado y el plegado tiene
que ser por lo menos igual a la mitad del ancho del papel.

Seleccionar grapado lateral y plegado
Seleccione el grapado lateral del Menu pulsando
[caB+PLEG]. Con la manivela de la unidad ASF (ver Figura
9), seleccione grapado central -no grapado de esquina
(levantar, sacar y bajar).

Ajustes
Ajuste la maquina para el tamafio y el area de trabajo, de
la forma que se ha explicado antes (ver p. 25).

Nota: Hay que seleccionar [caB+PLEG] antes de fijar la
posicion del golpe superior.

Nota: Se apaga automaticamente la acciéon de la corta-
dora al seleccionar [CAB+PLEG].

Nota: EIl ancho méximo de la hoja que se
puede plegar de este modo es 305mm, | _ — i
(Para ampliar esto ver Apéndice 1.)
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UTILIZAR LA MANECI-
LLA PARA EFECTUAR
UN CICLO DE LAS CA-
BEZAS GRAPADORAS

Guia de entrada —

Solenoide

Las cabezas grapadoras

Antes de trabajar con las cabezas grapadoras es nece-
sario retirar la unidad ASF de debajo de la alzadora y
desconectarla de la corriente eléctrica.

Para ajustar las cabezas Grapadoras, a veces es nece-
sario, para facilidad y seguridad, efectuar un ciclo de las
cabezas a mano. Suelte el solenoide colocando su dedo
detras de el y presionando la palanca en la parte trasera
(oira un click cuando se suelte). Cologue la manivela
(que esta dentro de la unidad ASF) en el agujero corres-
pondiente y gire a contra reloj hasta completar un ciclo
completo de las cabezas (ver Figura 14). Es necesario
soltar el solenoide antes de cada ciclo.

FIGURA 13

i ATENCION !

Evite danos a las cabezas grapadoras siguiendo estas reglas :
1. Nunca realice un grapado sobre otro.

2. No opere nunca la grapadora alimentando alambre cuando no hay papel entre las
grapadoras y remachadoras.
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AJUSTANDO LA POSI-
CION DE LAS CABE-
ZAS GRAPADORAS

Lébulo

Pinza de cabezay
escala

Agujero de la manivela

[
FIGURA 14

La posicidon de las cabezas grapadoras rara vez tendra
que ser ajustada al ser el sistema Vario de referencia
central. En la mayoria de los casos se utilizara una
distancia de 130mm entre grapas tanto para cuadernillos
A4 como A5.

La distancia ideal entre grapas sera entre 65y 190 mm
para que las cabezas queden proporcionales con los
bordes del papel.

Posicion de las cabezas de grapado
Abra las tapas de seguridad de plastico sobre la unidad
ASF y luego abra la unidad ASF misma.

Tuerca
manual de
la guia de
entrada




Ufia dobladora bajada
Grapadora

grapadoras

Para cada cabeza suelte la pinza girando contrareloj,
corra la cabeza sobre su guia hasta la posicion deseada
(ver la distancia en la escala) y reapretar la pinza. Ase-
gurese que mueve el Iébulo para que quede bien cen-
trado a la cabeza.

Nota

No colocar las cabezas grapadoras sobre la parte baja
de las guias laterales. Si ocurre, los sensores impiden
que la unidad ASF realice el grapado, para evitar que
se dafien las cabezas y las guias. Cuando esto ocurre,
se ilumina un LED en cada sensor.

Para colocar las cabezas grapadoras en su posicion
mas ancha, las dos guias de entrada (ver Figura 13)
tendran que moverse. Quite la tuerca manual naranja
(ver Figura 15) y vuelva a colocar las guias entre las
cabezas grapadoras.

Tornillos de las — e—,

Alinearlos remachadores
Al alinear los remachadores, es
a veces Util bajar las ufias do-
bladoras para facilitar el alinea-
doy hacerlo mas exacto. Suelte
el alambre de cada cabeza re-
tirando el perno giratorio, reti-
rando el trozo cortado de
alambre, y volviendo el perno a
su sitio. Use la manivela para
bajar las uhas dobladoras. Para
cadacabezasuelte lagrapado-
ra soltando los dos tornillos. Co-
rrala grapadora hasta que esté
en linea con la cabeza. Vuelva
a apretar los tornillos y use la
manivela para completar el ci-
clo antes de cerrar la unidad
ASF.

FIGURA 16
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COLOCANDO EL
ALAMBRE EN LAS
CABEZAS

ABCDCEFEB

FIGURA 17

La unidad ASF de Vario tiene cabezas de grapado Inter-
lake Magnatek que utiliza alambre redondo electro-gal-
vanizado de 0.53mm (galga 25) enrollos de 2.5Kg. Estos
se pueden adquirir de Watkiss (pieza numero 812-001)
o de su proveedor habitual.

Instalar el rollo de alambre

Abra la tapa de seguridad de plastico sobre la unidad
ASF. Los rollos de alambre estan montados sobre una
barra partida, la mitad de la cual sube para permitir el
acceso. Para cada rollo, retire la arandela y el disco
grande y a seguir el rollo. Asegurese que el otro disco,
elmuelleylos casquillos no se caigan. Corra el rollo nuevo
sobre el perno con el alambre saliendo por encima vy
arriba hacia el muelle guia. Vuelva a poner el disco
grande y la arandela.

Barra para montar rollo
Perno partido
Casquillo

Muelle de retencion
Arandela de retencion
Rollo

TmooOm>

Enhebrar el alambre

Nota: Mantenga el alambre tensado y no lo suelte hasta
qgue haya sido enhebrado a través de las guias y
enderezadores de alambre. Si es necesario retire
la parte del alambre que esté suelta o enredada
antes de empezar. Esto es esencial para evitar que
se salga o se enrede.

Retire la punta del alambre del agujero en la parte exterior
del rollo y enhebrelo por la ranura en el muelle guia, las
dos guias y el enderazador superior. Asegurese que el
alambre esta debajo de los discos enderezadores. A
seguir enhebrelo a través del enderazador inferior.

Desenganche el muelle que sostiene el perno giratorio,
retirelo hacia la izquierda y quite el perno giratorio. Ali-
mente el alambre a través del agujero de entrada del
cortador y tense hasta que esté recto. Empuje el muelle
de la pinza a la izquierda para abrir la pinza, coloque el
alambre y suelte. Tire del trinquete tensor hacia abajo,



coloque el alambre entre el trinquete y el rodillo y suelte.
Efectle un ciclo de las cabezas para cortar el alambre
al largo correcto. Vuelva a colocar el perno giratorio y su
muelle y efectle otro ciclo para cargar el alambre sobre
el perno giratorio.

Nota: Si el muelle de la pinza esta demasiado duro,
coloque el alambre sobre el. El alambre se intro-
ducira solo al efectuar un ciclo de las cabezas.

Para comprobar que el alambre esta recto, sujételo con-
tra la plancha frontal inferior con el dedo gordo y con
unos alicates estirelo hacia abajo (es importante estirar
el alambre hacia abajo para evitar que tenga curvas
adicionales). Corte el alambre justo por encima del punto
en el que lo estaba sujetando con el dedo gordo. El
alambre deberia curvarse haciala derecha, separandose
ligeramente hacia fuera, de la plancha frontal.

Sies necesario, la direccion izquierda/derecha del alam-
bre se puede ajustar utilizando un destornillador para
girar el sefialador del enderezador inferior, y la direccion
fuera/dentro del alambre girando el sefialador del ende-
rezador superior (ver Figura 18).

Probando las cabezas grapadoras

Cologue algunas hojas de papel entre las cabezas y los
formadores y efectle un ciclo de las cabezas con la
manivela. Verifique si la grapa se ha formado correcta-
mente, y si no ajustela de acuerdo con la "guia de
soluciones".

Guia

Enderezador superior
Enderezador inferior
Trinquete tensor

Muelle de la pinza

Manivela del muelle de agarre
Perno giratorio

Muelle del perno giratorio

ZICrXCTIO

FIGURA 18
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@ Solucién de problemas

Se ha disefiado la Vario para ser auto-explicativa, dentro de lo posible. En muchos
casos se pueden investigar los problemas y los errores en el panel de control. Lo
siguiente es una ayuda adicional para resolver problemas, si persisten llame al servicio
técnico Watkiss o su distribuidor local.

PROBLEMA

CAUSA

SOLUCION

Problemas operacionales

LA ASF NO ARRANCA

No esta enchufada

Interconexién con alzadora no esta
enchufada.

Fusible de entrada esta fundido

Una tapa de seguridad estéa abierta.

Enchufe en tipo y voltaje correcto
Enchufar

Hay dos fusibles, de 7 amp. para
220-240V y de 10 amp. para 115V.

Verifique y cambie si es necesario.

Cierre todas las tapas y coloque el
receptor de viruta.

LA ASF ARRANCA PERO LA
ALZADORA NO.

La alzadora no arranca en menu
GPG.

Salir del ment [GPG] pulsando

[ VENU B

LA ASF NO SE PARA AL PUL-
SAR

(Nota : Hay un retraso de 5s
después de pulsar lISHD. Para
una parada inmediata pulsar el
boton de emergencia o abrir una
tapa.

Un juego esta parcialmente atas-
cado y la ASF esta tratando de eli-
minarlo.

Abrir las tapas, localizar y retirar el
atasco.

UNA O LAS DOS CABEZAS NO
ARRANCAN

No seleccioné cosido.

Los I6bulos no estan en posicion
correcta.

Las cabezas grapadoras estan
colocadas sobre la parte baja de las
guias laterales. Los sensores impi-
den que la unidad ASF realice el
grapado, para evitar que se dafien
las cabezas y las guias. Cuando
esto ocurre, se ilumina un LED en
cada sensor

Un atasco de papel ha bloqueado
las cabezas grapadoras

Seleccionar en el menu
(p.16).

Coloque los lébulos centrados
sobre cada cabeza (p.32).

Colocar las cabezas grapadoras de
forma que no se activen los senso-
res de seguridad

Utilizar la manivela para girar las
cabezas grapadoras (p. 31)

EL PLEGADO NO ARRANCA

La unidad esta en cosido lateral.

Mover la palanca a la posicién de
cosido central (p.19).
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PROBLEMA

CAUSA

SOLUCION

LIBRO NO ES DESBARBADO

No ha seleccionado el corte.

La posicion de corte fuera del filo de
la hoja.

La galga del transportador de corte
esta demasiado ajustada.

Se ha seleccionado la modalidad

[INICIO .

Se ha seleccionado grapado lateral
0 [CAB+PLEG|.

Seleccionar en el menu [MAS |.

Reajustar posicion de corte.
Aumentar la galga (p.22).
Salir pulsando [INICIO .

No disponible en estas modalida-
des.

NO FUNCIONA LA FUNCION
DE GRAPADO LATERAL

No ha seleccionado el grapado late-
ral.

Falta el solenoide de grapado late-
ral.

Seleccione moviendo la palanca a
la posicién correcta (p.20).

Verifique que no se ha retirado el
solenoide para permitirun pasoinfe-
rior a lo especificado en ese caso
coléquelo.

LA GRAPA NO ESTA EN LA
HOJA

Golpe superior demasiado ajus-
tado.

Papel grueso o couché arrastra con-
tra los rodillos.

El juego rebota antes del grapado.

El juego rebota antes del plegado.

Papel o grapas sueltos en la zona
de plegado.

esta seleccionado mien-
tras que las guias laterales estan
demasiado ajustadas y/o el golpe
superior esta demasiado suelto

Esté seleccionado | CAB+PLEG],

Cabezaypinzanoestanlocalizadas
en la muesca de la cuchilla de ple-
gar.

La rueda lateral de velocidad de
grapado esté bloqueada

Reajustar - el golpe superiordeberia
parar a aproximadamente 1mm por
encima del margen superior del
papel (ver p. 14).

Afine la posicién del plegado (p.23).
Permita mas tiempo para que se
coloque aumentando [SKNOCK +].

Permita mas tiempo para que se
coloque aumentando [SETTLE + ],

Encuentre y retire.

Ajustar de forma que tanto las guias
laterales como el golpe superior
apenas toquen el papel -
y [LARGO +/- (ver p. 14)

Deseleccione pulsando|CAB+PLEG|.
Si es posible coloque las cabezas
en linea con las muescas en la

cuchilla de plegar (p.32).

Desenganchar (ver p. 26)




PROBLEMA

CAUSA

SOLUCION

LIBRITOS DESIGUALES

Las guias laterales no estan ajusta-
das.

El golpe superior no esta ajustado.

El juego necesita mas tiempo para
colocarse antes de grapar.

La alzadora entrega el juego poco
igualado.

El sistema de ajustes de la unidad
ASF no esté calibrado correcta-
mente

Ajustar (p.14).

Ajustar (p.14).

Permita mas tiempo para que se

coloque aumentando [ SKNOCK + |,
Mejorar el ajuste de la alzadora.
Pulsar[AJUSTE |seguido de[RE-REF |

para volver a calibrar manualmente
los ejes de ajuste de la unidad ASF

EL LIBRO ACABADO ESTA
MUY SUELTO

La galga del rodillo de plegado es
demasiado ancha

Ajustar la galga del rodillo de ple-
gado [HOJAS +/-| (ver p. 13)

EL GOLPE SUPERIOR DANA
EL JUEGO

El golpe superior se ha ajustado
demasiado cerca

La alzadora entrega un juego des-
igual.

El espacio del rodillo estrecho.
En el grapado lateral - la rueda late-
ral de velocidad del grapado no esta

enganchada

En el grapado lateral - el deflector
lateral de grapado esta sucio

Ajustar (ver p. 14)
Mejorar la entrega de la alzadora.

Aumentar el espacio
(p.13).

Enganchar rueda lateral de veloci-
dad del grapado (ver p. 26)

Limpiar deflector (ver p. 45)

EL MOTOR TRANSPORTA-
DOR DE LA ASF NO FUN-
CIONA

Esta desembragado.

Embragar girando el botéon en el
sentido del reloj (p.6).

LA UNIDAD DE GRAPADO-
PLEGADO NO CABE DEBAJO
DE LA ALZADORA

El transportador de salida esta
bajado

Es ESENCIAL levantarlo y subir las
guias de salida de papel antes de
volver a colocar la ASF debajo de la
alzadora (ver p. 4)

LOS LIBROS NO SE APILAN
EN LA SALIDA MOTORIZADA

Las ruedas grandes de salida no
estan en la posicion correcta.

No esta conectada eléctricamente.

Poner en posicién correcta (p.21).

Enchufar entre la unidad de corte y
la salida motorizada.
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PROBLEMA

LAS TAPAS DE LOS LIBROS
ESTAN MANCHADAS

CAUSA

Los rodillos de plegado estan man-
chados.

Elespacio de losrodillos de plegado
0 en la unidad de corte es dema-
siado apretado.

SOLUCION

Limpiar con un trapo humedecido
con aguay jaboén o con alcohol (iso-
propano). NO utilice el limpiador de
las mantillas (ver p. 45)

Aumentar la galga del rodillo de ple-
gado (verp.13)olagalga
deltransportador de corte (verp. 22)

Problemas con las Cabezas Grapadoras

UNO O LAS DOS PATAS
DOBLADAS

Cierre gastado o mal alineado.

Reemplace si necesario o alinee.

EL LARGO DE UNA PATA

El tamafio del alambre es inco-
rrecto.

Pinza sucia o gastada.

Tension excesiva en el rollo de
alambre.

Coloque el tamafio correcto (ver p.
34).

Limpiar.

Rebaje un poco la tension.

ESQUINA O CORONA ESTA-
TORCIDA O ROTA

Guia del alambre rota (ver Fig 17).

Cierre gastado o mal alineado.

El tamafio del alambre es inco-
rrecto.

Reemplazar.

Reemplace sinecesariooalinee. (p.
33).

Coloque el tamafio correcto (ver p.
34).

UNA O AMBAS PATAS GIRA-  Cierre mal alineado. Alinee (p. 33).
DAS HACIA AFUERA.
ALAMBRE PLANO EN LUGAR Perno giratorio sucio (ver Fig 17).  Limpiar.

DE FORMAR LA GRAPA.

GRAPA SALE A TROZOS

El tamafio del alambre es inco-
rrecto.

Alambre atrapado en la cabeza.

Coloque el tamafio correcto (ver p.
34).

Inspeccione y retire cualquier trozo
de alambre.

EL ALAMBRE SE ATASCA EN
EL ROLLO

El rollo estda mal colocado.

Verifique y corrija.




Atascos del Papel

Las causas mas comunes de atascos del papel son : fallos en el ajuste de las guias de entrada, guias del
papel y del golpe superior (demasiado corto); por papel atascado a la entrada de la unidad de corte o de

la salida motorizada. Otras causas pueden ser que el recipiente de viruta esté lleno, el uso de papel ondulado
y de golpe superior en hojas grandes (ver Apéndice 1)

Abra las tapas de la ASF (esto desconecta la electricidad por seguridad) y retire los juegos atascados. Los
juegos atascados en la unidad de corte se pueden retirar de la entrada, de la salida o retirando el recipiente
de viruta. Verifique cuidadosamente y corrija los ajustes que han causado el atasco (tal como se describen
mas arriba)

Se pueden también causar atascos cuando los recortes oscurecen el sensor en el transportador de la unidad
de corte. Se tiene que retirar la tapa de perspex (4 tornillos M5) para retirar los recortes. ATENCION:
Desconecte la maquina de la red eléctrica antes de retirar la tapa de la unidad de corte.
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10

LUBRICACION DE LAS
CABEZAS DE
GRAPADO

Rutina de Lubricacion

Mantenimiento

Las unidades ASFy de Corte necesitan un mantenimiento
de rutina minimo.

El lubricante que se recomienda es un gel de petrdleo
(por ejemplo la Vaselina). Es el que se aplica con mas
facilidad con una jeringuilla y se puede obtener de Wat-
kiss de esta forma citando el nimero de parte 951-089.

ilmportante!
Sino se lubrican las cabezas de grapado siguiendo esta
rutina, se pueden dafiar y la garantia perdera su valor.

Diaria
Retirar el perno giratorio, limpiar y lubricar ligeramente
con Vaselina.

Al instalar un rollo nuevo

Las cabezas de grapado deberian quitarse y lubricarse
con cada cambio de rollo (55.000 grapados con cable
de 0,53mm). La Figura 19 de la p. 44 muestra las areas
donde las cabezas de grapado deberian lubricarse uti-
lizando Vaselina o similar.

También puede ser ventajoso echar un poco de aceite
al rollo nuevo con aceite SAE20. Eche una gota de aceite
a lo largo del ancho del rollo del cable.

Mensual
Si se usa poco la unidad se debe lubricar como se ha
descrito arriba "al instalar un rollo nuevo".
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FIGURA 19
Lubricacién de las cabezas de
grapado

Inyectar lubricante en el
aguijero o quitar la leva
y lubricar el mango

Inyectar un poco de lu-

Quitar muelle del perno gira-
torio y lubricar el mango

Limpiar la zona con un pafio
e inyectar un poco de lubri-

bricante en la superfi-
cie de la leva de la
barra de velocidad
(por encima y por de-
bajo de la proteccion)

Rampa —

Cuerpo —

cante en la leva

Inyectar un poco de lubri-
cante en el deslizador de
corte

Limpiar la zona con un pafio
y aplicar una capa fina de
lubricante

Lubricar la superficie inferior
la leva con forma triangular

Quitar el perno giratorio, lim-
piar con un pafio y lubricar el
cuerpoy larampa. Limpiar el

asadel perno antes de volver
a colocarlo

LIMPIEZA [|aacumulaciéonde polvos anti-maculadores, tinta o polvo
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en general ird estropeando gradualmente el funciona-
miento de su ASF y ATR. Se conseguira un funcionamien-
to ¢ptimo si se mantiene la maquina limpia.



Deflector de grapado
lateral

Rodillo de plegado

AFILAR LAS
CUCHILLAS DE LA
UNIDAD DE CORTE

Rodillos de plegado y correas transportadoras
Los polvos anti-maculadoresy latinta se van depositando
en los rodillos de plegado (ver Figura 20) y las correas
transportadoras y eventualmente causan deslizamientos
y manchas. Gire los rodillos con la manivela y limpielos
con agua y jabon o con alcohol (isopropano). NO con el
limpiador de las mantillas. (Nota: Para acceder a la
manivela y al embrague se debe levantar la tapa lateral
y la tapa negra debajo de la cuchilla (ver p. 51). Por
razones de seguridad esto solo debe hacerlo el personal
autorizado.)

Deflector de grapado lateral
La superficie del deflector debe limpiarse peridédicamen-
te utilizando abrillantador anti-estatico.

FIGURA 20

Se deben afilarlas cuchillas de launidad de corte siempre
que sea necesario (ver Apéndice 3).
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Ayl

AUMENTAR EL TAMA-
NO DE HOJA EN LA
CUAL SEPUEDE USAR
EL PRE-GOLPE

Salirse de las especificaciones

Es posible que sea necesario salirse de las especifica-
ciones para algunas aplicaciones. No es lo ideal, pero
les ofrecemos los consejos siguientes.

El pre-golpe ((PREGOLPE]) se utiliza para igualar las hojas y
es necesario con papel '‘pegajoso’.

Base de suelo B

Enlas bases de suelo B estalongitud estéa limitada a hojas
de hasta 370mm de largo, por uno de los rodillos de
velocidad. Este rodillo es necesario cuando se estan
cotejando hojas pequefias, pero no para hojas mas
grandes.

(Nota: ver Figura 8 en la p. 19 para identificar las bases
de sueloByC.)

Si se requiere pre-golpe para hojas de méas de 370mm y
hasta 460mm de largo, este rodillo (ver flecha mas abajo)
deberia moverse hasta el lado derecho (visto desde
atras) de su mango. Si el mango se humedece primero
con un dedo mojado, el rodillo se deslizara con facilidad.

FIGURA 21

Base de suelo C

Una modificacién parecida se puede hacer con las bases
de suelo C si se atascan las hojas mas largas al utilizar
el pre-golpe. Saque las anillas de goma de las dos ruedas
transportadoras (ver Figura 22) y llévelo hacia un lado,
para que no interfiera (ver flecha).
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AUMENTAR EL TAMA-
NO DE HOJA QUE SE
PUEDE USAR PARA
GRAPADO LATERAL

(Nota: ver Figura 8 en p. 19 para identificar las bases de
sueloByC.)

Anilla de
gomadela
rueda
transporta-
dora

FIGURA 22

El tamafio maximo especificado para grapado lateral es
de 305mm.. Esto es porque una hoja mayor no pasaria
el sensor superior y la cabeza grapadora no se dispara-
ria. Esto se puede conseguir eliminando el sensor supe-
rior y utilizando el sensor que se encuentra entre las
cabezas como gatillo.

Parael grapado lateral, de esquina o grap&pleg. de hojas
de hasta 484mm de largo, ajuste al maximo
permitido (340mm).

Nota:

1. El golpe superior no estara activado, la entrega de la
alzadora debe ser buena.

2. Laruedas de la salida motorizada no estan disefiadas
para hojas mayores que las especificadas, habra que
improvisar algo.



A@ Utilizar las unidades de forma

autdonoma

Las unidades ASF y ATR pueden funcionar de forma
autébnomay se pueden alimentar a mano. Se proporciona
una guia de alimentaciéon manual, que se engancha a la
entrada de la ASF y un control remoto para operar.

Guia de alimentacién —
manual

FIGURA 23

Ajuste todos los ejes de las unidades ASF y ATR mientras
todavia esté conectado con el Vario. Luego saque las
unidades de debajo del Vario, apague el interruptor ON/
OFF y abra la unidad ASF (ver Figura 24). Conecte el
control remoto al enchufe interior de la ASF al lado de la
base de interconexiéon y después desconecte la base de
interconexion (ver Figura 25). Cierre la unidad ASF con
cuidado de enhebrar la guia del control remoto por el
agujero que se utiliza para el cable de interconexion.
Encienda el interruptor ON/OFF.

R()— Bases de interconexion/

control remoto

FIGURE 24
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Base de interconexion

Base del control remoto

FIGURA 25

Ya puede usar las unidades controladas por el control
remoto :

@ . arrancaréalas unidades ASF y de corte

: parard las unidades ASF y de corte

O vy 8: se utilizan para ajustar el golpe superior (alterna-
tivamente se puede ajustar antes de desconectar
de la alzadora.)

@ -~ : pulsar y mantener pulsado es igual que pulsary
mantener pulsado (ver p. 10)

@ -~ : pulsando una vez enciende y apaga Inicio.

Las siguientes sefiales se utilizan para el software version
V1.0a en adelante :

'‘beep' = Inicio activado
'‘beep beep' = Inicio desactivado
'‘beeplargo’ = pulsadoy mantener pulsado

El golpe superior esta siempre activado para obtener los
mejores resultados al alimentar la ASF a mano.



S

Herramientas
necesarias

llave allen de 3mm
llave allen de 6mm
llave allen de 10mm

Afilar las cuchillas de la
cortadora

Cualquier cuchilla de cortadora debe ser afilada peri6-
dicamente. Un mal afilado causara una vida corta, rajas
y astillas en la cuchilla. Damos pues los siguientes
consejos al enviar la cuchilla para afilar. Cuando envie la
cuchilla a afilar, verifique también el yunque. Este ultimo
solo se debe afilar si se ha dafiado.

i ATENCION !

Retirar e instalar la cuchilla puede ser peligroso y solo
un personal calificado debe llevarlo a cabo. Desconecte
la corriente antes de empezar. Maneje la cuchilla con
el maximo cuidado y no toque nunca los filos cortantes.

Antes de empezar

Separar la cortadora de la unidad ASF. Para acceder a
la manivela y el embrague, retire la tapa de la derecha
(vista de la cuchilla) de la cortadora, retirando la mane-
cilla de ajuste de corte (retire el disco y destornille) y
soltando los dos tornillos de fijacion. Retire la tapa pos-
terior debajo de la hoja soltando los dos tornillos a la
izquierday la derechay bajela al suelo. Anote la posicién
del solenoide detras de los dos conectores eléctricos.
Anote el angulo de la cuchilla'y con un lapiz de marcar
o similar, indiquelo en la parte baja de la cuchilla. Esto le
servira de gufa al colocarla de nuevo.

Importante

Repare en la posiciéon de la cuchilla a un angulo, y con
un rotulador o similar, indique en la base de la cuchilla.
Esto le servita de guia cuando vuelva a poneria.
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TORNILLOS DE FIJACION

DEL YUNQUE

/.

TORNILLOS DE AJUSTE

; : / DEL YUNQUE \:
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TORNILLOS DE FIJACION AGUJEROS PARA MANIPULACION

DE LA CUCHILLA

Retirar la cuchilla de corte

Afloje ligeramente los cinco tornillos de fijacion. Retire los
dos tornillos externos y atornillelos en los dos agujeros
de localizacion. Estos serviran de mangos. Retire los
otros tornillos y con cuidado retire la cuchilla. Pongala en
lugar seguro inmediatamente.

Verificar el yunque

Retire la tapa que cubre el yunque y verifique cuidado-
samente que no esté dafiado. Si también necesita afilar,
retire los cinco tornillos de fijacion y levantelo hacia fuera.

Recolocar la cuchilla y el yunque

Afloje los tornillos de ajuste del yunque dos vueltas,
coloque el yunque hacia atras contra el transportador y
apriete ligeramente los tornillos. Fije la cuchilla con los
cinco tornillos, pero sin apretar. Usando la marca que se
hizo antes de retirar la cuchilla, ajuste el angulo de la
misma. Asegurese que no sobresale del pisén en el punto
'‘A' 0 por debajo en el punto 'B'. Apriete ligeramente el
tornillo central, lo suficiente para mantener la cuchilla en
su sitio
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FIGURA 26

Ajuste final

.Suelte manualmente el
embrague, tirando de las
palancas hacia usted y
uselamanivelahastaque
la cuchilla esté en el pun-
to muerto superior. En el
punto 'C' la cuchilla debe
pasar el yunque por
1mm. Efectle los ajustes
finos a la posicion si ne-
cesario. Apriete los torni-
llos de fijacién de la
cuchilla, comenzando
por el centro y continuan-
do hacia afuera. Empuje
el yunque fuerte hacia
adelante contra la cuchi-
lla (empujando desde
atras con sus dedos en
cada extremo). Manten-
ga una ligera presion
desde atras del yunque
mientras aprieta los torni-
llos de fijacion del mismo,
comenzando por el cen-
tro y continuando hacia
afuera. Apriete ligera-
mente los tornillos de
ajuste del yunque contra
el mismo.

Suelte manualmente el embrague y gire la manivela sua-
vemente varias rotaciones para asegurarse que la cuchilla
pasa el yunque de forma continua y sin obstruccion.

Coloqgue una hoja de papel (formato grande) entre la hoja
y el yunque y gire la manivela para obtener un corte de

prueba.

iAtencion!

Asegurese de gue mantiene las manos alejadas entodo

momento
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Nota :

Las dos caras
debenserplanas
a 0.03mm

12.7mm

22°

26°

‘1\.'5mm

Importante:
Girar en esta
direccion sola-
mente

Verifique que se obtiene un corte limpio a todo el ancho
delacuchilla. Sies necesario afloje los tornillos de fijacion
del yunque en el punto donde se necesita ajuste, ponga
presion adicional a los tornillos de ajuste del yunque (1/
6 de vuelta cada vez) y apriete de nuevo los tornillos de
fijacion del yunque. Efectue otro corte de pruebay ajuste
de nuevo si es necesario.

CUCHILLA DE LA CORTADORA
Material Acero rapido (18%W)
Angulo de afilado Verdibujo alaizquierda
Rueda de afilado Copa o cilindro

Material para afilado Rugosidad : 46-60
Dureza: G -H
Encolado : Bakelita

Velocidad periférica 20-26 (V Mtr/Seg)
de la rueda de afilado 65-85 (V Ft/Seg)
(

Velocidad de la mesa 20-26 (V Mtr/Seg)
65-85 (V Ft/Seg)

Alimentaciéon por pasada 0.01 - 0.02mm



Nota:

Las dos caras
deben ser
planas a
0.01mm

12.7mm

28mm

7\,\

7°

Este borde
debe ser plano
0.04mm.

YUNQUE
Material

Angulo de afilado
Rueda de afilado

Material para afilado

Velocidad periférica de la
rueda de afilado
Velocidad de la mesa

Alimentacién por pasada

Pulir

Acero rapido (18%W)
Ver dibujo a la izquierda
Copa o cilindro

Rugosidad : 46-60
Dureza: G-H
Encolado : Bakelita

20-26 (V Mtr/Seg)
65-85 (V Ft/Seg)
(

20-26 (V Mtr/Seq)
65-85 (V Ft/Seq)

0.01 - 0.02mm

Después de afilar, la rebaba debe ser retirada cuidado-
samente, puliendo. La calidad del pulido afecta la vida
util del filo cortante de la cuchilla.

id

Correcto

ff

Incorrecto
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