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IMPORTANTE:

Las empalmadoras Martin han sido disefiadas para ser las maquinas mas simples y fiables
de su tipo, tanto en su operacion como mantenimiento. Se obtendra el mejor rendimiento si
se utiliza un suministro de aire comprimido limpio y seco. Se recomienda el uso de un

secador de aire y un filtro de coalescencia.
\S 74

Yy

7

! SEGURIDAD:

En el disefio de todos los productos Martin se tuvo sumamente en cuenta la seguridad y
conveniencia del operario. Es esencial que todas las protecciones y caracteristicas de
seguridad estén debidamente instaladas y funcionen debidamente una vez que la unidad
esté en funcionamiento. Repase toda la informacién de seguridad incluida en este manual
antes de instalar, operar o reparar la unidad. Si hay dudas sobre la seguridad de la unidad,
comuniquese con el Departamento de Servicio de Martin Automatic en Rockford, lllinois.
\ Y,
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INTRODUCCION

Antes de instalar, operar o dar servicio a la Empalmadora Martin, lea toda la seccion de SEGURIDAD. Todas las
personas que participen en la instalacion, operaciéon y mantenimiento de la empalmadora deben contar con esta
informacion. Sitiene alguna duda respecto ala seguridad de la unidad, comuniquese con Martin Automatic para obtener
detalles.

Este manual supone que la empalmadora serd instalada en linea con un proceso donde se utiliza una cinta de material.
Consulte los planos de instalacion y ensamble correspondientes para obtener informacion especifica sobre la instalacion,
operacion y mantenimiento de la empalmadora.

Martin Automatic provee protecciones y caracteristicas de enclavamiento de seguridad para garantizar la seguridad del
operario. No elimine ni desactive ninguna de estas caracteristicas. Sinota la ausencia o el funcionamiento defectuoso
de alguna de las caracteristicas de seguridad, comuniquese con Martin Automatic de inmediato: NO USE LA
EMPALMADORA.

ADVERTENCIA! SI INCUMPLE CON LAS SIGUIENTES INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD, PODRA SUFRIR
LESIONES PERSONALES O CAUSAR AVERIAS A LA EMPALMADORA.

ADVERTENCIA! CONSULTE LAS NORMAS GENERALES DE SEGURIDAD EN EL TALLER AL INSTALAR,
OPERARY REPARARLA EMPALMADORA. LLEVE SIEMPRE PROTECCION DE SEGURIDAD APROPIADA PARA
LOS OJOS. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES PERSONALES.

SEGURIDAD DURANTE LOS PROCEDIMIENTOS DE INSTALACION

Antes de instalar la empalmadora, lea completamente todas las instrucciones que se encuentran en la seccion de
instalacion en este manual. La comprension de los pasos necesarios durante la instalacién de la unidad contribuira a
lograr un entorno mas seguro para todos. NOTA: SOLO EL PERSONAL DE SERVICIO CALIFICADO PUEDE
EFECTUAR LOS PROCEDIMIENTOS DE INSTALACION.

1. Antes de quitar los flejes de cualquier componente, asegurese de que ninguna persona u objeto esté cerca de
ningun ensamblaje. Inspeccione la empalmadora para detectar si esta averiada. Si observa alguna averia, o si
las bandas de embalaje estan rotas, comuniquese con Martin Automatic para obtener detalles.

2. Antes de mover la empalmadora a su posicion, limpie todas las suciedades en el sitio de instalaciéon. Elimine de
la planta todo aceite o liquido estancado.

3. Antesdelevantarlaempalmadora, afiance firmemente el aparejo de levantamiento al armazén de laempalmadora.
Asegurese de mantener tenso y en posicion vertical el aparejo de izar. Utilice las cuerdas o correas adecuadas
para evitar la rotacion excesiva.

4. Mientras traslada la empalmadora a la posicion correspondiente, asegurese de que ninguna persona u objeto esté
debajo o cerca de la misma. Manténgase alejado al elevar la empalmadora sobre el suelo.

5. Al descender la empalmadora a la posicion correspondiente, no ponga las manos ni los pies debajo de la misma.

6. No levante ni posicione la empalmadora a mano. Utilice un montacargas de horquilla o de cadena y una unidad
de rodillo adecuados.

7. Siinstala la empalmadora en una zona de vapores peligrosos, instale un sistema de purga de aire. Consulte los
codigos eléctricos y las normas de seguridad correspondientes a los requisitos de instalacion.

>
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8.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Asegurese de que la siguiente etiqueta de SEGURIDAD sea colocada en todas los gabinetes purgados. Obtenga
mas etiquetas, si las necesita, de Martin Automatic.

FIGURA 1-1
ETIQUETA DE ADVERTENCIA PARA GABINETES PURGADOS

Ignition hazard. Purged
enclosure.

This enclosure shall not be
opened unless the area is
known to be free of
flammable materials or
unless all devices within
have been de-energized.

Power shall not be restored
after enclosure has been
opened until enclosure has
been purged for (x)
minutes at a flow rate of }x)
cfm. Refer to NFPA 496 for
values of (x).

. Nivele y coloque la empalmadora en alineamiento antes de retirar los materiales de empaque. La falla en hacerlo

podria causar serios dafios en la maquina.

Conecte los cables eléctricos de acuerdo con los codigos eléctricos locales y nacionales vigentes. NOTA: La
conexion eléctrica debe ser hecha sdlo por personal cualificado.

Conecte los cables de energia eléctrica del edificio de acuerdo con los cédigos eléctricos locales y nacionales
vigentes. No exceda el voltaje requerido por la empalmadora.

Conecte las lineas neumaticas de acuerdo con los cddigos de plomeria locales y nacionales vigentes. NOTA: La
conexion neumadtica debe ser hecha sdlo por personal cualificado.

Conecte el sistema de aire comprimido del edificio de acuerdo con los cddigos de plomeria locales y nacionales
vigentes. No exceda la presion de aire requerida por la empalmadora.

Antes de encender la energia eléctrica, asegurese de que ninguna persona u objeto esté en o cerca de la estacion
de devanado, de la unidad empalmadora ni del festén de almacenamiento. Algunos componentes pueden
comenzar a operar cuando se enciende la electricidad, creando una condicion potencialmente peligrosa.

Antes de abrir el regulador del suministro de aire comprimido, asegurese de que ninguna persona u objeto esté
en o cerca de la estacion de devanado, de la unidad empalmadora ni del feston de almacenamiento. Algunos
componentes neumaticos pueden comenzar a operar cuando se abre el suministro de aire comprimido, creando
una condicion potencialmente peligrosa.

Abra el regulador de aire lentamente, para asegurar que los componentes neumaticos no arranquen subitamente.

Permanezca a una cierta distancia de todos los componentes cuando abra el regulador de aire.

Antes de subir o bajar el carro mévil o el rodillo danzante, asegurese de que ninguna persona u objeto esté en o
cerca del feston de almacenamiento.
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19. Permanezca lejos del carro mévil y del rodillo danzante durante los procedimientos de nivelacion. Use un material
para las tiras que pueda soportar una tension de por lo menos 40 libras (18 kilogramos).

20. Cuando calibre los sistemas eléctricos, cumpla con los cédigos eléctricos locales y nacionales vigentes. Use
herramientas no conductoras para la calibracion. Evite el contacto con los componentes eléctricos.

21. Apague el suministro eléctrico y neumatico de la empalmadora antes de abrir cualquier gabinete o caja de control.
22. Instale dispositivos de bloqueo y de identificacion de acuerdo con los cédigos locales y nacionales vigentes.
23. Asegurese de que las etiquetas siguientes estén colocadas en todas las cajas, gabinetes y paneles eléctricos.

Comuniquese con Martin Automatic si necesita mas etiquetas. No opere la empalmadora si faltan dichas etiquetas
en dichas cajas, gabinetes o paneles.

FIGURA 1-2
ETIQUETA DE VOLTAJE PELIGROSO

SEGURIDAD DURANTE LA CARGA Y DESCARGA DEL ROLLO

Antes de cargar o descargar rollos de material, lea todas las instrucciones contenidas en la SECCION 3 de este manual.
La falla en seguir los procedimientos correctos de operacion puede resultar en lesiones personales o dafos en la
maquina empalmadora.

1. No opere la empalmadora a menos que los resguardos, las cubiertas, los enclavamientos de seguridad y los
dispositivos de alarma estén instalados y funcionando correctamente.

2. Asegurese de que todas las personas envueltas en los procedimientos de operacidon tengan disponibles las
instrucciones de operacion y seguridad.

3. Cierre y asegure todos los gabinetes de control y puertas de seguridad antes de operar la empalmadora.
4. Limpie todas las basuras, escombros, aceite y otros liquidos que haya en el area.

5. Nunca cargue ni descargue con las manos un rollo completo o parcialmente completo de material. Siempre use
el mecanismo de carga y descarga de rollos.

6. Permanezca a una cierta distancia del huso y del mecanismo levantador de rollos cuando cargue o descargue
rollos de material.

7. Infle los husos antes de rotar el rollo ya cargado.
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SEGURIDAD DURANTE LA COLOCACION DE LA BOBINA

Antes de colocar la bobina en los componentes de la empalmadora, lea todas las instrucciones contenidas en la
SECCION 3 de este manual.

1. Antes de subir o bajar el carro mévil o el rodillo danzante, asegurese de que ninguna persona u objeto esté en o
cerca del feston de almacenamiento.

2. Baje el carro movil o el rodillo danzante lentamente y completamente.
3. Permanezca fuera del feston de almacenamiento durante los procedimientos de colocacion de la bobina.

4. No inhabilite los interbloqueos de las puertas de seguridad por ninguna razén. Si un circuito de bloqueo no
funciona correctamente, no opere la empalmadora. Comuniquese con Martin Automatic para mas detalles.

5. No entre en contacto con las ruedas cortantes de la unidad empalmadora por ninguna razon.

6. Cierre todos los resguardos de seguridad y puertas después de colocar la bobina en la empalmadora.

SEGURIDAD DURANTE LA PUESTA EN MARCHA Y OPERACION DEL ROLLO

Siga todas las instrucciones de seguridad indicadas cuando opere la empalmadora. La falla en seguir las instrucciones
de seguridad durante la puesta en marcha y operacion del rollo puede resultar en lesiones personales o dafos en la
maquina empalmadora.

1. Antes de aumentar la tension de operacion de la bobina, asegurese de que ninguna persona u objeto esté en o
cerca del festén de almacenamiento, de la unidad empalmadora o de la estacion de devanado. Siempre aumente
la tension de la bobina lentamente.

2. No abra los gabinetes de control ni las puertas de seguridad mientras la bobina esté en movimiento.

3. No entre en contacto con la bobina durante la operacién. El contacto con la bobina puede causar una cortada o
una quemadura.

4. Mantenga sus ropas, joyas, cabellos y todos los otros objetos lejos de la bobina y de los rodillos tensores mientras
estén funcionando. Si cualquier articulo personal queda atrapado en un componente rotatorio, la persona podria
ser lesionada.

5. No coloque sus manos dentro del feston de almacenamiento, de la unidad empalmadora, ni de la estacién de
devanado por ninguna razoén.

6. Permanezca en el lado del operador de la empalmadora durante la operacion de la unidad.

SEGURIDAD DURANTE LA PREPARACION DEL EMPALME
Antes de preparar un empalme, lea todas las instrucciones contenidas en la seccion de operacion de este manual.

1. Antes de preparar el empalme, asegurese de que ninguna persona u objeto esté en o cerca del feston de
almacenamiento, de la unidad empalmadora o de cualquiera de los husos de devanado.

2. Durante los procedimientos de colocacion de la bobina en la unidad empalmadora, no toque la bobina nilos rodillos
tensores rotatorios mientras estén funcionando.

3. Después de preparar el empalme, cierre las puertas de seguridad de la empalmadora.

4. Después de preparar el empalme, no coloque sus manos ni ningun objeto dentro de la unidad empalmadora por
cualquier razén.
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SEGURIDAD DURANTE LA SECUENCIA DEL EMPALME

Martin Automatic provee resguardos y cubiertas para proteger al operador durante la secuencia del empalme. Durante
el primer empalme, examine la empalmadora para determinar la ubicacion de todos los componentes en movimiento
0 que estén habilitados para entrar en movimiento.

1. Después de que la empalmadora esté «armada», no toque ningin componente por cualquier razon.

2. Después de que la empalmadora esté «armada», permanezca fuera de las areas de operacion y preparacion de
la empalmadora.

3. Después de que la empalmadora esté «armada>», permanezca en el lado del operador de la maquina.

4. Durante la secuencia del empalme, mantenga sus manos y todas sus ropas lejos de los husos de devanado, de
la unidad empalmadora y del feston de almacenamiento.

5. Antes de que ocurra el empalme, asegurese de que ninguna persona u objeto entre en contacto con la bobina ya
colocada, el rollo que se va a empalmar o cualquier otro componente de la maquina empalmadora.
SEGURIDAD DURANTE EL MANTENIMIENTO DE LA EMPALMADORA
Antes de completar los procedimientos de mantenimiento, lea las instrucciones en la seccion de mantenimiento. Si
necesita mas informacion, comuniquese con el departamento de servicio de Martin Automatic. NOTA: LOS
PROCEDIMIENTOS DE MANTENIMIENTO DEBEN SER EJECUTADOS SOLAMENTE POR PERSONAL
CUALIFICADO DE SERVICIO.

1. Al completar los procedimientos de mantenimiento, observe los cédigos eléctricos y las normas de seguridad
locales y nacionales aprobados.

2. Al completar los procedimientos de mantenimiento, observe los cddigos de plomeria y las normas de seguridad
locales y nacionales aprobados.

3. Nunca ejecute procedimientos de mantenimiento mientras la empalmadora esté funcionando.

4. Apague la electricidad antes de ejecutar los procedimientos de mantenimiento, a menos que se especifique lo
contrario.

FALLA EN APAGAR LA ELECTRICIDAD, ANTES DE INSPECCIONAR O DAR SERVICIO A LOS COMPONENTES

n ADVERTENCIA! EL VOLTAJE EN LOS CONTROLES ELECTRICOS PUEDE EXCEDER DE 120 VOLTIOS. LA n
DE LA EMPALMADORA, PUEDE CAUSAR SERIAS LESIONES PERSONALES O LA MUERTE.

5. Desconecte el suministro de aire comprimido de la empalmadora antes de ejecutar los procedimientos de
mantenimiento, a menos que se especifique lo contrario.

6. Desconecte y bloquee los suministros neumatico y eléctrico antes de ejecutar cualquier procedimiento de
mantenimiento, a menos que se especifique lo contrario.

7. Cuando abra el suministro de aire comprimido y encienda la electricidad después de cualquier procedimiento de
mantenimiento, asegurese de que ninguna persona u objeto esté en o cerca de la estacion de devanado, de la
unidad empalmadora o del feston de almacenamiento. Abra lentamente el regulador de aire comprimido para
asegurar que los componentes neumaticos arranquen lentamente.

8. Vuelva a colocar todos los resguardos y las caracteristicas de seguridad antes de arrancar la unidad.

9. Ponga de nuevo todas las protecciones y caracteristicas de seguridad antes de encender la unidad.
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A

SEGURIDAD DURANTE LA LOCALIZACION DE FALLAS

Los procedimientos de mantenimiento y de localizacion de fallas se deben ejecutar por separado. Ejecute los
procedimientos de localizacion de fallas mientras la empalmadora esté funcionando. Ejecute los procedimientos de
mantenimiento solamente después de desconectar el aire comprimido y la energia eléctrica, a menos que se especifique
lo contrario.

1. Mientras ejecuta los procedimientos de localizacion de fallas, no toque nada dentro de la empalmadora. Abra los
gabinetes de control de la empalmadora sélo para ver el interior.

2. Después de encontrar el problema, detenga el proceso. Desconecte y bloquee la energia eléctrica y el suministro
de aire comprimido. Entonces consulte la seccion de mantenimiento para determinar los procedimientos
apropiados de servicio.

ADVERTENCIA! LA FALLA EN CUMPLIR CON LAS INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD ANTERIORES PUEDE
RESULTAREN LESIONES PERSONALES O DANOS EN LA EMPALMADORA. TODAS LAS PERSONAS ENVUELTAS
EN LA INSTALACION, OPERACION Y MANTENIMIENTO DE LA EMPALMADORA MARTIN DEBEN TENER A SU
DISPOSICION UNA COPIA DE ESTAS INSTRUCCIONES.

ETIQUETAS DE SEGURIDAD Y CARTELES INFORMATIVOS

Cada empalmadora contiene etiquetas de seguridad y carteles informativos que han sido disefiados para la proteccion
de las personas que participan en su instalacion, funcionamiento y mantenimiento. Antes de instalar, operary dar servicio
a la empalmadora, obtenga la lista de diagramas y el dibujo de lista de diagramas que se encuentran en el paquete
de documentos impresos. La convencién numérica de la lista de diagramas sera semejante al nimero que se muestra
a continuacion. NOTA: La lista de diagramas y el dibujo de lista de diagramas pueden tener numeros distintos.

ALMBS-00000
donde:
AL = Lista de diagramas

MBS = Designacion de maquina
00000 = Numero de pedido de la maquina

Compare la lista de diagramas y el dibujo de la lista de diagramas con la empalmadora. Si no se han colocado las
etiquetas de seguridad y los carteles informativos de conformidad con la lista y el dibujo, comuniquese con el
Departamento de Servicio de Martin Automatic para pedir repuestos.

ADVERTENCIA! NO USE LA EMPALMADORA SI FALTAN ETIQUETAS DE SEGURIDAD O CARTELES
INFORMATIVOS, O SIESTOS SONILEGIBLES.EN CASO CONTRARIO, PODRA SUFRIRLESIONES PERSONALES
O CAUSAR AVERIAS EN LA EMPALMADORA.

A
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DESCRIPCIONES DE LAS ETIQUETAS DE SEGURIDAD

A continuacion de da una descripcion de los simbolos y la terminologia de las etiquetas de seguridad. Para evitar
lesiones, todas las personas que participan en la instalacion, operacion y mantenimiento del equipo deben leer y
entender todas las descripciones de las etiquetas de seguridad.

PALABRAS DE ADVERTENCIA

Las palabras de advertencias se usan para comunicar la severidad del peligro. Las palabras de advertencia que se dan
son las siguientes:

PELIGRO: Indica un peligro que si no se evita puede resultar en muerte o lesién grave
ADVERTENQIA: Indica un peligro, que si no se evita, puede resultar en muerte o lesion grave.
PRECAUCION: Indica un peligro que, si se evita, podria dar lugar a una lesion de menor importancia o moderada.

SiMBOLOS DE SEGURIDAD

Los simbolos de seguridad se utilizan para comunicar: 1) el tipo de peligro, 2) la consecuencia de interactuar con el
peligro, y 3) lamanera de evitar el peligro. Simbolos* de seguridad de ISO aceptados y de uso general son los siguientes:

) ox e W

SiMBOLO DE APLASTAR/ SIMBOLO DE APLASTAR/ SiMBOLO DE PERFORAR/ SIMBOLO DE APLASTAR/ SiMBOLO DE APLASTAR/
CORTAR LA MANO CORTAR LA MANO CORTAR LA MANO CORTAR LA MANO CORTAR EL PIE

SIMBOLO DE QUEMAR SIMBOLO DE PELIGRO SiMBOLO DE NO SIMBOLO DE INSTALAR SIMBOLO DE LEER
LA MANO DE APLASTAMIENTO PASAR PROTECTORES EL MANUAL

MENSAJES EXPRESADOS CON PALABRAS

Los mensajes expresados con palabras se utilizan para comunicar: 1) el tipo de peligro, 2) la consecuencia de interactuar
con el peligro, y 3) la manera de evitar el peligro. Un mensaje tipico de palabra es como sigue:

Las piezas moviles pueden aplastar y cortar.
Mantenga las manos alejadas durante el funcionamiento.

Bloque/marbetee antes de dar mantenimiento.

* Esta pagina contiene disefos artisticos de los simbolos de seguridad aceptados por ISO. Los simbolos de seguridad reales pueden
ser algo diferentes.
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INFORMACION GENERAL

Este manual contiene la informacién necesaria para instalar la empalmadora Martin MCB-WW con In-Register. Antes
de instalar la empalmadora, lea los procedimientos seguros y correctos en toda esta seccion y en toda la seccién de
seguridad. Si tiene alguna duda o si necesita informacion adicional sobre la instalaciéon de la empalmadora,
comuniquese con el Departamento de Servicio de Martin Automatic en Rockford, lllinois.

MARTIN AUTOMATIC INC
DEPARTAMENTO DE SERVICIO
1661 NORTHROCK COURT
ROCKFORD, IL 61103 EE.UU.

TELEFONO: (815) 654-4830
FAX: (815) 654-4810
www.martinauto.com

INFORMACION SOBRE LA GARANTIA

Martin Automatic recomienda la contratacion de un ingeniero de servicios de Martin para que revise la instalacion,
haga los ajustes finales y ayude en la capacitacion de los operarios. Si opta por no utilizar los servicios de un ingeniero
de Martin, consulte a Martin Automatic o consulte los Plazos y las condiciones de venta (que se incluyen en la Seccion
6) para determinar el efecto que su decision tendra en la garantia.

INSPECCION PRELIMINAR DEL EQUIPO

Antes de instalar la empalmadora, inspeccionela para detectar indicios de averias ocurridas durante el envio. Si nota
correas de embalaje rotas o averias en la empalmadora, comuniquese con el Departamento de Servicio de Martin
Automatic antes de continuar con la instalacion.

ADVERTENCIA: LOS PROCEDIMIENTOS DE INSTALACION DEBEN REALIZARSE SOLAMENTE POR PERSONAL
DE SERVICIO CALIFICADO. ANTES DEINSTALAR LA EMPALMADORA, CONSULTE LAS REGLAS GENERALES

A DE SEGURIDAD Y PROCEDIMIENTOS CORRECTOS DEL TALLER. INSTALE LA EMPALMADORA DE ACUERDO A
A LOS CODIGOS LOCALES Y NACIONALES APROBADOS. EN CASO CONTRARIO, PODRA SUFRIR LESIONES
PERSONALES O CAUSAR AVERIAS EN
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FIGURA 2-1 )
EMPALMADORA MCB-WW (CONFIGURACION IZQUIERDA)
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FIGURA 2-2 i
EMPALMADORA MCB-WW (CONFIGURACION DERECHA)
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INSTALACION DE LA FOSA DEL PISO

La Empalmadora Martin MCB-WW requiere la instalacién de una fosa de piso para alojar las mesas elevadoras. Instale
las mesas elevadoras segun las instrucciones siguientes.

e Construya una fosa de instalacién en el piso de acuerdo a los planos de la fosa de instalacion del cliente. (FIGURA
2-3).

i FIGURA 2-3
DISPOSICION DE LA FOSA DE MESA ELEVADORA
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POSICIONAMIENTO DE MESA DE ELEVACION

Antes de instalar la empalmadora, las mesas elevadoras deben colocarse en la fosa. Posicione las mesas elevadoras
de rollo de acuerdo a las siguientes instrucciones:

¢ Los pernos de transporte que acoplan la mesa elevadora al patin de transporte no pueden verse cuando la mesa
elevadora esta bajada. Para tener acceso a esos pernos de transporte, primero quite los accesorios de instalacion
del patin de transporte de la mesa elevadora.

e Fije dos accesorios de elevacion a la parte de arriba de la mesa elevadora mediante los tornillos de montaje
suministrados (FIGURA 2-4).

FIGURA 2-4 ]
DESMONTAJE DEL PATIN DE LA MESA DE ELEVACION
(CON PERNOS DE TRANSPORTE ESCONDIDOS)

AFIANCE LA CADENA AQUi
ADITAMENTO DE
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DE ROLLO
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PATIN DE ELEVADORA _\

TRANSPORTE
_\ PERNO DE TRANSPORTE

VISTA DE EXTREMO (CERRADO)

AFIANCE LA CADENA AQUI AFIANCE LA CADENA AQUI —\
I MESA ELEVADORA Q
BASE DE MESA ELEVADORA
PERNO DE TRANSPORTE /
s TACO DE MONTAJE——B> 5
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* Enganche cadenas o correas de izar de uso industrial al accesorio de elevacion. Use una barra de separacion
entre las cadenas o correas para evitar levantar la carga de manera dispareja (FIGURA 2-5).

FIGURA 2-5

DESMONTAJE DEL PATIN DE LA MESA DE ELEVACION
(CON PERNOS DE TRANSPORTE A LA VISTA)

AFIANCE LA CADENA AQUI

ADITAMIENTO DE LEVANTAMIENTO
MESA ELEVADORA /
_\ M M
I W B 1
i; PLATAFORMA RODANTE
DE ROLLO

BASE DE MESA
ELEVADORA _\

PATIN DE TRANSPORTE
_\ PERNO DE TRANSPORTE

VISTA DE EXTREMO (LEVANTADO)

USE BARRAS DE SEPARACION
PARA PREVENIR EL EXCESO
DE ROTACION

PERNO DE 0JO

I MESA ELEVADORA

PERNO DE TRANSPORTE

TACO DE MONTAJE
| PATIN DE TRANSPORTE |

VISTA LATERAL (LEVANTADO)

/ BASE DE MESA ELEVADORA

e Usando un mecanismo de elevaciéon de capacidad adecuada, levante la parte de arriba de la mesa elevadora
aproximadamente seis pulgadas. Asegurese de que el patin de transporte se mantiene en el piso.
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e Coloque bloques de madera de 4 pulgadas de altura debajo de cada esquina de la parte de arriba de la mesa.
* Baje la parte de arriba de la mesa hacia los bloques de madera.

e Quite los bloques de montaje que aseguran la base de la mesa al patin de transporte, retire los bloques de madera
y luego baje la parte de arriba de la mesa elevadora.

¢ Retire los accesorios de instalacion.

* Instale pernos con argolla de elevacion a través de la parte de arriba de la mesa elevadora hacia la base de la mesa

(FIGURA 2-6)
_ FIGURA 2-6 ]
INSTALACION DE MESA DE ELEVACION
USE BARRAS DE SEPARACION
PARA PREVENIR EL EXCESO
DE ROTACION
CADENA
PERNO DE 0JO
I MESA ELEVADORA
BASE DE MESA ELEVADORA

e e B e e

e Asegure cadenas o correas de izar de la capacidad adecuada a los pernos con argollas para la elevacion. Posicione
una barra de separacion entre las cadenas o correas para evitar levantar la carga de manera dispareja.

e Traslade la mesa elevadora al lugar de instalacion.

e Levante la mesa elevadora lentamente y con cuidado. Posicione la mesa elevadora en la fosa de acuerdo a los
planos de instalacion correspondientes.

BAJA Y COLOCA EN SU LUGAR LA MESA DE ELEVACION. SINO SE MANTIENE ALEJADO A UNA DISTANCIA

n ADVERTENCIA: TODAS LAS PERSONAS DEBEN MANTENERSE A UNA DISTANCIA SEGURA MIENTRAS SE n
SEGURA DE LA MAQUINARIA SUSPENDIDA, PODRA SUFRIR LESIONES PERSONALES.
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e Coloque calces de 1/2 pulgada (13 mm) debajo del armazon de la mesa elevadora, en cada posicion de montaje
del armazon de apoyo (FIGURA 2-7).

FIGURA 2-7
POSICIONES DE MONTAJE

VISTA FRONTAL

[ MESA ELEVADORA
—— _—

TACO DE MONTAJE =J| L < TACO DE MONTAJE

tBASE DE MESA

VISTA DESDE ARRIBA

I PARTE DE ARRIBA DE MESA
IBASE DE MESA
t POSICIONES DE MONTAJE POSICIONES DE MONTAJEJ POSICIONES DE MONTAJEJ
I POSICIONES DE MONTAJE [ POSICIONES DE MONTAJE POSICIONES DE MONTAJEl

* Baje suavemente la mesa elevadora sobre los calces. NOTA: Asegurese de que los calces de 1/2 pulgada no estén
situados debajo de los tacos de montaje de la mesa elevadora (consulte la FIGURA 2-6).

e Después de bajar la mesa elevadora, coloque manualmente la plataforma rodante de la mesa elevadora
completamente hacia el carretel.

° No nivele ni alinee las mesas elevadoras en este momento. Primero instale, nivele y alinee la unidad
desenrolladora. Luego asegure que las mesas elevadoras estén alineadas con los carreteles.

e El procedimiento para nivelar y alinear las mesas elevadoras se hace después del procedimiento de instalacion
de la unidad desenrolladora.
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INSTALACION DEL FESTON DE ALMACENAMIENTO

El feston de almacenamiento y la unidad desenrolladora seran enviados en patines separados. Instale el feston de
almacenamiento segun las instrucciones siguientes.

e Elimine todos los desechos del lugar de instalacion y luego marque una extension de la linea central del proceso
sobre el piso.

e Inspeccione el feston de almacenamiento para detectar indicios de averias ocurridas durante el transporte. Si
advierte correas de embalaje rotas o averias en el equipo, comuniquese con Martin Automatic antes de continuar
con la instalacion. No quite todavia los materiales de los sujetadores, las abrazaderas o flejes de embalaje.

e Desatornille el feston de almacenamiento de su patin de transporte.
¢ Enganche mecanismos de izar de capacidad adecuada al armazoén del feston (FIGURA 2-8). Asegurese de que

la capacidad de cada mecanismo, cadena o correa de izar supere el peso del feston (5000 libras aproximadamente).
Utilice las cuerdas o correas adecuadas para evitar la rotacion excesiva.

FIGURA 2-8
DIAGRAMA DE IZAJE DEL FESTON DE ALMACENAMIENTO

! CUIDADO!

NO DEJE QUE LA HORQUILLA DEL
MONTACARGAS, LAS CADENAS 0O
CORREAS DE IZAR ENTREN EN CONTACTO
CON LOS RODILLOS DE TENSION.

I.= ‘J
LEVANTE DE LAS PARTES DELANTERA ) LEVANTE DE LAS PARTES DELANTERA
Y TRASERA DEL ARMAZON PATIN DE TRANSPORTE 1 Y TRASERA DEL ARMAZON
£ J K J K J K J [ J K J K J [ J K J K \|

e Traslade el feston de almacenamiento al lugar de instalacion.

MIENTRAS SE ELEVA Y COLOCA EL FESTON DE ALMACENAMIENTO. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN

n ADVERTENCIA: TODAS LAS PERSONAS DEBEN MANTENERSE ALEJADAS A UNA DISTANCIA SEGURA g
PRODUCIRSE LESIONES PERSONALES.

e Coloque el festén de almacenamiento de acuerdo con los diagramas de instalacion incluidos en el paquete de
documentos impresos.
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e Coloque calces de 1/2 pulgada (13 mm) debajo de la armazdén del festén, en cada taco de montaje (FIGURA 2-
9).

FIGURA 2-9
LUGARES DE MONTAJE DEL FESTON DE ALMACENAMIENTO (VISTA DE ARRIBA)

TACO DE MONTAJE——prie @ L] TACO DE MONTAJE

il L N“‘

TACO DE MONTAJE °o I I (X TACO DE MONTAJE

¢ Baje suavemente el feston sobre los calces.

e Instale tacos de nivelacion, cojinetes de acero y tornillos de nivelacion en los cuatro tacos de montaje (FIGURA
2-10). Gire los tornillos de nivelacion lo suficiente como para quitar los calces de 2 pulgada.

FIGURA 2-10 i
EQUIPO DE NIVELACION DEL FESTON

ARMAZON DEL FESTON ——» —

TACO DE MONTAJEl

COJINETE DE ACERO/
TACO DE NIVELACION

VAVAV VAV AV A AV AV SV VN

CALCE DE 1/2 PULGADA

T
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* Nivele y alinee el feston de almacenamiento segun las instrucciones siguientes:

1.

2.

Cerciorese de la alineacion paralela entre el rodillo de salida del feston y una referencia apropiada del proceso.
Cambie el feston de posicion si el error de la alineacion en paralelo supera las 0.005 pulgadas (0.127 mm).
Coloque un nivel en el rodillo de salida del feston. Si el error del nivel supera la 0.005 pulgada por pie (0.417
mm por m), ajuste los tornillos de nivelacidon adecuados para nivelar el rodillo.

Coloque un nivel en el rodillo de entrada del feston. Si el error del nivel supera la 0.005 pulgada por pie (0.417
mm por m), ajuste los tornillos de nivelacidon adecuados para nivelar el rodillo.

Cuelgue una plomada de la guia del carro desplazable. Si el error de nivelacion vertical en el sentido del
movimiento de la cinta de material supera la 0.015 pulgada por pie (1.25 mm por m), gire los tornillos de
nivelacion para alinear el feston.

Inspeccione cada rodillo de carro movil fijo al feston para nivelar y alinear. Gire los ejes del rodillo para nivelar
y alinear los rodillos.

* Repita los procedimientos de nivelacion y alineacion segun sea necesario.

e Coloque calces debajo de armazon del feston para mantener el nivel.

e Quite presion de los tornillos de nivelacion y luego afiance el feston al suelo 0 armazén de montaje con los pernos
de anclaje incluidos (FIGURA 2-11). NOTA: Instale los pernos de anclaje segun los procedimientos recomendados
por el fabricante.

FIGURA 2-11 i
PIEZAS DE MONTAJE PARA EL FESTON
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INSTALACION DE LA SECCION DE DESENROLLADO

Martin Automatic enviara el feston de almacenamiento separado de la unidad desenrolladora. Instale la unidad
desenrolladora segun las instrucciones siguientes.

e  Elimine todos los desechos del lugar de la instalacion.

e Inspeccione la unidad desenrolladora para detectar indicios de averias ocurridas durante el transporte. Si advierte
correas de embalaje rotas o averias en el equipo, comuniquese con Martin Automatic antes de continuar con la
instalacion. No quite todavia los materiales de los sujetadores, las abrazaderas o flejes de embalaje.

e Asegure cadenas o correas de izaje de capacidad adecuada al armazoén de la unidad desenrolladora (FIGURA
2-12). Asegurese de que la capacidad de cada cadena o correa de izar supere el peso de la seccion desenrolladora
(10,000 libras [4500 kg] aproximadamente).

FIGURA 2-12
LUGARES DE IZAJE DE LA UNIDAD DESENROLLADORA

SECURE HOIST STRAP HERE SECURE HOIST STRAP HERE
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Hie TO PROTECT SPLICER COMPONENTS IO

o DURING SHIPPING AND HANDLING. o o [
F:I—I' DO NOT RAISE THE SPLICER IF
SHIPPING BRACES ARE MISSING.
E SHIPPING
L SLED _
) = = 12

e Utilice un mecanismo de izar de capacidad adecuada para elevar la unidad desenrolladora (con el trineo de
transporte) lenta y cuidadosamente. Traslade la unidad desenrolladora al lugar de instalacion de la empalmadora.

MIENTRAS SE ELEVA Y COLOCA EN SU LUGAR LA UNIDAD DESENROLLADORA. EN CASO CONTRARIO,

g ADVERTENCIA: TODAS LAS PERSONAS DEBEN MANTENERSE ALEJADAS A UNA DISTANCIA SEGURA g
PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES PERSONALES.

e Coloque la unidad desenrolladora de acuerdo con los diagramas de instalacién incluidos en el paquete de
documentos impresos.

e Desatornille la unidad desenrolladora del patin de transporte.
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e Levante la unidad desenrolladora lo suficiente como para sacar el trineo de transporte.

e Posicione cuidadosamente la unidad desenrolladora sobre los lugares de montaje, como se muestra en los
impresos de instalacion (FIGURA 2-13).

FIGURA 2-13
TACOS DE MONTAJE DE LA UNIDAD DESENROLLADORA
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e Baje con cuidado la unidad desenrolladora al lugar correspondiente.

e Pase tornillos de nivelacion y esferas de acero de 1/2 pulgada a través de los orificios para tornillos de montaje
y atornille el tornillo de nivelacion en su posicion por encima de la esfera (FIGURA 2-14).

CALCE DE 1/2 PULGADA

TORNILLO DE NIVELACION

. FIGURA 2-14
PIEZAS DE NIVELACION PARA LA UNIDAD DESENROLLADORA
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D
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WANANNNANANNANNANANAN

{ TACO DE MONTAJE

!i\
/ VAV VAV

TACO DE NIVELACION Y COJINETE DE ACERO

* Nivele y alinee la unidad desenrolladora de acuerdo a la FIGURA 2-15 y a las instrucciones siguientes.

FIGURA 2-15

LUGARES DE NIVELACION/ALINEACION EN LA UNIDAD DESENROLLADORA
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1. Inspeccione la alineacién paralela entre el rodillo de liberacion de tension y el rodillo de entrada del feston
de almacenamiento. Si el error de alineacion en paralelo supera las 0.005 pulgadas por pie (0.417 mm por
m), cambie de lugar la unidad desenrolladora.

2. Afiance un accesorio de alineacién a cada riel guia de cojinete con una prensa en C. NOTA: El accesorio de
alineacion debe ser una barra de acero brufida y pulida de 1.181 pulgadas de didmetro (suministrada por
Martin Automatic).

3. Inspeccione la alineacion en paralelo entre cada uno de los accesorios y uno de los rodillos de tension
inferiores. Si el error de alineacion supera las 0.005 pulgadas por pie de longitud de la cara del rodillo, cambie
de posicion los componentes apropiados del armazoén.

4. Repita los procedimientos de alineacion en paralelo segun sea necesario.

5. Coloque un nivel sobre el rodillo de liberacion de tension y sobre ambos rodillos de tension inferiores. Si el
error de nivelacion supera las 0.005 pulgadas por pie de longitud de la cara del rodillo (0.417 mm por m), ajuste
los tornillos de nivelacion para nivelar los rodillos.

6. Coloque un nivel sobre el accesorio de alineacion sujeto con prensas en C a cada riel guia de cojinete. Si el
error de nivelacion supera las 0.005 pulgadas por pie de longitud del riel guia, ajuste los tornillos de nivelacion
para nivelar los rieles.

7. Repita los procedimientos de nivelacion segun sea necesario.

8. Coloque calces debajo de la unidad desenrolladora para mantener el nivel.

9. Quite la presion de los tornillos de nivelacion. Afiance la unidad desenrolladora al piso o superficie de montaje

mediante los pernos de anclaje suministrados. NOTA: Instale los pernos de anclaje segun los procedimientos
recomendados por el fabricante.
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QUITAR LOS MATERIALES DE EMBALAJE

Luego de instalar la empalmadora, determine donde estan todos los sujetadores, abrazaderas y flejes de embalaje.
Quite los materiales de embalaje segun las instrucciones siguientes:

PERSONA UOBJETOESTE SITUADO EN LA EMPALMADORA O COMPONENTE DE LA MISMA, O SUS CERCANIAS.

g ADVERTENCIA: ANTES DE QUITAR LOS MATERIALES DE EMBALAJE, ASEGURESE DE QUE NINGUNA g
EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES PERSONALES.

* Quite la presilla de manguera de la biela de la columna de aceite y el anillo de proteccion del regulador del freno
de carretel (FIGURA 2-16).

e Soporte cada carretel con un
mecanismo de izar de la capacidad FIGURA 2-16
adecuadal Qu|te |OS precintos de MATERIALES DE EMBALAJE DE LA COLUMNA DE ACEITE
embalaje de los carreteles y
descienda éstos lenta vy
completamente.

VISTA AMPLIADA

*  Quite los precintos de embalaje de
ambas tapas de la unidad
empalmadora. Abra las tapas para
quitar los precintos de embalaje de
los componentes restantes de la
unidad empalmadora.

*  Quite los materiales de embalaje de
la unidad de liberacion de tension y
de ambos rodillos del segundo lado
de la cinta.

*  Quite los materiales de embalaje de
todos los componentes del festén
(rodillos del carro desplazable,
cables, cabezal de tension).

|

PRESILLA DE
em MANGUERA

*  Quite los materiales de embalaje de
todos los gabinetes y tableros
eléctricos.

e  Utilice un agente limpiador que no
esté fabricado a base de aceite para
eliminar el inhibidor de herrumbre
de todas las superficies metalicas al
descubierto. o :I

VISTA AMPLIADA

r——————— — — — |
NOTA ESPECIAL:Notodaslas |

I

| empalmadoras tienen los
mismos  materiales de

I I

| embalaje. Antes de operar la

I

I

ANILLO DE,
PROTECCION 2

empalmadora, inspeccione el I
equipo completamente para ver
si hay materiales adicionales.
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NIVELACION Y ALINEACION DE MESAS DE ELEVACION

Nivele y alinee ambas mesas elevadoras de acuerdo a la FIGURA 2-17 y a las instrucciones siguientes:

 FIGURA 217
NIVELACION Y ALINEACION DE LA MESA
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’ |
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VISTA FRONTAL

1. Coloque un nivel sobre la parte de arriba de la mesa, en ambas direcciones. Si el error de nivelaciéon en
cualquier direccion supera las 0.005 pulgadas por pie (0.417 mm por m), coloque calces debajo del armazon
de la mesa elevadora segun se necesite.

2. Inspeccione la alineacion paralela entre la plataforma de transporte de la mesa elevadora y el carretel. Si el
error de alineacion en paralelo supera las 0.005 pulgadas (0.127 mm), vuelva a posicionar la mesa.

3. Repita los procedimientos de nivelacion y alineacién segun sea necesario.

4. Después de nivelar y alinear ambas mesas, retire la presiéon de lo tornillos niveladores. Afiance cada mesa
al piso mediante los pernos de montaje provistos.

5. Enleche las armazones de las mesas elevadoras al piso de la fosa de acuerdo a las instrucciones del fabricante
para el enlechado.
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CONEXION DE LA ALIMENTACION ELECTRICA A LAS MESAS DE ELEVACION

Extienda un conducto entre cada gabinete eléctrico y la fuente de alimentacion eléctrica correspondiente. Conecte la
alimentacion eléctrica local conforme a los diagramas y dibujos esquematicos incluidos en el paquete de documentos
impresos y las instrucciones del fabricante de las mesas elevadoras. Instale un seccionador en la fuente de alimentacion
eléctrica. NOTA: La mesa elevadora puede requerir una alimentacion eléctrica separada.

CONECTE LA ALIMENTACION ELECTRICA SEGUN LOS CODIGOS LOCALES Y NACIONALES APROBADOS. EN

ﬂ ADVERTENCIA: SOLO EL PERSONAL DE SERVICIO CALIFICADO DEBE EFECTUAR LA CONEXION ELECTRICA. g
CASO CONTRARIO, PODRA SUFRIR LESIONES PERSONALES O LA MUERTE.

CONEXION DEL SUMINISTRO DE AIRE A LAS MESAS DE ELEVACION

Para cada mesa elevadora se necesita un suministro de aire comprimido regulado a 80-90 psi (de 5.5 a 6.1 atmdsferas).
Localice el regulador del suministro de aire en el armazon de la empalmadora (FIGURA 2-18). Gire el regulador
completamente en sentido antihorario. Use la valvula de bloqueo para bloquear el suministro de aire y luego conecte
el suministro de aire con los accesorios incluidos.

Conecte las lineas de aire a las mesas elevadoras conforme a los diagramas y dibujos esquematicos incluidos en el
paquete de documentos impresos y las instrucciones del fabricante de las mesas elevadoras.

Luego de conectar la fuente de alimentacién de aire, opere la valvula de bloqueo para activar el suministro de aire. Abra
el regulador del suministro de aire lentamente para obtener una lectura en el indicador entre 80 y 90 psi (de 5.5 a 6.1
atmosferas).

ADVERTENCIA: MANTENGASE ALEJADO DE LA EMPALMADORA AL ABRIR EL REGULADOR DE SUMINISTRO
A DE AIRE. ALGUNOS COMPONENTES SE ACTIVARAN S| ABRE LA PRESION DEL SUMINISTRO DE AIRE. SINO A

SE MANTIENE ALEJADO A UNA DISTANCIA SEGURA DE LOS COMPONENTES, PODRA SUFRIR LESIONES
PERSONALES.

| NOTA ESPECIAL:Después de conectar el suministro de aire y la alimentacicn eléctrica de la mesa elevadora, |

| verifique la velocidad de control de flujo de descenso de dicha mesa. El control de flujo de descenso de la mesa |
elevadora debe ajustarse a 11 segundos por pie. La velocidad de descenso es un aspecto critico para el buen

| funcionamiento de Ia madquina ya que evita dafios de los equipos.
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CONEXION CON LAS LINEAS DE ALIMENTACION ELECTRICAS Y DE AIRE

Luego de instalar la empalmadora, conecte las lineas eléctricas y neumaticas entre el feston de almacenamiento y la
unidad desenrolladora. Consulte los requisitos de conexion en los dibujos esquematicos y diagramas de conexiones
apropiados.

CONECTE LAS LINEAS ELECTRICAS SEGUNLOS CODIGOS LOCALES Y NACIONALES APROBADOS.EN CASO

g ADVERTENCIA: SOLO EL PERSONAL DE SERVICIO CALIFICADO DEBE EFECTUAR LA CONEXION ELECTRICA. g
CONTRARIO, PODRA SUFRIR LESIONES PERSONALES O LA MUERTE.

Antes del envio, Martin desconectara la linea de aire para inflar carreteles a fin de prevenir averias que pudieran ocurrir
si éstos se inflan mientras los materiales de embalaje todavia estan instalados. Conecte la linea de aire de acuerdo
con la FIGURA 2-18.

FIGURA 2-18
UNIDAD DEL CARRETEL DESENROLLADOR

|
i 5 N
CONEXION GIRATORIA PARA e jﬂ
INFLAR EL CARRETEL ||
l —1 4
HACER CONEXION
Aqui d
-
1 [TI | ;[I_/
LINEA DE AIRE PARA
INFLAR EL CARRETEL
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A

CONEXION DE LA FUENTE DE ALIMENTACION ELECTRICA

Extienda un conducto entre cada gabinete eléctrico y la fuente de alimentacion eléctrica correspondiente. Conecte la
alimentacion eléctrica local conforme a los diagramas y dibujos esquematicos incluidos en el paquete de documentos
impresos. Instale un seccionador en la fuente de alimentacion eléctrica.

ADVERTENCIA: SOLOEL PERSONAL DE SERVICIO CALIFICADO DEBEEFECTUARLA CONEXIONELECTRICA.
CONECTE LA ALIMENTACION ELECTRICA SEGUN LOS CODIGOS LOCALES Y NACIONALES APROBADOS. EN
CASO CONTRARIO, PODRA SUFRIR LESIONES PERSONALES O LA MUERTE.

CONEXION DEL SUMINISTRO DE AIRE

Para cada empalmadora se necesita un suministro de aire comprimido regulado entre 80 y 90 psi (de 5.5 a 6.1
atmdsferas). Localice el regulador del suministro de aire en el armazon de la empalmadora (FIGURA 2-19). Gire el
regulador completamente en sentido antihorario. Opere la valvula de bloqueo para bloquear el regulador y luego
conecte el suministro de aire con los accesorios incluidos. Luego de conectar la fuente de alimentacion de aire, opere
la valvula de bloqueo para activar el suministro de aire. Abra el regulador del suministro de aire para obtener una lectura
en el indicador entre 80 y 90 psi (de 5.5 a 6.1 atmdsferas).

FIGURA 2-19
FILTRO/REGULADOR DEL SUMINISTRO DE AIRE

REGULADOR DEL SUMINISTRO

DE AIRE
VALVULA DE BLOQUEO DEL
SUMINISTRO DE AIRE (PRESIONE
PARA BLOQUEAR EL AIRE)

B ©
P

P
SUMINISTRO DE AIRE
l«¢—— FILTRO DEL
SUMINISTRO
DE AIRE

v T

ADVERTENCIA: MANTENGASE ALEJADO DE LA EMPALMADORA AL ABRIR EL REGULADOR DE SUMINISTRO
DE AIRE. ALGUNOS COMPONENTES SE ACTIVARAN SI ABRE LA PRESION DEL SUMINISTRO DE AIRE. SINO
SE MANTIENE ALEJADO A UNA DISTANCIA SEGURA DE LOS COMPONENTES, PODRA SUFRIR LESIONES
PERSONALES.

A
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SISTEMA DE PURGA DE AIRE (OPTATIVO)

Siinstala equipos en una zona con vapores peligrosos, quizas sea necesario que instale un sistema de purga de aire.
Consulte la FIGURA 2-20y las instrucciones siguientes para obtener las pautas para la instalacion. Obtenga informacion
adicional consultando el articulo 516-2 del Cédigo Eléctrico Nacional y NFPA 496. NOTA: Las siguientes instrucciones
se aplican a los equipos situados en una zona de peligro CLASE 1, DIVISION 1. En estas instrucciones se supone que
el equipo contiene un sistema de purga de aire independiente, provisto por Martin Automatic. Si no se aplican estas
condiciones, consulte los requisitos de instalacion adecuados en los cddigos locales y nacionales.

FIGURA 2-20
EQUIPO ELECTRICO PARA ZONAS PELIGROSAS
REFERENCIA: ARTICULO 516-2 DEL CODIGO NEC DE LOS
ESTADOS UNIDOS

CLASE 1 DIVISION 1 oo eeeed CLASE 1 DIVISION 2
La zona de la division 1 se extiende 1,5 m (5 pies) Las zonas de la divisién 2 incluyen el area comprendida
en todos los sentidos desde todos los puntos donde por 1 m (3 pies) horizontal y vertical en exceso a la zona
se libera vapor. Todas las zonas en pozos deben de la division 1y hasta 1 m (3 pies) sobre el nivel del
clasificarse como division 1 si alguna parte del pozo piso o la rampa a 3 m (10 pies) al aire libre; y 7,6 m (25
estd incluida en una zona clasificada como division 1 pies) en interiores, desde toda bomba, grifo de purga,
6 2, salvo que el pozo esté dotado de ventilacion conexion para extraccion, medidor o dispositivo similar
mecanica. que manipulen liquidos de la clase 1. Los pozos

provistos con la ventilacion mecanica apropiada en de
una zona de las divisiones 1 6 2, deben clasificarse
* Cualquier parte del piso incluida en la zona como division 2.
peligrosa hace que totalidad del pozo se
considerado de CLASE 1 DIVISION 1

)

cE
O
AN i
A% SECADOR
O PAPEL CONTINUO
—  PAPELCONTINUO ;
k3
1m
I PRENSA
%1 m%tsm—» .15 m—+1 M * POZO0
76m - 76m =}
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e Instale un ventilador impelente de purga de aire fuera de la zona donde estan los vapores peligrosos.

*  Coloque el ventilador impelente a una distancia minima de 8 pies de cualquier fuente de solventes, y por lo menos
a 3 pies del piso si se encuentra dentro de una distancia de 25 pies de dicha fuente.

e Coloque calces en cada anclaje para nivelar el ventilador impelente.
e Utilice las piezas de montaje apropiadas para asegurar el ventilador impelente a una superficie rigida de montaje.

e Encienda a mano el ventilador impelente para asegurarse de que las paletas no tocan el gabinete del ventilador.
Cambie el ventilador de posicién si las paletas tocan el gabinete.

e Instale el filtro del ventilador.
e Haga la instalacion eléctrica segun los cdédigos eléctricos locales y nacionales aprobados.

e Encienda brevemente el ventilador impelente. Si el ventilador impelente no gira en el sentido correcto, inspeccione
el cableado del sistema.

e Asegurese de colocar una etiqueta de advertencia en todos los gabinetes purgados (FIGURA 2-21). NOTA: Para
obtener el valor de (X) consulte NFPA 496 o los cddigos aplicables.

FIGURA 2-21
ETIQUETA DE ADVERTENCIA DE PURGA DE AIRE

W

Ignition hazard. Purged
enclosure.

This enclosure shall not be
opened unless the area is
known to be free of
flammable materials or
unless all devices within
have been de-energized.

Power shall not be restored
after enclosure has been
opened until enclosure has
been purged for (x)
minutes at a flow rate of (x)
cfm. Refer to NFPA 496 for
values of (x).

e No opere el equipo si faltan etiquetas de advertencia en los gabinetes. Comuniquese con Martin Automatic para
obtener etiquetas de repuesto (NUmero de pieza Martin ART35014).
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LLENADO DE LA COLUMNA DE ACEITE CON ACEITE

Antes de operar la empalmadora, llene la columna de aceite segun las instrucciones siguientes.

LA COLUMNA DE ACEITE CON MOBIL 1 5W-30 U OTRO ACEITE SNTETICO QUE COMPARTA LAS MISMAS

n PRECAUCION: MARTIN AUTOMATIC PROVEERA UN CUARTO DE ACEITE SINTETICO MOBIL 1 5W-30. LLENE n

PROPIEDADES.

e Bloquee el suministro de aire y de electricidad de la empalmadora.

e Eleve manualmente el carro desplazable. Una el carro desplazable a la parte superior del armazén del feston.

* Levante la tapa del tanque de la columna de aceite (FIGURA 2-22). Llene la columna de aceite con aceite sintético

Mobil 1 5W-30, y asegurese de que el aceite llegue al tope del visor de vidrio del tanque.

FIGURA 2-22
TANQUE DE LA COLUMNA DE ACEITE

<—— PESO DEL FUSIBLE . el VISTA A - A “~\

BIELA —p> A ’ ﬂ
-<- a

. TAPA —p>]
VISOR
DE vmmo—n@
| /ORIFICIO DE LLENADO

~~

4

| ]
\ TANQUEJ‘ ( | | )
( )

<¢—— COLUMNA DE ACEITE D ~ -

. — ——

© e (AMPLIADA) N
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e Luego de llenar la columna de aceite, purgue el aire de la linea de aceite segun las instrucciones siguientes:

1. Coloque una bandeja recolectora directamente debajo del tapon de la valvula de purga de la linea de aceite
(FIGURA 2-23).

FIGURA 2-23
UNIDAD DE LA COLUMNA DE ACEITE

TAPON DE LAVALVULA — ==
DE PURGA

LINEA DE
ACEITE

[<¢—— COLUMNA DE ACEITE

LINEA DE
ACEITE

Levante lentamente el peso del fusible y la biela de la columna de aceite (consulte la FIGURA 2-22).
Quiete el tapdn de la valvula de purga de la linea de aceite.

Llene de aceite el tanque de la columna de aceite.

Mientras observa la linea de aceite, baje lentamente el peso del fusible y la biela para purgar todo aire atrapado
dentro de la linea.

Instale el tapon de la valvula de purga.

Repita los pasos del 2 al 6 hasta que se haya extraido todo el aire de la linea de aceite.

arON

No
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INSPECCION DE LA COLUMNA DE ACEITE/REGULADOR DEL FRENO

Luego de llenar de aceite la columna de aceite, efectle el siguiente procedimiento de servicio para verificar las funciones
de la columna de aceite y del regulador del freno segun el disefio de la maquina. NOTA: Por razones de seguridad y
conveniencia, Martin recomienda el empleo de dos empleados de servicio técnico para verificar el funcionamiento del

freno.
) o . ) » o FIGURA 2-24
e Encienda el suministro de aire y la alimentacion eléctrica UNIDAD DE LA COLUMNA DE ACEITE
de la empalmadora.
e Ajuste el regulador de “tension de la cinta de material” a
su valor de tensién minimo. m
* Presione hacia abajo y sujete el carruaje desplazable 24 L J

pulgadas (61 cm) por debajo de los limites superiores.

Localice el disco de freno del carretel en funcionamiento.
NOTA: Consulte los controles del operario para determinar
elcarretel que esté en “funcionamiento”. Quite el protector
del freno, si tiene alguno.

e Mientras gira el disco del freno del carretel “en
funcionamiento”, coloque dos tuercas 1/2-13 UNC (con
un peso equivalente de 1.12 onzas) en el collarin de TUERCAS UNC DISCO DE PARADA
sujecién de la columna de aceite (FIGURA 2-24). %2“1";’?2!)55 DE ASCENDENTE

e La adicion de este peso deberia embragar el freno del
carretel “en funcionamiento”, lo cual impedira la rotacion
del disco del freno. Si quita el peso, debera COLLARIN DE
desembragarse el freno, lo cual permitira la rotacién del SUJECION
disco.

e Si el freno no funciona segun lo descrito, ajuste la ¢—— SUJETADOR DEL
columna de aceite de esta manera: TUBO EXTERNO

1. Afloje el sujetador del tubo externo de la columna de
aceite. TUBO — >
EXTERNO
2. Levante o baje el tubo externo lentamente hasta que
el diafragma del freno del carretel se infle al agregar
elpesoy se desinfle al quitar el peso. NOTA: Levante
el tubo externo para disminuir la potencia del
regulador del freno. Baje el tubo para aumentar la < COLUNNA
potencia. DE ACEITE

3. Repita los procedimientos segun sea necesario.

%

4. Ajuste el sujetador del tubo externo para mantener

la potencia correcta del regulador del freno. REGULADOR
DEL FRENO

5. Luego de obtener la potencia correcta del regulador
del freno, coloque el disco de parada ascendente a
1/32 pulgadas encima del collarin de sujecion. Con
esto, la columna de aceite no se separa del regulador
del freno durante el funcionamiento de la
empalmadora.
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AJUSTE DEL PAR TORSOR DE LA BARRA ESTABILIZADORA

La barra estabilizadora del festdn de almacenamiento esta conectada al eje de compensacion inercial. Esta barra gira
a medida que el carro desplazable sube y baja en el festdn de almacenamiento, absorbiendo asi la inercia de traslacion.
Para asegurar que la barra estabilizadora no “gire” en el eje de compensacion inercial, ajuste el par torsor de la barra
estabilizadora segun las instrucciones siguientes: NOTA: Si el valor del par torsor es demasiado bajo, la barra
estabilizadora podria “girar” en el eje, anulando los efectos positivos de la compensacion inercial. Si el valor del par
torsor es demasiado alto, la fuerza generada durante una rotura de la cinta de material podria averiar el eje de
compensacion inercial u otros componentes del feston.

e Use el regulador de “tensién de la cinta de material” para subir lenta y completamente el carro desplazable.
¢ Bloquee el suministro de aire y la alimentacion eléctrica de la empalmadora, y luego conecte una barra de acero
y escala de resorte a la barra estabilizadora del feston de almacenamiento (FIGURA 2-25). Mida la distancia desde

el centro del eje de compensacion inercial hasta la escala.

FIGURA 2-25
UNIDAD DE BARRA ESTABILIZADORA (VISTA DESDE ARRIBA)

ETORNILLO DE PARTORSOR (2) |< DISTANCIA >|

B

[ ] % t BARRA DE ACERO
EJE DE COMPENSACION ;
INERCIAL ABRAZADERA

[ |

~—

ESCALA DE RESORTE

|
g B

tBARRA ESTABILIZADORA

e Calcule la fuerza necesaria para “girar” la barra estabilizadora en el eje de compensacion inercial. Utilice la formula
siguiente:

Fuerza = 300
d
donde:
300 - es el valor del par torsor dado (expresado en libra-pulgadas).
d - es la distancia desde el centro del eje de compensacion inercial hasta la escala de resorte (expresado en
pulgadas).
La fuerza se expresa en libras.

e Acontinuacién, tome firmemente la escala de resorte. Tire de la escala hacia abajo hasta que la barra estabilizadora
“gire” en el eje de compensacion inercial. NOTA: Aplique fuerza en el sentido que elevara el carro desplazable.

* Observe la lectura en la escala cuando la barra estabilizadora “gire” en el eje. Este valor es la fuerza medida. Si
la fuerza medida es mayor que la fuerza calculada, el valor del par torsor de la barra estabilizadora es demasiado
elevado. Si la fuerza medida es menor que la fuerza calculada, el valor del par torsor de la barra estabilizadora
es demasiado bajo.

*  Si es necesario, afloje las contratuercas del tornillo torsor. Ajuste o afloje los tornillos de par torsor para obtener
el par torsor correcto.
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INSPECCION DEL FRENO DEL CARRO DESPLAZABLE

El freno del carro desplazable limita el recorrido de éste durante las condiciones de “no funcionamiento” y de “aire
desconectado”. Luego de quitar los materiales de embalaje, inspeccione el funcionamiento del freno segun las
instrucciones siguientes:

ADVERTENCIA: MANTENGASE ALEJADO DE TODOS LOS RODILLOS DURANTE LOS PROCEDIMIENTOS DE
INSPECCION Y AJUSTE. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES PERSONALES.

e Cierre la puerta para insertar cinta de material del feston de almacenamiento y encienda los suministros eléctrico
y de aire de la empalmadora.

*  Presione el interruptor selector “Run” (ejecutar) para subir de forma lenta y completa el carro desplazable (FIGURA
2-26). NOTA: Si no se eleva el carro desplazable, aumente la “tension de la cinta de material” hasta que se eleve.

FIGURA 2-26 i
CONTROLES DEL FESTON

ARTaz4 7L kM

TENSION DE CINTA
DE MATERIAL
TR ©
BAJAR/EJECUTAR @
EMERGENCIA
PARADA

* Luego de elevar completamente el carro desplazable, inspeccione el funcionamiento del freno de la siguiente
manera:

1. Gire y mantenga en posicion el interruptor selector “Lower” (bajar) para bajar el carro desplazable.

2. Deje que el carro desplazable descienda aproximadamente cinco pies (1.5 m) y luego suelte el interruptor.

3. Silos frenos del carro desplazable funcionan correctamente, no dejaran que dicho carro baje una vez que se
suelte el interruptor.
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e  Sielcarrodesplazable sigue bajando luego de liberar el interruptor selector, ajuste el freno del carro de esta manera:

Cierre la puerta para insertar cinta de material del festén de almacenamiento.

Use el interruptor selector “Bajar” para bajar lenta y completamente el carro desplazable.
Bloquee el suministro de aire y de electricidad de la empalmadora.

Localice los frenos del carro en la parte de arriba del festén de almacenamiento (FIGURA 2-27).
Afloje la contratuerca del tornillo de ajuste.

aroN~

FIGURA 2-27
UNIDAD DEL FRENO DEL CARRO

DISCO DE FRENO

TORNILLO DE AJUSTEl

T

PALANCA DEL FRENO
A MEDIA CARRERA

‘ FRENO EMBRAGADO
4 O O

6. Gire el tornillo de ajuste un 1/8 de pulg de vuelta en sentido horario para disminuir la carrera de la palanca
del freno.

7. Apriete la contratuerca.

8. Cierre la puerta para insertar cinta de material del festén y encienda los suministros eléctrico y de aire de la
empalmadora.

9. Inspeccione el funcionamiento de los frenos. Repita los procedimientos de ajuste, si es necesario.

| NOTA ESPECIAL: Sino puede ajustar el freno del carro desplazable para lograr un funcionamiento correcto,
comuniquese con el Departamento de Servicio de Martin Automatic antes de continuar con los procedimientos
| de instalacion. No use la empalmadora si el freno no funciona correctamente.
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NIVELACION DEL CARRO DESPLAZABLE

Antes de operar la empalmadora, nivele el carro desplazable segun las instrucciones siguientes:

ADVERTENCIA: MANTENGASE ALEJADO DE TODOS LOS RODILLOS DURANTE LOS PROCEDIMIENTOS DE
A NIVELACION. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES PERSONALES.

e Encienda el suministro de aire y la alimentacion eléctrica de la empalmadora.

e Use los controles del festén para bajar lenta y completamente el carro desplazable (FIGURA 2-26).

*  Abra la puerta para insertar cinta de material del festén de almacenamiento.

e Eleve el carro desplazable con correas adecuadas. Asegurese de que las correas pueden soportar 80 libras ((}6
kg) de tension. NOTA: Consulte los procedimientos y diagramas de insercion de la cinta de material en la SECCION
3.

e  Situe el material de amarre en el medio de cada rodillo. Asegure un extremo al armazén de la empalmadora.
Asegure el otro extremo al armazon del proceso, dejando suficiente correa para que el carro desplazable se eleve
5 pies aproximadamente (1.5 m).

e Cierre la puerta para insertar cinta de material del festén de almacenamiento.

e Mientras permanece fuera del feston, aumente la “tension de la cinta de material” a 30 libras (133 newtons). Accione
el interruptor selector “Ejecutar” para elevar lentamente el carro desplazable contra las correas.

e Coloque un nivel en un rodillo del carro desplazable. Si el error de nivelacién supera las 0.005 pulgadas por pie

(0.417 mm por m), afloje las tuercas de montaje del pifidn de nivelacion (pero no las quite) (FIGURA 2-28).

- FIGURA 2-28
PINGON DE NIVELACION DEL CARRO DESPLAZABLE

)

TUERCA DE MONTAJE DE PINON

(NO QUITE) m . .
—— PINON DE NIVELACION

Il

TORNILLO DE NIVELACION%

e Ajuste los tornillos de nivelacion para nivelar el carro desplazable. Ajuste las tuercas de montaje para mantener
el nivel.
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REGULADOR DE PARADA-FRENO

El regulador del freno de parada determina la velocidad con que el rodillo a punto de vencer dejara de girar al comienzo
de la secuencia del empalme. En condiciones normales de funcionamiento, un rollo lleno de material sera empalmado
sobre un rollo vacio a punto de vencer. Para hacer un empalme sin problemas, debe fijarse la presion del freno de parada
con un valor lo suficientemente alto para parar rapidamente el rollo a punto de vencer, lo que permitira que ocurra el
empalme antes de agotarse el almacenamiento de la cinta de material. Si fija la presion del freno de parada con un
valor demasiado alto, el rollo a punto de vencer desacelerara demasiado rapidamente, lo cual aumentara la tensién
de la cinta de material por encima de los limites aceptables.

Localice el regulador del detener-freno que esta encima del gabinete eléctrico principal (FIGURA 2-29). Ajuste el
regulador para obtener un valor inicial de 40 psi. NOTA: Este valor es un punto inicial seguro para la mayoria de las
aplicaciones. Puede ser necesario realizar ajustes periddicos de presion para determinar el valor dptimo en caso de
hacer cambios a las especificaciones de operacion (por ej., peso del rollo, diametro de empalme, velocidad de

empalme).
FIGURA 2-29
GABINETE ELECTRICO PRINCIPAL
REGULADOR DE PARADA-FRENO
)
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NOTA ESPECIAL: No todas las empalmadoras contienen el mismo paquete de control neumatico. Consulte
| la informacion especifica o adicional sobre el control en los dibujos esqueméticos de la empalmadora y los |
diagramas de plomeria.
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REGULADOR DE ABRAZADERA DE CINTA DE MATERIAL PRINCIPAL (LIBERACION DE TENSION)(OPCIONAL)

El regulador de la abrazadera de la cinta de material principal controla la fuerza de cierre del conjunto de liberacion
de tension. Si el regulador de abrazadera ha sido provisto, localicelo encima del gabinete eléctrico principal (FIGURA
2-30). Manteniendo los dedos apartados de la abrazadera de liberacion de tension, actie manualmente la valvula
solenoide de dicha abrazadera para engranarla. NOTA: El regulador esta habilitado solamente cuando la vélvula
solenoide también lo estd. Con la valvula solenoide habilitada, ajuste el regulador a un valor inicial de 15 psi.

FIGURA 2-30
REGULADOR DE ABRAZADERA DE CINTA DE MATERIAL PRINCIPAL (LIBERACION DE TENSION)

REGULADOR DE REDUCCION DE TENSION AUTOMATICA (ATR) (OPCIONAL)

El regulador ATR reduce la tension de la cinta de material a un nivel preestablecido durante las paradas normales de
la linea. Este valor de tension reducida impide que la cinta de material sea extraida del proceso cuando los rodillos de
compresion del proceso aflojan. Si el regulador ATR ha sido provisto, localicelo encima o dentro del gabinete eléctrico
del feston (FIGURA 2-31). Ajuste el regulador segun el material y los requisitos del proceso.

FIGURA 2-31 ]
GABINETE ELECTRICO DEL FESTON
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CONTROL DE COLOCACION LATERAL AUTOMATICA (OPTATIVO)

Ciertas empalmadoras contienen una funcién automatica de colocacion lateral de rollos. Antes de operar la
empalmadora, calibre el tablero de circuitos de colocacion lateral automatica segun las instrucciones siguientes.

ADVERTENCIA: SOLO EL PERSONAL DE SERVICIO CALIFICADO DEBE EFECTUAR LA CALIBRACION DEL

TABLERODE CIRCUITOS. CALIBREEL TABLERO DE CIRCUITOS SEGUNLOS CODIGOSLOCALESY NACIONALES
APROBADOS. EN CASO CONTRARIO, PODRA SUFRIR LESIONES PERSONALES O CAUSAR AVERIAS EN LA

UNIDAD.

e Encienda el suministro de aire y la alimentacion eléctrica de la empalmadora.

e Ubique el tablero de circuitos de colocacion lateral automatica dentro del gabinete eléctrico principal (FIGURA 2-

32).
FIGURA 2-32

TABLERO DE CIRCUITOS DE COLOCACION LATERAL AUTOMATICA
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AJUSTE DE LA ZONA MUERTA DEL TABLERO DE CIRCUITOS:

e Lleve el interruptor “Cycle Time” (duracién del ciclo) a la posicion “Set-Up” (configuracion) (posicion #1).

e Lleve el interruptor “Motor” (motor) a la posicion “Off” (apagado).

e Cargue un rollo de material segun las instrucciones de funcionamiento adecuadas (consulte la seccion 3).
e Cargue la cinta de material en la empalmadora segun las instrucciones de funcionamiento adecuadas.

e Active el botdon pulsador “Spindle Select” (seleccionar carretel) correspondiente para poner el rollo cargado “en
funcionamiento”.

e Alinee las lineas guia del sensor de colocacion lateral con el borde de la cinta de material (FIGURA 2-33).

FIGURA 2-33 ]
SENSOR DE COLOCACION LATERAL AUTOMATICA
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e Active el interruptor “Auto-Sidelay” (colocacion lateral automatica) para encender el control de colocacion lateral
automatica.

e Gire el potenciémetro “Dead-Zone” (zona muerta) completamente en sentido horario (zona muerta minima).

e Ajuste el potenciometro de “equilibrio” para apagar ambos luminodiodos (LED) de “equilibrio”. NOTA: Si no puede
apagar ambos luminodiodos completamente, ajuste el potenciometro a la posicion de punto medio entre la
iluminacion de cada uno de ellos. En este momento, un luminodiodo podra parpadear sin quedar encendido.

e  Gire el potencidmetro de “zona muerta” completamente en sentido antihorario.

e Gire manualmente el tornillo activador del sensor 180 grados (media vuelta).

e Observe los luminodiodos de “equilibrio”. Si ninguno de los luminodiodos se enciende completamente, gire el
potencidometro de zona muerta en sentido horario, apenas lo suficiente para encender un luminodiodo.
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AJUSTE DEL COMPUTO DE IMPULSOS:

e Cada posicion del interruptor “Cycle Time” (duracion del ciclo) contiene un divisor del cémputo de impulsos. Este
divisor determina el numero de revoluciones del rodillo captador necesarias para generar un impulso de comando
para el motor de colocacion lateral. A fin de impedir la sobrecorreccion o infracorreccion del motor de colocacion

lateral, calcule el divisor del computo de impulsos con

la siguiente formula:

C/K

donde:

A0 ©O

D

- es la distancia del trayecto de la cinta de material desde el rollo que se esta desenrollando
hasta el sensor de colocacion lateral automatica (en pulgadas).
es la circunferencia del rodillo captador (en pulgadas).

- es el numero de objetivos situados en el rodillo captador.

= DIVISOR DE COMPUTO DE PULSOS

e Luego de calcular el divisor del cémputo de impulsos, coloque el interruptor de duracion del ciclo segun el cuadro
siguiente (FIGURA 2-34). NOTA: Use el valor calculado o el valor superior proximo.

FIGURA 2-34
CUADRO DE DURACIONES DE CICLO

AJUSTE DEL COMPUTO DE INTERRUPTOR DE DUR/\CI()N
IMPULSOS DIVISOR DEL CICLO POSICION

2 1
4 2
8 3

16 4

32 5

64 6

128 7

256 8

512 9

1024 10

*  Verifique el valor de la duracién del ciclo de la manera siguiente:

1. Cargue un rollo de material segun las instrucciones de funcionamiento adecuadas (consulte la seccion 3).

2. Cargue la cinta de material en la empalmadora, luego active el botén pulsador “Spindle Select” (seleccionar
carretel) apropiado para poner el rollo cargado “en funcionamiento”.

MARTIN AUTOMATIC INC, 1661 Northrock Court Rockford, lllinois 61103 EE.UU., Teléfono: (815) 654-4800 Fax:
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3. Alinee las lineas guia del sensor de colocacion lateral con el borde de la cinta de material, luego active el
interruptor de colocacion lateral automatica para activar el control de colocacion lateral automatica.

4. Comience a pasar el material de la cinta por la empalmadora y procéselo a un ritmo lento y uniforme.

5. Pida a otro técnico que monitoree el tablero de circuitos de colocacion lateral (consulte la FIGURA 2-32). Pida
al mismo técnico que le avise si se ilumina un luminodiodo “Balance” (de equilibrio).

6. Siseilumina un luminodiodo de equilibrio, marque rapidamente la cinta de material en movimiento en el punto
donde se desprende del rollo que se esta desenrollando. Siga la marca mientras atraviesa la empalmadora.
Si la marca llega al sensor de colocacion lateral, debera iluminarse nuevamente el luminodiodo de equilibrio.

7. Si el luminodiodo de equilibrio se ilumina antes de que la marca llegue al sensor, la duracion del ciclo es
demasiado breve. Lleve el interruptor al préximo valor numérico mas elevado para reducir la duracién del ciclo.

8. Si el luminodiodo de equilibrio se ilumina después de que la marca pase al sensor, la duracién del ciclo es
demasiado lento. Lleve el interruptor al préximo valor numérico mas bajo para disminuir la duracién del ciclo.

9. Repita los procedimientos hasta que el luminodiodo de equilibrio se ilumine cuando la marca llegue al sensor
de colocacion lateral o un poco mas alla.

POSICION DEL TIEMPO DE TRABAJO: El valor “On-Time” (tiempo de trabajo) activa el motor de colocacion lateral
durante el tiempo necesario para colocar lateralmente el rollo en movimiento. Si el tiempo de trabajo del motor es
demasiado prolongado, se producird una sobrecorreccion. Si el tiempo de trabajo del motor es demasiado corte, se
producira una infracorreccion. Ajuste el valor del tiempo de trabajo segun las instrucciones siguientes.

e Luego defijar el interruptor de duracion del ciclo, comience a insertar la cinta de material a través de la empalmadora
a aproximadamente 70 pies (21 m) por minuto. NOTA: Consulte los procedimientos seguros y correctos en la
seccion 3.

e  Si parece que el motor de colocacion lateral esta sobrecorrigiendo o infracorrigiendo una mala alineacion de la
cinta de material, localice los luminodiodos de equilibrio en el tablero de circuitos de colocacién lateral (consulte
la FIGURA 2-32). Durante una respuesta de correccion, sélo debera encenderse un luminodiodo, y solamente
durante el tiempo necesario para corregir una mala alineacion del rollo.

e  Silaoperacion no resulta segun lo descrito, reduzca o aumente el valor de tiempo de trabajo de la siguiente manera:

Disminuya el tiempo de trabajo en los casos siguientes:

- Unodelos luminodiodos de equilibrio se ilumina por un largo tiempo, y luego se enciende el otro. Esta condicion
indica que la duracion del tiempo de trabajo es demasiado prolongada. En este caso, la correcciéon en un
sentido excede el requisito (sobrecorreccion) y ahora es necesario efectuar una correcciéon en el sentido
opuesto. Para resolver este problema, gire el potenciometro “On-Time” en sentido antihorario para disminuir
el tiempo de trabajo.

Aumente el tiempo de trabajo en los casos siguientes:

- El'luminodiodo de equilibrio se ilumina por un tiempo corto y vuelve a iluminarse rapidamente. Esta condicion
indica que la duracion del tiempo de trabajo es demasiado breve. En este caso, la correcciéon en un sentido
es insuficiente y es necesario efectuar una correccion continua. Para resolver este problema, gire el
potencidometro “On-Time” en sentido horario para aumentar el tiempo de trabajo.
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TABLERO DE CIRCUITOS DE EMPALMADO AUTOMATICO

El tablero de circuitos de la empalmadora automatica calcula la velocidad de la cinta de material, el diametro del rollo
y el calibre de la cinta de material. Estos valores se usan para iniciar la secuencia de empalme automatica. Antes de
operar la empalmadora, calibre el tablero de circuitos de empalme automatico segun las instrucciones siguientes.

ADVERTENCIA: CALIBRE LAS CARACTERISTICAS ELECTRICAS SEGUN LOS CODIGOS LOCALES Y
NACIONALES APROBADOS. EN CASO CONTRARIO, PODRA SUFRIR LESIONES PERSONALES O LA MUERTE.

e Encienda el suministro de aire y la alimentacion eléctrica de la empalmadora.

FIGURA 2-35 ]
TABLERO DE CIRCUITOS DE EMPALMADO AUTOMATICO
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e Abra el gabinete eléctrico principal para exponer el tablero de circuitos de empalme automatico (FIGURA 2-35).

e  Gire el cuadrante de “’Mode Selection” (selecciéon de modalidad) a “2”, luego gire el interruptor “Splice Diameter”
(diametro de empalme) para fijar el diametro de compensacion de la alarma. Por ejemplo: Si gira el interruptor 02.0,
la alarma del empalme sonara o iluminaréd dos pulgadas antes de que ocurra la secuencia de empalme automatica.
Pulse “Enter” (ingresar) para almacenar el diametro de compensacion de la alarma.

e  Gire el cuadrante de “Mode Selection” (seleccion de modalidad) a “3”, luego gire el interruptor “Splice Diameter”
(diametro de empalme) para fijar la duracion de la alarma de empalme. Por ejemplo: Si gira el interruptor 05.0, la
alarma de empalme sonara o iluminard por cinco segundos. Pulse “Enter” (ingresar) para almacenar el valor de
duracién de la alarma.

e  Gire el cuadrante de “Mode Selection” (seleccion de modalidad) a “0”, luego gire el interruptor “Splice Diameter”
(diametro de empalme) para fijar el diametro de empalme. Por ejemplo: Si gira el interruptor a 06.0, la secuencia
- — de- empatme atttematica-octrritd-ctando-et-digmetro-detrofto-en-funcionamiento-atcance- seis-putgadas— — -
I
| NOTA ESPECIAL: Todas las caracteristicas de los tableros de circuito estan fijadas en la fabrica por los técnicos |
de servicio de Martin. Si necesita informacion adicional, comuniquese con el Departamento
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DISPOSITIVOS DE ENCLAVAMIENTO DE LA PUERTA DE SEGURIDAD/SENSORES DE PROXIMIDAD

Cada empalmadora puede contener dispositivos de enclavamiento de la puerta de seguridad o sensores de
proximidad. Antes de usar la empalmadora, inspeccione estas caracteristicas de seguridad para asegurar su
funcionamiento conforme al disefio de la maquina. No cancele los dispositivos de enclavamiento de la puerta de
seguridad, los sensores de proximidad o ninguna otra funcién de seguridad por ningun motivo. Si no cumple con esto
podria resultar en una lesion personal o dafios de la empalmadora.

CARACTERISTICAS DE SEGURIDAD

Martin Automatic presta la debida atencion a la seguridad del operario en el disefio de cada empalmadora. Antes de
usar la empalmadora, asegurese de contar con las siguientes caracteristicas de seguridad, y que éstas funcionen
correctamente. Sialguna de estas caracteristicas falta o esta averiada, comuniquese con Martin Automatic para obtener
informacién sobre piezas de repuesto.

* Tapas del tablero de control (montadas y aseguradas).

e Conducto neumatico/eléctrico (para la alimentacion eléctrica).

e Protecciones y cubiertas apropiadas.

e Interruptor de desconexién entre la fuente de alimentacion y todos los gabinetes eléctricos.

* Dispositivos de bloqueo en todas las lineas de suministro neumatico. Consulte la norma OSHA 1910.147, titulada
“The Control of Hazardous Energy (Lock-Out/Tag-Out)” (El control de energia peligrosa (bloqueo/marbeteo).

* Dispositivos de bloqueo en todas las lineas de suministro eléctrico. Consulte la norma OSHA 1910.147, titulada
“The Control of Hazardous Energy (Lock-Out/Tag-Out)” (El control de energia peligrosa (bloqueo/marbeteo).

e  Sistema de purga de aire (si se instala en una zona de peligro). Consulte todo el articulo 516 de NEC y NFPA 496,
titulado “Purged and Pressurized Enclosures for Electrical Equipment” (Gabinetes purgados y presurizados para
equipos eléctricos, 1986).

ADVERTENCIA: NO USE LA EMPALMADORA S| FALTA ALGUNA CARACTERISTICA DE SEGURIDAD O SI
ALGUNA CARACTERISTICA DE SEGURIDAD ESTA AVERIADA. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE
LESIONES PERSONALES.
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INFORMACION GENERAL

Este manual contiene la informacién necesaria para operar la empalmadora Martin MCB-WW . Antes de usar la
empalmadora, lea toda esta seccion y en toda la seccion de seguridad para que obtenga los procedimientos seguros
y correctos a seguir. Si tiene alguna duda o si necesita informacion adicional sobre la operacion de la empalmadora,
comuniquese con el Departamento de Servicio de Martin Automatic en Rockford, lllinois.

MARTIN AUTOMATIC INC
DEPARTAMENTO DE SERVICIO
1661 NORTHROCK COURT
ROCKFORD, IL 61103 EE.UU.

TELEFONO: (815) 654-4830
FAX: (815) 654-4810
www.martinauto.com

INFORMACION SOBRE LA GARANTIA

Martin Automatic recomienda la contratacién de un ingeniero de servicios de Martin para que revise la instalacion,
haga los ajustes finales y ayude en la capacitacion de los operarios. Si opta por no utilizar los servicios de un ingeniero
de Martin, consulte a Martin Automatic o consulte los Plazos y las condiciones de venta (que se incluyen en la Seccion
6) para determinar el efecto que su decision tendra en la garantia.

INSPECCION PRELIMINAR DEL EQUIPO

Cada empalmadora de Martin contiene caracteristicas disefadas para adaptarse a los requisitos de una aplicacion
en particular. No corresponderan a cada aplicacion todas las caracteristicas mencionadas en esta seccion. Antes de
usar la empalmadora, consulte las ubicaciones de los componentes y las caracteristicas de funcionamiento de la misma
en las FIGURAS 3-1 y 3-2.

ADVERTENCIA: SOLO EL PERSONAL CALIFICADO DEBE EFECTUAR PROCEDIMIENTOS DE OPERACION DE
LA EMPALMADORA. ANTES DE USAR LA EMPALMADORA, CONSULTE LAS REGLAS GENERALES DE

A SEGURIDAD Y PROCEDIMIENTOS CORRECTOS DEL TALLER. USE LA EMPALMADORA DE ACUERDO A LOS A
CODIGOS LOCALES Y NACIONALES APROBADOS. EN CASO CONTRARIO, PODRA SUFRIR LESIONES
PERSONALES O CAUSAR AVERIAS EN LA EMPALMADORA.
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FIGURA 3-1

EMPALMADORA MCB-WW (CONFIGURACION IZQUIERDA)
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FIGURA 3-2 i
EMPALMADORA MCB-WW (CONFIGURACION DERECHA)

FESTON
b ( I
“ GABINETE : : 2
ELECTRICO
| | <-—— CARRETEL | i |
: : s
e e ] s e
B T T T E— e
: : WESA ELEVADORA MESA ELEVADORA . §
UNIDAD DE APO : : :
YO DEL CARRETE 5 : ;
| |—— POZO DE MESA
: ELEVADORA
; POZO DE MESA—5>
S J ELEVADORA : ;

BARRA ESTABILIZADORA——>

Martin Automatic Inc

°
———

RODILLO DE SALIDA DE UNIDAD DESENROLLADORA
_\‘,q CONTROLES DEL OPERARIO
CANCELLO DI =t
SUPPORTO ALBERO | :
o _\ B ® ﬂ ® o =
] 1L AT
L : ‘L&—— CONTROLES DEL OPERARIO
:'.': ".‘: 1
gﬁ-ﬂ 2 CONTROLES
: - - g DEL FESTON
e UNIDAD
- . j EMPALMADORA RODILLO DE
TENSION FlJO
ENTRADA DE APOYO | CARRETEBLRAzo ELEVADOR £
DEL CARRETEL i EN/ S
PLATAFORMA DEL OPERADOR ENTRADA DE APOYO DE CARRETEL DERECHO RETIRADA PARA

MOSTRAR EL BRAZO DE LEVANTAMIENTO DEL CARRETEL

MARTIN AUTOMATIC INC, 1661 Northrock Court Rockford, lllinois 61103 EE.UU., Teléfono: (815) 654-4800 Fax: (815) 654-4810



INSTRUCCIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO

MAQUINA: EMPALMADORA MARTIN MODELO MCB-WW SECCION 3 PAGINA 4
NUMERO DEL MANUAL: MN000880-SPN FECHA: 1-1-2008

CONTROLES DEL OPERARIO

A continuacioén se presenta una descripcion de los controles del operario para una empalmadora MCB-IR estandar.
Los controles y las funciones pueden variar entre aplicaciones. Ignore la informaciéon que no le corresponda.

“A” or “B” TABLE LOWER/RAISE (BAJAR/SUBIR MESA “A” 0 “B”) - Durante los procedimientos de cargay descarga
de rollos, accione este interruptor para bajar o subir la mesa elevadora de rollos.

“A” or “B” TABLE RETRACT/EXTEND
(RETRAER/EXTENDER MESA “A” o
“B”) - Durante los procedimientos de

FIGURA3-3
CONTROLES DEL OPERARIO

carga y descarga de rollos, accione este
interruptor para extender oretraerlamesa
elevadora de rollos.

iiA” HB”

“A” SPINDLE SELECT (SELECCIONAR
CARRETEL “A”) - Accione este botén = X = X
pulsador iluminado para designar la
posicion de rollo “A” como la posicion del \
rollo “en funcionamiento” (FIGURA 3-3).
NOTA: También puede accionar este MESA MESA

BAJAR SUBIR BAJAR SUBIR

boton pulsador para iniciar una secuencia
manual de empalme. El indicador se
iluminara para indicar la condicion de
empalme activado.

“A” SPINDLE SELECT (SELECCIONAR
CARRETEL “B”) - Accione este botén
pulsador iluminado para designar la
posicion de rollo “B” como la posicion de
rollo “en funcionamiento”. NOTA:
También puede accionar este boton
pulsador para iniciar una secuencia
manual de empalme. El indicador se
iluminara para indicar la condicion de
empalme activado.

“A” or“B” SPINDLE DEFLATE/INFLATE
(DESINFLAR/INFLAR CARRETEL “A”
o0 “B”) - Durante los procedimientos de
carga y descarga de rollos, accione este
interruptor paradesinflaroinflarel carretel
de desenrollado.

“A” or “B” SPINDLE BRAKE RELEASE
(DESEMBRAGAR EL FRENO DE
CARRETEL “A” o “B” - Durante los
procedimientos de preparacién de
empalme e insercion de cinta de
materiales, accione este botén pulsador
para desembragar el freno del carretel
que no esta funcionando. Accione
nuevamente el botén pulsador para
embragar el freno. NOTA: El freno se
embragard automdticamente, una vez
que se cumpla el valor previamente
programado del temporizador (maximo
de 60 segundos).

MESA
EXTENDER / RETRAER

CARRETEL
SELECCIONAR

CARRETEL
DESINFLAR/INFLAR

A

<(
®O€)

FRENO
DESEMBRAGAR

MESA
EXTENDER / RETRAER

CARRETEL
SELECCIONAR

CARRETEL
DESINFLAR/INFLAR

FRENO
DESEMBRAGAR
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“A” or “B” SPINDLE PREP CLAMP/RESET (ABRAZADERA DE PREP/REPOSICIONAR CARRETEL “A” 0 “B”) -
Durante los procedimientos de preparacion del empalme, accione el botdn pulsador “Prep Clamp” para asegurar la
cinta de material preparada en la unidad empalmadora (FIGURA 3-4). NOTA: Si necesita desembragar la abrazadera
de preparacion por algun motivo, simplemente vuelva a accionar el boton pulsador para reposicionarla.

FIGURA 3-4
CONTROLES DEL OPERARIO

e e9

ABRAZADERA DE ENGRANAJE/OPER . ENGRANAJE/OPER ABRAZADERA DE
PREPARACION/REPOSICION  DE COLOCACION P::;‘ézg%'?g AR ACCN DE COLOCACION  PREPARACION / REPOSICION
DECARRETELA LATERAL DE CARRETEL LATERAL DECARRETEL  DE CARRETEL B

~ 0 %% %
o e e

COLOCACION LATERAL
AUTOMATICA

PARADA DE DESEMBRAGUE DESEMBRAGUE PARADA DE
EMERGENCIA DEL FRENO DEL FRENO EMERGENCIA

ENCENDER/ APAGAR

® PLC MESSAGE

DIAMETRO 00.0 @
DIAMETRO DE EMPALME : @

D EEIE

AEJECUTAR: ACTIVADO 000

“A” or “B” SPINDLE SIDELAY GEAR/OPER (ENGRANAR/OPER DE COLOCACION LATERAL DE CARRETEL “A”
o “B”) - Accione este interruptor para colocar lateralmente el rollo hacia el engranaje o lado del operario de la unidad.
NOTA: Este interruptor colocara lateralmente el rollo que esta funcionando sdlo cuando el interruptor de “Auto-Sidelay’
(Colocacion lateral automatica) esté en la posicion de apagado.

4

“A” or “B” PREP TRIM (PREPARAR RECORTE DE “A” o “B”) - Después de asegurar la cinta de material en la
abrazadera de preparacion, use el botdn pulsador “Prep Trim” (Preparar recorte) para recortar los bordes delanteros
de la cinta del material. NOTA: La cubierta de la unidad empalmadora debe estar cerrada para recortar la cinta de
material.

AUTO-SIDELAY OFF/ON (encender/apagar colocacion lateral automatica) - Use este interruptor para habilitar o
deshabilitar el control de la colocacién lateral automatica.

“A” or “B” BRAKE RELEASE (DESEMBRAGAR EL FRENO DE “A” o “B”) - Durante los procedimientos de
preparacion de empalme, accione el botén pulsador “Brake Release” (desembragar el freno) para desembragar el freno
del carretel que no esta funcionando. Accione nuevamente el botén pulsador para embragar el freno. NOTA: El freno
se embragard automaticamente, una vez que se cumpla el valor previamente programado del temporizador (maximo
de 60 segundos).

EMERGENCY STOP (PARADA DE EMERGENCIA) - Use el boton “Parada de emergencia” para deshabilitar todos
los controles de mando y apagar el proceso en caso de producirse una emergencia.

EZText™ OPERATORINTERFACE (INTERFAZDE OPERARIO EZText™) - Lainterfaz del operario contiene diferentes
pantallas y valores prefijados por el operario, que se describen en las paginas siguientes.
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INTERFAZ DEL OPERARIO EZText™

La interfaz del operario EZText™ monitorea las operaciones de empalme y presenta mensajes para alertar al operario
si hay problemas. Use la interfaz EZText™ segun las instrucciones siguientes. Si tiene alguna duda o si necesita
informacién mas detallada, comuniquese con el Departamento de Servicio Técnico de Martin Automatic en Rockford,
Illinois.

LUMINODIODO (LED) DE MENSAJES PLC:
Este luminodiodo se iluminara para indicar que aparece un mensaje PLC en la ventana de visualizacion. Elluminodiodo

se apagara si alterna con la modalidad de ingreso de datos oprimiendo el botén de control “Esc”. Regrese a la modalidad
de mensajes PLC oprimiendo nuevamente “Esc” (FIGURA 3-5).

] FIGURA 3-5
PRESENTACION DE MENSAJES EN LA INTERFAZ DEL OPERARIO

[~ LUMINODIODO DE MENSAJES PLC BOTONES PULSADORES DE CONTROL

(@ PLC MESSAGE )

R

esc
LINEA 1 0000
LINEA 2 0000
VENTANA DE VISUALIZACION —{ LINEA 3 0000

A
LINEA 4 Z
m m m m m enter

BOTONES PULSADORES DE
FUNCION CON LUMINODIODOS
DE ENCENDER/APAGAR

VENTANA DE VISUALIZACION:

Aparecera un maximo de cuatro lineas de informacion en la ventana de visualizacion. Durante la operacion, puede
usar dos modalidades de control para visualizar varias informaciones en la ventana de visualizacién. Oprima el botdn
de control “Esc” para alternar entre la modalidad de mensajes PLC y la modalidad de ingreso de datos. Enla modalidad
de ingreso de datos, oprima los botones de control para cambiar de una pantalla a otra.

e La pantalla de la interfaz del operario muestra:

— enlalinea1aparecera “A RUN: ARMED/NOT ARMED” (EJECUTAR A: ACTIVADO/NO ACTIVADO) o “B RUN:
ARMED/NOT ARMED” (EJECUTAR B: ACTIVADO/NO ACTIVADO).

— enlalinea 2 aparecera el “DIAMETRO?” del rollo actual en pulgadas.

— enlalinea 3 aparecera “SPLICE DIAMETER” (DIAMETRO DE EMPALME) en pulgadas, o el mensaje “PRE-
SPLICE DIAMETER” (DIAMETRO DE PREVIO AL EMPALME) cuando se llega a ese punto, o el mensaje
“SPLICING” (EMPALMANDO) durante la secuencia de empalme real. Si el carretel o la camara de aire falla,
esa falla se mostrara en la linea 3; el luminodiodo F5 pestanara y la lampara de faro roja pestafnara también.

— lalinea 4 estara en blanco cuando se esté preparando el empalme y la [Ampara de faro verde se iluminara.
Cuando comience la preparacion del empalme, en la linea 4 aparecera el paso siguiente a dar en la secuencia
de preparacion del empalme o cualquier falla que haya tenido el empalme (vea los mensajes completos en
las paginas 8 y 9).
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PREFIJACION DE VALORES

El operario puede prefijar ciertos valores a través de la pantalla de interfaz del operario EZText™. Selecicone las
opciones de prefijado de acuerdo a los requisitos del material y el proceso.

SPLICE DIAMETER (DIAMETRO DE EMPALME) — Fija el didametro del rollo en funcionamiento por donde la secuencia
de empalme debe empezar. Los valores se dan en pulgadas y décimas de pulgadas (por ejemplo: 10.6).

PRE-SPLICE OFFSET (DESVIiO PREVIO AL EMPALME - Eldesvio previo al empalme es la diferencia entre el diametro
del empalme y el diametro previo al empalme en pulgadas completas y puede fijarse desde 2 hasta 65 pulgadas. El
valor fijado en la fabrica para el desvio es 5 pulgadas.

AUTO SPLICE) (EMPALME AUTOMATICO) — Habilita o deshabilita la funcién de empalme automético. Seleccione
el valor prefijado (1) para “habilitar” o el valor (0) para “deshabilitar” el empalme automatico.

BRAKE RELEASE TM (TIEMPO DE DESEMBRAGUE DE FRENO) — Eltiempo de desembrague delfreno es la cantidad
de tiempo que el freno del rollo que no esta funcionando esta apagado después de activar el interruptor de “desembragar
el freno” en el tablero del operario. Después de pasar el tiempo especificado, el freno del rollo que no esta funcionando
evita que el rollo cargado gire. Fije el tiempo de desembrague del freno en incrementos de una décima de segundo.
EJEMPLO: Un valor de 60 = 6 segundos.

PASSWORD (CONTRASENA) - Se la usa para introducir una contrasefia necesaria con el fin de acceder a las funciones
programables de fabrica o para cambiarlas. NOTA: El uso de contrasefa y los cambios de las funciones programables
no estan a disposicion de los operarios generales. Solo el personal de servicio calificado puede cambiar las funciones
programables y usar la contrasefa.

Consulte las paginas siguientes para los mensajes de errores, fallas y condiciones. NOTA: La prefijacion de algunos
valores y mensajes son opcionales. Ignore la informacion que no le corresponda.

BOTONES PULSADORES DE FUNCION:

Hay cinco botones pulsadores de funcion con luces de luminodiodos.

F1 Este botén no tiene ninguna funcion para esta aplicacion.

F2 Este botén no tiene ninguna funcion para esta aplicacion.

F3 Reposiciona el contador de cortes “A” (opcional) Protegido por una contrasefa. Ingrese la contrasefia en la
pantalla EZText™. Luego presione el boton de funcion F3 para reposicionar el contador de cortes “A” a “0”. Cuando
esté activado, LEDS3 se iluminara.

F4 Reposiciona el contador de cortes “B” (opcional)  Protegido por una contrasefia. Ingrese la contrasefia en
la pantalla EZText™. Luego presione el boton de funciéon F4 para reposicionar el contador de cortes “B” a “0”.

Cuando esté activado, LED4 se iluminara.

F5 Este botén no tiene ninguna funcién, pero cuando se produce una falla, LED5 se iluminara y en la linea 3 se
mostrara el mensaje de la falla.

BOTONES PULSADORES DE CONTROL:

Los cuatro botones pulsadores de control consisten en; “Esc” (Escapar), Flecha arriba, Flecha abajo y “Enter” (Ingresar).
Los botones de flecha se usan para desplazarse por las lineas de prefijacion del operario o para cambiar un valor dentro
de un mensaje interactivo. Una vez que se ingrese un valor numérico, sera actualizado en el PLC sélo cuando se oprima
el boton “Enter”. Oprima el botén “Esc” para alternar la visualizaciéon entre la modalidad de mensaje de PLC y la
modalidad de ingreso de datos.
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PANTALLAS DE MENSAJE DE FALLA

Durante la preparacion del empalme, los mensajes mostrados indicaran las condiciones que hay que corregir antes
de la “activacion”. Corrija estas condiciones de acuerdo a las instrucciones siguientes: Sitiene alguna duda o si necesita
informacién mas detallada, comuniquese con el Departamento de Servicio Técnico de Martin Automatic en Rockford,

Illinois.
MESAJES CORRECCION
NORMAL RUNNING DISPLAY (PANTALLA DE FUNCIONAMIENTO NORMAL)
ARMED ((Ig(.)’:TIVADO) Cuando el empalme esta preparado correctamente y esta listo, la pantalla indicara “ARMED”
< (ACTIVADO). Cuando el empalme no esté bien preparado o completo, la pantalla indicara
NOT I.)-\RC“{II'IIE\?A([')\I(C))) ESTA “NOT ARMED” (NO ESTA ACTIVADO) y en otras lineas de la pantalla se mostraran uno o

mas de los mensajes de falla siguientes.

2ND TAPE ROLLER
(SEGUNDO RODILLO DE
CINTA)

2ND TAPE ROLLER (SEGUNDO RODILLO DE CINTA)

Pulse el botén de retén del rodillo del segundo lado de la cinta apropiado.

BACKUP BAR (BARRA DE
APOYO)

BACKUP BAR (BARRA DE APOYO)

La barra de apoyo no esta en posicion para un empalme. Active la barra de apoyo.

LOWER TABLE (BAJAR
MESA)

LOWER TABLE (BAJAR MESA)

Active el interruptor “Table Lower/Raise” (Bajar/Subir mesa) correspondiente para bajar
completamente la mesa.

RETRACT TABLE TOP
(RETRAER LA PARTE DE
ARRIBA DE LA MESA)

RETRACT TABLE TOP (RETRAER PARTE DE ARRIBA DE LA MESA)

Accione el interruptor “Table Extend/Retract” (Extender/Retraer la mesa) para retraer la
plataforma rodante de la mesa elevadora a la posicion “inicial”.

SPINDLE INFLATE (INFLAR
EL CARRETEL)

SPINDLE INFLATE (INFLAR EL CARRETEL)

Accione el interruptor de “Spindle Inflate” (Inflar el carretel) correspondiente.

CLOSE SPINDLE GATE
(CERRAR ENTRADA DEL
CARRETEL)

CLOSE SPINDLE GATE (CERRAR ENTRADA DEL CARRETEL)

Cierre la entrada del carretel y ponga la cerradura del cerrojo.
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MESAJES CORRECCION

CLOSE SPLICE GUARD (CERRAR PROTECTOR DE EMPALME)
CLOSE SPLICE GUARD

(CERRAR PROTECTOR DE Cierre la puerta de proteccion de la empalmadora.
EMPALME)
PREP CLAMP PREP CLAMP A (or) PREP CLAMP B (ABRAZADERA DE PREPARACION A (o)

(ABRAZADERA DE B)
PREPARACION)

Accione el interruptor de la abrazadera de preparacion apropiado.

MINIMUM TENSION MINIMUM TENSION (TENSION MiNIMA)
(TENSION MiNIMA)

La tensién ha sido fijada muy baja. Aumente la tension de la cinta de material.

FESTOON WEB-UP (INSERCION DE LA CINTA DE MATERIAL EN EL FESTON)

FESTOON WEB-UP . . . . .
(INSERSCIgg DE C|N'L|']A DE El carro desplazable ha sido bajado a la posicién de insercién de la cinta de

MATERIAL EN EL FESTON) material. Accione el interruptor “Lower/Run” (Bajgr{l;jecutar) hacia la posicién
“Ejecutar” para bajar el carro desplazable a la posicion de funcionamiento.

FESTOON DOOR OPEN FESTOON DOOR OPEN (PUERTA DEL FESTON ESTA ABIERTA)

(PUERTA DEL FESTON . . P L . .
ESTA ABIERTA) La puerta de seguridad del feston esta abierta. Ciérrela antes del funcionamiento.

PARADA DE EMERGENCIA

EMERGENCY STOP

(PARADA DE EMERGENCIA) Este mensaje sera mostrado cuando se haya activado la parada de emergencia.
WEB-BREAK WEB-BREAK (INTERRUPCION EN CINTA DE MATERIAL)
(INTERRUPCION EN CINTA
DE MATERIAL) Este mensaje serda mostrado cuando la cinta de material se rompa.

A (OR B) BLADDER FAULT (FALLA DE CAMARA DE AIRE A (O B)(mostrado en

A BLADDER FAULT (FALLA DE la linea 3)

CAMARA DE AIRE A)

(o) . .

B BLADDER FAULT (FALLA DE ALTO: No use la empalmadora hasta que se corrija esta falla. Asegurese de que
CAMARA DE AIRE B) la camara de aire del carretel esté inflada correctamente. Sinolo estd, reemplacela.

A SPDL SUPPORT FAULT (FALLA A (OR B) SPINDLE SUPPORT FAULT (FALLA DE APOYO DE CARRETEL A (O
DE APOYO DE CARRETEL A) B)(mostrado en la linea 3)
(o)
B SPDL SUPPORT FAULT (FALLAJJALTO: No use la empalmadora hasta que se corrija esta falla. Asegurese de que
DE APOYO DE CARRETEL B) |le| apoyo del carretel esté completamente activado antes de continuar.
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WEB TENSION (TENSION DE CINTA DE MATERIAL) — Accione el regulador de tension de cinta de material
para ajustar su tensién en movimiento segun los requisitos del material y del proceso (FIGURA 3-6). NOTA:
Lea el anillo externo del indicador para determinar la tension total de la cinta de material en movimiento en toda
suanchura.
FIGURA3-6
CONTROLES DEL FESTON

ART424 570 XM

TENSION DE CINTA
DE MATERIAL

BAJAR/EJECUTAR

PARADA DE
EMERGENCIA

LOWER/RUN (BAJAR/EJECUTAR) — Accione este interruptor para bajar el carro desplazable o colocar el festéon de
almacenamiento en la modalidad de “ejecutar”. NOTA: Se ha disefiado el carro desplazable para bajar solamente si
la empalmadora no esta en la modalidad “ejecucion de proceso”. Debe cerrar la puerta de insercion de la cinta de
material en el feston a fin de bajar el carro desplazable. También debe cerrar la puerta de insercion de la cinta de material
en el feston para poner éste en la modalidad “Ejecutar’.

EMERGENCY STOP (PARADA DE EMERGENCIA) — Accione el boton pulsador de “Parada de emergencia” para parar
la empalmadora y apagar el proceso en caso de producirse una emergencia.

MACHINE STOP (OPTIONAL) (PARADA DE MAQUINA (OPCIONAL)) — Accione el botén pulsador “Machine Stop”
para detener la empalmadora durante los procedimientos de operaciéon normal.
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LUCES DE FARO INDICADOR DE ALARMA (OPCIONAL)

La empalmadora MCB-WW tiene un faro indicador de alarma que esta ubicado arriba de la maquina y que consiste
de luces roja, ambar y verde FIGURA 3-7). Las luces se iluminaran como se indica a continuacion.

LUZ ROJA DESTELLANDO

La luz del faro rojo destellara cuando hay una falla del
apoyo o de la camara de aire del carretel. Siesto ocurre,
DETENGASE. No use la empalmadora hasta que se
corrija estafalla. Enlalinea 3 de la pantalla de EZText™
se mostrara una notificacion de la falla especifica.

LUZ ROJA ENCENDIDA CONTINUAMENTE

La luz del faro rojo permanecera encendida
continuamente cuando se haya alcanzado el diametro
previo al empalme prefijado, pero no se ha preparado
elempalme. Detenga el procesoy prepare el empalme.

LUZ AMBAR ENCENDIDA CONTINUAMENTE

La luz del faro ambar permanecera encendida
continuamente cuando todavia no se haya preparado el
empalme, pero el diametro previo al empalme prefijado
no se ha alcanzado. Prepare el empalme.

LUZ VERDE ENCENDIDA CONTINUAMENTE

La luz del faro verde permanecera continuamente
encendida cuando el empalme esté preparado y la
magquina esté lista para que el proceso de empalme
ocurra.

FIGURA 3-7
COLUMNA DE LUCES DEL FARO

LUZ ROJA

<¢—— LUZ AMBAR

<&—— LUZ VERDE
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INSTALACION DE ADAPTADORES PARA CARRETELES (OPCIONAL)

Martin proveera adaptadores de carreteles para los nucleos de rollos que no tienen diametros corrientes. Instale los
adaptadores segun las instrucciones siguientes.

e Localice los adaptadores de carreteles en el juego de instalacion de la empalmadora.

¢ Observe el numero de serie situado en el adaptador de cada carretel. Combine los adaptadores con los carreteles
que tengan el mismo numero de serie.

e Encienda el suministro de aire y la alimentacion eléctrica de la empalmadora.
e Accione el boton pulsador “Brake Release” (Desembragar el freno) para desembragar el freno del carretel. Gire

el carretel hasta que la hoja fija mire hacia arriba (FIGURA 3-8). NOTA: La hoja fija contiene una escala de carretel,
segun se ilustra.

FIGURA 3-8
ADAPTADOR DE CARRETEL

0

«(C

TORNILLO DE
MONTAJE (2)

ADAPTADOR D 1;

CARRETEL /@/}

ESCALA DE
CARRETEL

HOJA FIJA (DE
CARA ARRIBA)

e Accione el botdn pulsador “Brake Release” (Desembragar el freno) para desembragar el freno del carretel.

e Acople el adaptador fijo de carretel con los tornillos de montaje incluidos. NOTA: El adaptador fijo de carretel
contiene una escala y un tope de rollo.

e  Gire el carretel y luego acople los adaptadores restantes usando los tornillos de montaje incluidos.
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FUNCIONAMIENTO GENERAL DE LA MESA ELEVADORA

Antes de usar los controles de la mesa elevadora sera de gran ayuda comprender el funcionamiento de la mesa
elevadora, con el fin de minimizar la confusién en el momento de cargar y descargar los rollos. En general, la mesa
elevadora funciona como se indica a continuacion:

— La plataforma rodante de la mesa elevadora debe estar en la posicion “inicial” cuando se le coloque arriba
un rollo (FIGURA 3-9).

FIGURA3-9 )
PLATAFORMA RODANTE DE LA MESA ELEVADORA EN POSICION “INICIAL”
l/MESA ELEVADORA
PLATAFORMA RODANTE DE
LA MESA ELEVADORA EN
POSICION "INICIAL" 1
R J
L
L CARRETEL

— Excepto cuando se indique en los procedimientos de carga y descarga de rollos, levante y baje la mesa
elevadora sélo cuando la plataforma rodante esté en la posicion “inicial”.

— Silevanta la mesa elevadora cuando la plataforma rodante esta debajo del carretel, no podra bajarla salvo
que la entrada esté cerrada con llave. Si necesita bajar la mesa elevadora, y la plataforma rodante no esta
en la posicion “inicial”’, abra la entrada de apoyo y active el interruptor de “extender/retraer” para regresar la
plataforma a su posicion inicial; luego baje la mesa elevadora.

— Después de posicionar un rollo en el carretel, el carretel debe estar “inflado” y la entrada de apoyo del carretel
debe estar cerrada completamente antes de que pueda bajar la mesa elevadora.

—  El bloque de rodamientos del carretel esta disefado con un sensor de proximidad. Cuando levante un rollo,
levante completamente la mesa elevadora. El bloque de rodamientos levantara al tubo de apoyo, y el sensor
de proximidad detectara la posicion del bloque. Esto deshabilitara los controles de levantamiento de la mesa
elevadora. Esto es algo normal. Consulte los procedimientos de “Carga de rollos” para obtener las
instrucciones detalladas para hacer esta operacion.

— Cuando el blogue de rodamientos sea levantado del tubo de apoyo, accione el interruptor de “subir/bajar la
mesa elevadora” para bajar la mesa. La mesa elevadora se bajara por un tiempo corto, y luego la funcién de
bajar la mesa quedara deshabilitada. Esto es algo normal. Este retardo de tiempo debe resultar en el
posicionamiento del carretel en el centro del rollo. Cuando el carretel esté centrado en el rollo, se puede extraer
un rollo lleno completo o parcial de la desenrolladora. Consulte los “Procedimientos para la descarga de
rollos” para obtener las instrucciones detalladas para hacer esta operacion.
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PREPARACION Y CARGA DE ROLLOS

La empalmadora contiene dos carreteles desenrolladores. Monte el carretel desenrollador que “no esta en
funcionamiento” de acuerdo a las siguientes instrucciones:

e Observe la interfaz del operario EZText™ o los indicadores de “Seleccion” del carretel para determinar el carretel
que “no esta funcionando” (observe la FIGURA 3-3 y la FIGURA 3-4).

e Asegure que la plataforma rodante de la mesa elevadora esté en la posicion “inicial”’, completamente hacia adelante
en el area de carga de rollos.

¢ Levante la manija de la cerradura del cerrojo en la entrada de apoyo del lado que no esta funcionando. Luego
tire de la manija del cerrojo completamente hacia adelante. Esto destrabara el cono del cerrojo para abrir la entrada
de apoyo del carretel (FIGURA 3-11).

FIGURA 3-11
ENTRADA DE APOYO DEL CARRETEL MCB
(SE MUESTRA ENTRADA DERECHA - ENTRADA IZQUIERDA ES UN REFLEJO DE LA DERECHA)
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INTERRUPTOR DE
PROXIMIDAD DE SUJECIO
MANIJA DE
CERRADURA
DE CERROJO

SUJECION DE COJINETE
DE NARIZ _\
[

) HENA IR
COJINETE DE NARIZ DE CARRETEL \
PERILLA DE LIBERACION DE SUJECION

MANIJA DE
CERROJO

e Abralaentrada de apoyo. Sila entrada no libera facilmente el cojinete de la nariz del carretel, presione hacia abajo
la perilla de liberacion.

* Mientras acciona el botdn pulsador “Desembragar el freno”, gire el carretel hasta que la escala, el tope de rollo
y la hoja fija (amarilla) miren hacia abajo. Accione nuevamente el boton pulsador para embragar el freno del carretel.

NOTA ESPECIAL: Si carga el carretel con la hoja fija mirando hacia arriba o hacia el lateral, las camaras de aire
del carretel empujaran en contra del movimiento de la mesa hacia arriba durante el inflado. Esto puede producir
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e Mida la anchura de un rollo corriente de material. Alinee y afiance el tope del rollo al valor correspondiente indicado
en la escala del carretel (FIGURA 3-12).

FIGURA 3-12
CARRETEL DESENROLLADOR (VISTA DE ARRIBA)

£CARRETEL
, —
© ©® ® ©) ©) © ©
deo——
A [r—>
L TOPE DE ROLLO ESCALA DE ANCHURA DE CINTA DE MATERIAL

e Coloque un nuevo rollo de material en el pasillo de carga de rollos cerca del carretel “no en funcionamiento”.
e QOriente el rollo para que se desenrolle en el sentido correcto (en sentido horario o contrahorario).

*  Quite todos los discos o tapones de los nucleos del rollo en la envoltura final.

e Asegure que la plataforma rodante de la mesa elevadora esta en la posicion inicial (en el lado del operario). Luego

ruede el material sobre la plataforma rodante de la mesa elevadora (FIGURA 3-13).

FIGURA 3-13
POSICIONE EL ROLLO EN LA PLATAFORMA RODANTE

MESA
l/ELEVADORA

PLATAFORMA RODANTE
£DE MESA ELEVADORA

o

L CARRETEL

ROLLO DE MATERIAL ——>|
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e Asegure que la hoja fija del carretel esté hacia abajo (la hoja amarilla estara en la parte de abajo).

e Accione el interruptor “Spindle Deflate/Inflate” (Desinflar/inflar el carretel) para desinflar el carretel. Esto activara

la luz del laser.

e Accione el interruptor “Table Lower/Raise” (Bajar/Subir la mesa) para subir la mesa elevadora hasta que la luz del
laser incida la mitad sobre el nucleo del rollo y la mitad fuera del nucleo (FIGURA 3-14).

FIGURA 3-14
ALINEACION DE LA LUZ LASER

ROLLO DE
MATERIAL

CENTRO DE ROLLO

\_/

NO ALINEADO

ALINEADO

ROLLO DE
MATERIAL

MITAD DE LA
: | ; LUZ LASER
CENTRO DE ROLLO

e Accione el interruptor “Table Extend/Retract” (Extender/Retraer la mesa) para mover la plataforma rodante para
que el nucleo del rollo de material se deslice hacia el carretel hasta que el borde del nucleo del rollo entre en contacto

con el tope del rollo FIGURA 3-15).

FIGURA 3-15
ROLLO MONTADO EN EL CARRETEL

l/ MESA ELEVADORA
PLATAFORMA RODANTE
l/ DE MESA ELEVADORA
,_:'J
— CARRETEL
<&—— ROLLO DE MATERIAL
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e Accione el interruptor “Table Lower/Raise” (Subir/Bajar la mesa) para subir el rollo hasta que la mesa elevadora
se detenga. El bloque de rodamientos de apoyo del carretel se levantara ligeramente del tubo de apoyo.

e Accione el interruptor “Spindle Deflate/Inflate” (Desinflar/inflar el carretel) para inflar el carretel y asegurar el rollo
nuevo.

e Cierre la entrada de apoyo del carretel para que la nariz del carretel se enganche al mecanismo de sujecion
(observe la FIGURA 3-11).

* Levante la manija del cerrojo hasta que el cono del cerrojo esté por encima de la copa, luego empuje la manija
completamente hacia atras asegurando que el cono entre en la copa y en el interruptor de proximidad. Engrane
la cerradura del cerrojo.

e Active el interruptor de “Table Lower/Raise” (Bajar/Subir la mesa) para bajar la mesa elevadora. NOTA: Si la nariz
del carretel no estd bien engranada en el mecanismo de sujecion o si la entrada de apoyo no estd cerrada con
seguridad, la mesa elevadora no se movera.

e Accione el interruptor “Table Extend/Retract” (Extender/Retraer la mesa) para mover la plataforma rodante a la
posicion inicial (lado del operario).
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PROCEDIMIENTOS DE INSERCION DE LA CINTA DE MATERIAL

Luego de cargar el rollo inicial de material, inserte la cinta del mismo en la empalmadora de acuerdo con las instrucciones
siguientes. NOTA: Consulte los diagramas de insercion de la cinta de material que vienen en el armazdn de la
empalmadora para obtener informacion.

* Use los controles del feston para bajar lenta y completamente el carro desplazable.

e Abra la cubierta de la unidad empalmadora, y la puerta de insercion de la cinta de material del feston, y levante
la plataforma del operario.

e Accione el boton pulsador “Brake Release” (Desembragar el freno) para girar el rollo “no en funcionamiento”. NOTA:
La pulsacion de este botdn pulsador desembragaré el freno del rollo “no en funcionamiento” durante un tiempo
maximo de 60 segundos. Accione nuevamente el boton pulsador para embragar el freno.

e Ensarte el material de la cinta por debajo de ambos rodillos de tensién inferiores (FIGURA 3-16). Cierre la
plataforma del operario.

i FIGURA 3-16
DIAGRAMAS DE INSERCION DE LA CINTA DE MATERIAL EN LA EMPALMADORA

INSERCION DE LA CINTA
DE MATERIAL DERECHA

INSERCION DE LA CINTA
DE MATERIAL IZQUIERDA

e Ensarte la cinta del material entre la barra de compresion “que no esta en funcionamiento” y el yunque de corte.
No cruce la cinta de material debajo del yunque de corte.

Ensarte la cinta de material entre los rodillos del segundo lado de la cinta y luego a través de la garganta del sensor
de colocacion lateral automatica.

e Ensarte la cinta de material alrededor del rodillo de liberacion de tension. Luego inserte la cinta de material en
el feston de almacenamiento de acuerdo al diagrama dado en el feston. Cierre la puerta para insertar cinta de
material del feston. NOTA: La cantidad de rodillos en el carro desplazable puede variar dependiendo de la
aplicacion.

e Inserte la cinta de material en el proceso de conversiéon de acuerdo con los procedimientos recomendados por el
fabricante. “Sacuda” el proceso para eliminar la cinta de material floja situada en la empalmadora.
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PROCEDIMIENTOS DE ARRANQUE

Arranque la empalmadora y el proceso de conversion de acuerdo con las instrucciones siguientes.

Active todas las protecciones y puertas de seguridad.

FIGURA 3-17
UNIDAD DE COLOCACION LATERAL AUTOMATICA (VISTA DESDE LA PLATAFORMA LATERAL)

Active el interruptor “Spindle Select” (Seleccionar carretel) para poner el rollo cargado “en funcionamiento”.

Accione el interruptor “Raise/Lower” (Subir/bajar) el festdon para subir el carro desplazable a la posicion de
ejecucion.

Ajuste la tension de carrera de la cinta de material segun los requisitos del material y del proceso.

Lleve el interruptor “Automatic Sidelay” (Colocacion lateral automatica) a la posicion “Off” (apagado). Localice el
sensor de colocacion lateral que esta encima del rodillo de salida de la unidad empalmadora (FIGURA 3-17).
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CINTA DE MATERIAL RODILLO [)E
LIBERACIQN
DE TENSION

TORNILLO
ACTIVADOR

/\/
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Alinee el indicador del sensor con el borde de la cinta de material. Luego acciones los controles del proceso para
desenrollar el material de la cinta a un paso lento y uniforme.

Mientras que observa la alineacion de la cinta de material, accione el interruptor “Gear/Operador” (Engranar/
Operario) para alinear la cinta de material en el proceso.

Después de alinear la cinta de material, accione el interruptor de control “Automatic Sidelay” (Colocacion lateral
automatica) a la posicion “On” (Encender) e incremente la velocidad de la cinta de acuerdo a los requisitos del
material y del proceso.

MARTIN AUTOMATIC INC, 1661 Northrock Court Rockford, lllinois 61103 EE.UU.,

Teléfono: (815) 654-4800 Fax: (815) 654-4810



INSTRUCCIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO

MAQUINA: EMPALMADORA MARTIN MODELO MCB-WW SECCION 3 PAGINA 20
NUMERO DEL MANUAL: MN0O00880-SPN FECHA: 1-1-2008

PREPARACION DE EMPALMES

Luego de arrancar la empalmadora y el proceso de conversion, prepare un empalme segun las instrucciones siguientes.

ADVERTENCIA: NO TOQUE LA CINTA DE MATERIAL EN MOVIMIENTO NI PONGA LOS DEDOS ENTRE LAS
A BARRAS DE COMPRESION POR NINGUN MOTIVO. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES A
PERSONALES.

e Cargue un nuevo rollo de material en el carretel “que no esta en funcionamiento”. Consulte las instrucciones previas
para la carga de rollos.

e Abra la cubierta de la unidad empalmadora que no esta funcionando y eleve la plataforma del operario.
*  Accione el botén pulsador “Brake Release” (Desembragar el freno) para girar el rollo recién cargado y obtener la
suficiente cantidad de cinta de material. Ensarte la cinta de material por debajo de ambos rodillos de tensién. Tire

hacia arriba la cinta de material y luego cierre la plataforma del operario.

e Ensarte la cinta del material entre la barra de compresion “no en funcionamiento” y el yunque de corte (FIGURA

3-18).
FIGURA 3-18
UNIDAD EMPALMADORA (VISTA DE ADELANTE)
CINTA DE MATERIAL — P>
EN MOVIMIENTO
l«@—— NUEVA CINTA
DE MATERIAL
\
q 0
(
q D
BARRA DE COMPRESION E—
DE CORTE NO EN FUNCIONAMIENTO

e Tienda la cinta de material sobre el rodillo del segundo lado de y luego accione el botdn pulsador “Brake Release”
(Desembragar freno) para embragar el freno del rollo (si es que ya no lo ha hecho el temporizador del PLC).

MARTIN AUTOMATIC INC, 1661 Northrock Court Rockford, lllinois 61103 EE.UU., Teléfono: (815) 654-4800 Fax: (815) 654-4810



INSTRUCCIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO

MAQUINA: EMPALMADORA MARTIN MODELO MCB-WW SECCION 3 PAGINA 21
NUMERO DEL MANUAL: MN000880-SPN FECHA: 1-1-2008

e Alinee la nueva cinta de material con la cinta de material en movimiento, y luego accione el botdn pulsador “Prep
Clamp/Reset” (Abrazadera de preparacion/reposicion) para extender la barra de compresion. NOTA: Accione
nuevamente el botén pulsador para retraer la barra de compresion.

¢ Ruede manualmente la rueda de cizallamiento “no en funcionamiento” a través de toda el ancho de la nueva cinta
de material, a fin de recortar el borde anterior de ésta (FIGURA 3-19).

FIGURA 3-19
UNIDAD EMPALMADORA (VISTADE ARRIBA SINLAS TAPAS)
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¢ Deseche la cinta de material recortada y luego tire completamente de la rueda de cizallamiento hacia el lado del
operador de la unidad. NOTA: La secuencia del empalme se iniciara solo si la rueda de cizallamiento estd ubicada
del lado del operador de la unidad.
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o Aplique un pedazo apropiado de adhesivo de empalmar a la superficie de la nueva cinta de material (FIGURA
3-20). Asegurese de que la mitad superior del adhesivo se extienda por encima del yunque de corte. Asegurese
de que el adhesivo no se extienda mas alla de los bordes de la cinta de material.

FIGURA 3-20
PREPARACION DE EMPALMES

A

TIRA ADHESIVA

CINTA DE MATERIAL EN MOVIMIENTO ——P> L¢—— CINTA DE MATERIAL PREPARADA

e Gire la barra de refuerzo hacia adelante para soportar la tira adhesiva (FIGURA 3-21).

FIGURA 3-21
PREPARACION DE EMPALMES

A

~¢—— BACK-UP BAR (BARRA DE REFUERZO0)

CINTA DE MATERIAL EN MOVIMIENTO ——> <¢—— CINTA DE MATERIAL PREPARADA

e Gire el nuevo rollo hacia atras para eliminar la cinta de material floja situada entre el rollo y la unidad empalmadora.
Tenga cuidado de no tirar de la cinta de material de la unidad empalmadora.
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e Aplique un pedazo de cinta de empalmar al rodillo del segundo lado de la cinta (FIGURA 3-22). Coloque el borde
inferior de la cinta adhesiva justo debajo de los orificios inferiores de vacio, como se muestra. NOTA: Aplique la
cinta al rodillo del lado opuesto al rollo preparado. Por ejemplo: Si el rollo “B” esta preparado, aplique cinta adhesiva

al rodillo de cinta lateral “A” (lado en funcionamiento).

FIGURA 3-22

APLICACION EN EL SEGUNDO LADO DE LA CINTA
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*  Mientras pulsa el botdn de retén, gire el rodillo del segundo lado de la cinta hasta que el botdn de retén se extienda
dentro del orificio de retén, manteniendo la posicion del rodillo.

e Cierre la tapa de la unidad empalmadora. Esto “activara” la empalmadora.

e Observe los botones pulsadores “Select” (Seleccionar). El botdon pulsador “no en funcionamiento” destellara para
indicar la condicion de “empalme activado”. NOTA: Si necesita volver a preparar el empalme o desactivar la
empalmadora, accione el botdn pulsador “Arm” (Activar) de nuevo. Asegurese de que el botdn pulsador “Select”

Se apague.

e Accione el interruptor “Splice Diameter” (Diametro de empalme) para fijar el diametro de empalme automatico.

DENTRO DE LA UNIDAD DE EMPALME POR NINGUN MOTIVO. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE

g ADVERTENCIA: LUEGO DE ACTIVAR LA EMPALMADORA, NO PONGA LAS MANOS NI NINGUN OBJETO g

LESIONES PERSONALES.
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INICIO DE EMPALMES AUTOMATICOS

La secuencia del empalme automatica se inicia cuando el rollo en funcionamiento llega a un didametro preprogramado.
Este diametro es fijado y controlado por el PLC. Fije el diametro de rollo deseado en los valores prefijados de la pantalla
EZText™ (consulte la pagina 8).

INICIO DE EMPALMES MANUALES

Luego de activar la empalmadora, inicie la secuencia manual del empalme accionado el boton pulsador “Select”
(Seleccionar). NOTA: Para evitar paralizaciones involuntarias, inicie la secuencia manual del empalme antes de que
el material de la bobina se acabe en el nucleo del rollo a punto de vencer.

DESCARGA DEL NUCLEO DEL ROLLO VENCIDO

Luego de terminar la secuencia del empalme, descargue el nucleo del rollo vencido segun las instrucciones siguientes.
e Abra la puerta de apoyo del carretel.

e Desinfle el carretel y luego quite el nucleo del rollo vacio.

e Sielnucleo del rollo no esta vacio, abra la puerta de apoyo del carretel. Luego accione el interruptor “Table Retract/
Extend” (Extender/Retraer la mesa) para colocar la mesa debajo del rollo.

e Accione el interruptor “Table Lower/Raise” (Subir/Bajar la mesa) para subir la mesa hasta que justo soporte el rollo
parcial. Desinfle el carretel.

e Accione el interruptor “Table Retract/Extend” (Extender/Retraer la mesa) para mover el rollo parcial hacia el area
de carga de rollos.

SIEMPRE USE LA MESA ELEVADORA PARA CARGAR ROLLOS PARA QUITAR LOS ROLLOS DE MATERIAL

n ADVERTENCIA: NO INTENTE QUITAR A MANO UN ROLLO DE MATERIAL TOTAL O PARCIALMENTE LLENO. n
TOTAL O PARCIALMENTE LLENOS. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES PERSONALES.
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FIGURA 3-23
SECUENCIA DE EMPALME
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<¢——CINTA DE MATERIAL
PREPARADA

CINTA DE MATERIAL ——
EN MOVIMIENTO

La posicion del rollo ‘A’ (izquierdo) esta “en funcionamiento”.
La posicion del rollo ‘B’ (derecho) tiene la cinta de material
insertada y esta preparada para la secuencia del empalme.
La empalmadora esta activada.
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CINTA DE MATERIAL —|

VENCIDO

N

<¢—— CINTA DE MATERIAL

PREPARADA

Los circuitos l6gicos de empalme dejan de ejecutar la rotacion
del rollo. La barra de compresion se extiende para asegurar
la cinta de material vencido en la unidad empalmadora. El
carro desplazable desciende para proveer cinta de material
al proceso.
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<&— CINTA DE MATERIAL
PREPARADA

La rueda de cizallamiento corre toda la anchura de la unidad
empalmadora y corta la cinta de material vencido. Durante la
carrera de cizallamiento, la rueda de cizallamiento presiona
la cinta de material vencido contra la cinta de empalme.
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<¢—— CINTA DE MATERIAL
EN MOVIMIENTO

CINTA DE MATERIAL ——>
VENCIDO

La rueda de cizallamiento llega al final de la carrera y
completa el cambio de rollos. Ambas barras de compresién
se retraen para permitir que la cinta de material empalmada
continue a través de la unidad.
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INSTRUCCIONES PARA EL MANTENIMIENTO

MAQUINA: EMPALMADORA MARTIN MODELO MCB-WW SECCION 4 PAGINA 1
NUMERO DEL MANUAL: MN000880-SPN FECHA: 1-1-2008

GENERALIDADES

La empalmadora Martin modelo MCB-WW es la empalmadora mas simple y fiable de su tipo, tanto en su funcionamiento
como en su mantenimiento. Esta seccion contiene informacion correspondiente a aquellos articulos que necesitan
servicio técnico periddicamente o articulos que deben atenderse para asegurar un funcionamiento correcto. Antes de
hacer el mantenimiento de la empalmadora, lea los procedimientos seguros y correctos en toda esta seccion y en toda
la seccion de seguridad. Si necesita informacion adicional, consulte los dibujos apropiados en el paquete de
documentos impresos o comuniquese con el Departamento de servicio técnico de Martin Automatic.

MARTIN AUTOMATIC INC
DEPARTAMENTO DE SERVICIO
1661 NORTHROCK COURT
ROCKFORD, IL 61103 EE.UU.

TELEFONO: (815) 654-4830
FAX: (815) 654-4810

ADVERTENCIA: SOLO EL PERSONAL CALIFICADO DEBE EFECTUAR PROCEDIMIENTOS DE MANTENIMIENTO.

ANTES DETERMINARLOS PROCEDIMIENTOS DE MANTENIMIENTO, CONSULTELAS REGLAS GENERALES DE

A SEGURIDAD Y PROCEDIMIENTOS CORRECTOS DEL TALLER. DELE SERVICIO A LA EMPALMADORA DE A
ACUERDO A LOS CODIGOS LOCALES Y NACIONALES. EN CASO CONTRARIO, PODRA SUFRIR LESIONES

PERSONALES O CAUSAR AVERIAS EN LA EMPALMADORA.

DATOS GENERALES DE LUBRICACION

Lubrique los componentes de la empalmadora de acuerdo al PLAN DE MANTENIMIENTO que se da al final de esta
seccion. No lubrique los componentes excesivamente. El lubricante excesivo recogera polvo, lo que puede afectar
el rendimiento de la empalmadora.

MANTENIMIENTO DEL FILTRO DE SUMINISTRO DE AIRE

Cada empalmadora contiene un filtro autopurgante. Inspeccione el elemento del filiro cada mes. Sustituya el elemento
segun un plan adecuado segun la calidad del suministro de aire. Limpie toda acumulacion de aceite o agua en el lugar
de origen. Si no previene la acumulacion de aceite o agua, pueden producirse el atascamiento de valvulas y
desperfectos en la empalmadora.

MANGUERAS NEUMATICAS
Inspeccione periédicamente las mangueras neumaticas para detectar desgastes y fatiga del material. Repare las

mangueras averiadas segun sea necesario. NOTA: Antes de hacer el mantenimiento o el cambio de los componentes
neumaticos, apague y bloquee el suministro de aire de la empalmadora.
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INSPECCION DEL FRENO DEL CARRO DESPLAZABLE

El freno del carro desplazable limita el recorrido de éste durante las condiciones de “no funcionamiento” y de “aire
desconectado”. Inspeccione peridédicamente el funcionamiento del freno segun las instrucciones siguientes:

ADVERTENCIA: MANTENGASE ALEJADO DE TODOS LOS RODILLOS DURANTE LOS PROCEDIMIENTOS DE
A INSPECCION Y AJUSTE. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES PERSONALES. A

»  Cierre la puerta para insertar cinta de material del festén de almacenamiento y encienda los suministros eléctrico
y de aire de la empalmadora.

e Presione el interruptor selector “Run” (ejecutar) para subir de forma lenta y completa el carro desplazable (FIGURA
4-1). NOTA: Si no se eleva el carro desplazable, aumente la “tension de la cinta de material” hasta que se eleve.

FIGURA 4-1 i
CONTROLES DEL FESTON

TENSION DE CINTA
DE MATERIAL

pou:g\

©

BAJAR/EJECUTAR @

PARADA DE
EMERGENCIA

* Luego de elevar completamente el carro desplazable, inspeccione el funcionamiento del freno de la siguiente
manera:

1. Gire y mantenga en posicion el interruptor selector “Lower” (bajar) para bajar el carro desplazable.

2. Deje que el carro desplazable descienda aproximadamente cinco pies (1.5 m) y luego suelte el interruptor.

3. Silos frenos del carro desplazable funcionan correctamente, no dejaran que dicho carro baje una vez que se
suelte el interruptor.

MARTIN AUTOMATIC INC, 1661 Northrock Court Rockford, lllinois 61103 EE.UU., Teléfono: (815) 654-4800 Fax: (815) 654-4810



INSTRUCCIONES PARA EL MANTENIMIENTO

MAQUINA: EMPALMADORA MARTIN MODELO MCB-WW SECCION 4 PAGINA 3
NUMERO DEL MANUAL: MN000880-SPN FECHA: 1-1-2008

e  Sielcarrodesplazable sigue bajando luego de liberar el interruptor selector, ajuste el freno del carro de esta manera:

Cierre la puerta para insertar cinta de material del festén de almacenamiento.

Use el interruptor selector “Bajar” para bajar lenta y completamente el carro desplazable.
Bloquee el suministro de aire y de electricidad de la empalmadora.

Localice los frenos del carro en la parte de arriba del festdon de almacenamiento (FIGURA 4-2).
Afloje la contratuerca del tornillo de ajuste.

arON=

FIGURA 4-2
UNIDAD DEL FRENO DEL CARRO

DISCO DE FRENO

TORNILLO DE AJUSTEl

T

PALANCA DEL FRENO
A MEDIA CARRERA

‘ FRENO EMBRAGADO
4 O O

6. Gire el tornillo de ajuste un 1/8 de pulg de vuelta en sentido horario para disminuir la carrera de la palanca
del freno.

7. Apriete la contratuerca.

8. Cierre la puerta para insertar cinta de material del festén y encienda los suministros eléctrico y de aire de la
empalmadora.

9. Inspeccione el funcionamiento de los frenos. Repita los procedimientos de ajuste, si es necesario.

NOTA ESPECIAL:Si no puede ajustar el freno del carro desplazable para lograr un funcionamiento correcto, |
comuniquese con el Departamento de Servicio de Martin Automatic antes de continuar con los procedimientos
de instalacion. No use la empalmadora si el freno no funciona correctamente.
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AJUSTE DEL PAR TORSOR DE LA BARRA ESTABILIZADORA

La barra estabilizadora del festén de almacenamiento esta conectada al eje de compensacion inercial. Esta barra gira
a medida que el carro desplazable sube y baja en el festén de almacenamiento, absorbiendo asi la inercia de traslacion.
Para asegurar que la barra estabilizadora no “gire” en el eje de compensacion inercial, ajuste el par torsor de la barra
estabilizadora segun las instrucciones siguientes: NOTA: Si el valor del par torsor es demasiado bajo, la barra
estabilizadora podria “girar” en el eje, anulando los efectos positivos de la compensacion inercial. Si el valor del par
torsor es demasiado alto, la fuerza generada durante una rotura de la cinta de material podria averiar el eje de
compensacion inercial u otros componentes del feston.

* Use los controles del feston para subir lenta y completamente el carro desplazable (FIGURA 4-1).
e Bloquee el suministro de aire y la alimentacion eléctrica de la empalmadora, y luego conecte una barra de acero

y escala de resorte a la barra estabilizadora del feston de almacenamiento (FIGURA 4-3). Mida la distancia desde
el centro del eje de compensacion inercial hasta la escala.

FIGURA 4-3
UNIDAD DE LA BARRA ESTABILIZADORA

TORNILLO DE PARTORSOR (2) |< DISTANCIA >
% Bl & m |

T I % t BARRA DE ACERO
EJE DE COMPENSACION g
INERCIAL ABRAZADERA

[ |

it it

=
=
=
=
=
=
=
=

VWYYV WY

ESCALA DE RESORTE

tBARFIA ESTABILIZADORA

e Calcule lafuerza necesaria para “girar’ la barra estabilizadora en el eje de compensacion inercial. Utilice la formula
siguiente:

Fuerza = 300
d
donde:
300 - es el valor del par torsor dado (expresado en libra-pulgadas).
d - es la distancia desde el centro del eje de compensacion inercial hasta la escala de resorte (expresado en
pulgadas).
La fuerza se expresa en libras.

e Acontinuacioén, tome firmemente la escala de resorte. Tire de la escala hacia abajo hasta que la barra estabilizadora
“gire” en el eje de compensacion inercial. NOTA: Aplique fuerza en el sentido que elevard el carro desplazable.

* Observe la lectura en la escala cuando la barra estabilizadora “gire” en el eje. Este valor es la fuerza medida. Si
la fuerza medida es mayor que la fuerza calculada, el valor del par torsor de la barra estabilizadora es demasiado
elevado. Sila fuerza medida es menor que la fuerza calculada, el valor del par torsor de la barra estabilizadora
es demasiado bajo.
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NIVELACION DEL CARRO DESPLAZABLE

Inspeccione periddicamente la nivelacion del carro desplazable. Nivele el carro desplazable segun las instrucciones
siguientes:

A ADVERTENCIA: MANTENGASE ALEJADO DE TODOS LOS RODILLOS DURANTE LOS PROCEDIMIENTOS DE A
NIVELACION. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES PERSONALES.

e Encienda el suministro de aire y la alimentacion eléctrica de la empalmadora.

e Use los controles del festdn para bajar lenta y completamente el carro desplazable (FIGURA 4-1).

e Abra la puerta para insertar cinta de material del festén de almacenamiento.

e Eleve el carro desplazable con correas adecuadas. Asegurese de que las correas pueden soportar 80 libras (36
kg) de tension. NOTA: Consulte los procedimientos y diagramas de insercion de la cinta de material en la SECCION
3.

e  Situe el material de amarre en el medio de cada rodillo. Asegure un extremo al armazoén de la empalmadora.
Asegure el otro extremo al armazon del proceso, dejando suficiente correa para que el carro desplazable se eleve
5 pies aproximadamente (1.5 m).

e Cierre la puerta para insertar cinta de material del festén de almacenamiento.

e Mientras permanece fuera del feston, aumente la “tension de la cinta de material” a 30 libras (133 newtons). Accione
el interruptor selector “Ejecutar” para elevar lentamente el carro desplazable contra las correas.

e Coloque un nivel en un rodillo del carro desplazable. Si el error de nivelacion supera las 0.005 pulgadas por pie
(0.417 mm por m), afloje las tuercas de montaje del pifidn de nivelacion (pero no las quite) (FIGURA 4-4).

e Ajuste los tornillos de nivelacion para nivelar el carro desplazable. Ajuste las tuercas de montaje para mantener

el nivel. - FIGURA 4-4
PINON DE NIVELACION DEL CARRO DESPLAZABLE

TUERCA DE MONTAJE DE PINON
(NO QUITE) =

)

<¢—— PINON DE NIVELACION

L

TORNILLO DE NIVELACION%

e Ajuste los tornillos de nivelacion para nivelar el carro desplazable. Ajuste las tuercas de montaje para mantener
el nivel.
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REEMPLAZO DE LAS CADENAS DEL CARRO DESPLAZABLE

Cambie las cadenas desgastadas o averiadas del carro desplazable segun las instrucciones siguientes:

ADVERTENCIA: MANTENGASE ALEJADO DE TODOS LOS RODILLOS DURANTE LOS PROCEDIMIENTOS DE
REEMPLAZO. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES PERSONALES.

e Use los controles del festdon para levantar lenta y completamente el carro desplazable.

e Mientras se mantiene fuera del festén de almacenamiento, coloque una estera gruesa de espuma de alta densidad
sobre los rodillos de tension fijos. Utilice suficiente espuma para proteger los rodillos de tensién y afloje la cadena
durante los procedimientos de cambio.

e Use los controles del feston para bajar lenta y completamente el carro desplazable.

e Bloquee el suministro de aire y de electricidad de la empalmadora.

e Asegure el cabezal de tension al armazoén del festén con flejes de la capacidad adecuada. Asegurese de que los
flejes sean lo suficientemente resistentes como para prevenir el descenso del cabezal de tension una vez que quite

las cadenas.

e Quite las clavijas de retencion para desconectar las cadenas dafnadas en la parte de arriba del armazén del feston

(FIGURA 4-5).
FIGURA 4-5
TERMINACION DE CADENA
0 o 0
e = =]
B e Y
I._U_J

CLAVIJA DE H
RETENCION

CADENA DE CARRO DESPLAZABLE

CABEZAL DE TENSION J

e Desconecte las cadenas en el armazon del carro desplazable. Retire las cadenas averiadas del feston.

e Instale las cadenas de repuesto. NOTA: Mida las cadenas averiadas para determinar la longitud de las cadenas
de recambio. Tome todas las cadenas del mismo rollo. Sustituya todas las cadenas al mismo tiempo.
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e Verifique la longitud de la cadena de esta manera:

—_

Desate el cabezal de tension.

2. Cierre la puerta para insertar cinta de material del festén y encienda los suministros eléctrico y de aire de la
empalmadora.

3. Use los controles del festdon para levantar lenta y completamente el carro desplazable.

4. Observe el espacio libre entre el perno de montaje de tension y la tapa superior del cilindro de tensién (FIGURA
4-6). Con el cabezal de tensién que apenas toca (sin comprimir) los topes inferiores, el espacio libre debera
ser semejante al medido en el dibujo de la unidad de tension (incluido en el paquete de documentos impresos).

5. Si es necesario, afiada o quite eslabones de cadena para obtener un espacio libre correcto.

FIGURA 4-6
UNIDAD DE TENSION DEL CARRO DESPLAZABLE

l/ CABEZAL DE TENSION

°x i

é | | ESPACIO | |
_______ , LBRE g ]
¢ g p

e Luego de verificar la longitud de la cadena, nivele el carro desplazable segun las instrucciones anteriores.
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CAMBIO DE LOS PINONES DEL CARRO DESPLAZABLE (LADO DEL OPERARIO)

Inspeccione los pifiones del carro desplazable para detectar un desgaste y libertad de movimiento poco normales.
Sustituya los pifiones gastados o averiados segun las instrucciones siguientes:

ADVERTENCIA: MANTENGASE ALEJADO DE TODOS LOS RODILLOS DURANTE LOS PROCEDIMIENTOS DE
A REEMPLAZO. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES PERSONALES. A

* Use los controles del festdn para levantar lenta y completamente el carro desplazable.

* Mientras se mantiene fuera de la empalmadora, coloque una estera gruesa de espuma de alta densidad sobre
los rodillos de tension fijos. Utilice suficiente espuma para proteger los rodillos de tensién y afloje la cadena durante
los procedimientos de reemplazo de los pifiones.

e Use los controles del feston para bajar lenta y completamente el carro desplazable.
e Bloquee el suministro de aire y de electricidad de la empalmadora.

e Asegure el cabezal de tension al armazon del festén con flejes de la capacidad adecuada. Asegurese de que los
flejes sean lo suficientemente resistentes como para prevenir el descenso del cabezal de tension una vez que quite
las cadenas.

*  Quite el tornillo de montaje del piidn (FIGURA 4-7). Deslice hacia afuera el pifidn para alejarlo del armazén del
feston.

- FIGURA 4-7
PINON DEL CARRO DESPLAZABLE (LADO DEL OPERADOR)

GO

l<¢—— ARMAZON DE LA
EMPALMADORA

* Instale un pindn de repuesto. Ajuste el tornillo de montaje del pifion.

¢ Reposicione la cadena del carro desplazable en el pifidn. Nivele el carro desplazable segun las instrucciones
anteriores.
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RECAMBIO DE LOS PINONES DEL CARRO DESPLAZABLE (LADO OPUESTO AL DEL OPERADOR)

Inspeccione los pifiones del carro desplazable para detectar un desgaste y libertad de movimiento poco normales.
Sustituya los pifiones gastados o averiados segun las instrucciones siguientes:

ADVERTENCIA: MANTENGASE ALEJADO DE TODOS LOS RODILLOS DURANTE LOS PROCEDIMIENTOS DE
REEMPLAZO. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES PERSONALES.

e Use los controles del feston para levantar lenta y completamente el carro desplazable.

* Mientras se mantiene fuera de la empalmadora, coloque una estera gruesa de espuma de alta densidad sobre
los rodillos de tension fijos. Utilice suficiente espuma para proteger los rodillos de tensién y afloje la cadena durante
los procedimientos de reemplazo de los pifiones.

e Use los controles del feston para bajar lenta y completamente el carro desplazable.

e Bloquee el suministro de aire y de electricidad de la empalmadora.

e Asegure el cabezal de tension al armazon del feston con flejes de la capacidad adecuada. Asegurese de que los
flejes sean lo suficientemente resistentes como para prevenir el descenso del cabezal de tension una vez que quite
las cadenas.

* Quite las clavijas de retencion para cada juego de cadenas del carro desplazable (FIGURA 4-5). Retire las cadenas.

e Afloje los tornillos de montaje que afianzan el angulo de montaje del eje Klake al armazdén del festéon (FIGURA 4-

8). Use un mecanismo de izar de la capacidad adecuada para elevar toda la unidad fuera y lejos del armazon del
feston (esto incluye la barra estabilizadora y la unidad del freno del carro).

FIGURA 4-8
PINONES DEL CARRO DESPLAZABLE (LADO OPUESTO AL DEL OPERADOR)
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JTORNILLO DE MONTAJE (4) ANGULO DE MONTAJE DESPLAZABLE
\

M — —

T ¢ l2;
©
©

ESTABILIZADORA CARRO
<&——ARMAZON_
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* Quite e instale los pifiones de acuerdo con los dibujos de ensamble del “Eje Klake” que estan en el paquete de
documentos impresos. Alineey apriete los componentes del “Eje Klake” de acuerdo al plano de ensamble de dicho
eje. NOTA: El gje klake puede ser diferente al mostrado arriba. Consulte el plano de ensamble para obtener la
configuracion correcta para su mdquina.

e Asegure el eje Klake armado y el angulo de montaje al armazoén del feston. Instale las cadenas y los pasadores
de retencion del carro desplazable.
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RECAMBIO DE COJINETE DE RODILLO DE TENSION

Los cojinetes del rodillo de tension estan prelubricados y no necesitan lubricacidon adicional. Sustituya los cojinetes
gastados o averiados segun las instrucciones siguientes:

e Bloquee el suministro de aire y de electricidad de la empalmadora.

e Quite los tornillos de montaje que afianzan el eje del rodillo al armazén de la empalmadora. Levante el rodillo afuera
y lejos del armazon.

e Quite los collarines de sujecion de ambos extremos del eje del rodillo (FIGURA 4-9). NOTA: No todos los rodillos
contienen la misma disposicion de cojinetes. Consulte la informacion especifica sobre recambios en los dibujos
apropiados de ensamblaje.

FIGURA 4-9 i
ENSAMBLE DEL RODILLO DE TENSION

<¢—— MAMPARO
COLLARIN DE
SUJECION

EJE DEL

RODILLO —ﬁ,—

——T —— sy
COJINETE E !
CARCASA
£ DEL RODILLO
Do <Z

» Extraiga el eje de la envuelta del rodillo. Extraiga cuidadosamente los cojinetes defectuosos.

* Presione hacia adentro los cojinetes de repuesto. NOTA: Si necesita informacion de recambios,
comuniquese con el Departamento de repuestos y servicio de Martin Automatic.

e Ensamble e instale el rodillo segun la manera siguiente:

1. Centre el eje del rodillo entre los cojinetes.

2. Deslice los collarines de sujecion por los extremos del eje del rodillo.

3. Afiance el rodillo y su eje al armazon de la empalmadora con los tornillos de montaje incluidos.

4. Alinee la linea central del rodillo sobre la linea central del proceso.

5. Presione firmemente los collarines de sujecion contra los cojinetes del rodillo y luego ajuste los collarines para
mantener la alineacion.

6. Nivele y alinee el rodillo segun sea necesario.
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LLENADO DE LA COLUMNA DE ACEITE CON ACEITE

Cada empalmadora contiene una columna de aceite que regula la presion del freno del carretel. Si es necesario, llene

la columna de aceite segun las instrucciones siguientes.

LA COLUMNA DE ACEITE CON MOBIL 1 5W-30 U OTRO ACEITE SNTETICO QUE COMPARTA LAS MISMAS

g PRECAUCION: MARTIN AUTOMATIC PROVEERA UN CUARTO DE ACEITE SINTETICO MOBIL 1 5W-30. LLENE n
PROPIEDADES.

e Bloquee el suministro de aire y de electricidad de la empalmadora.

e Eleve manualmente el carro desplazable. Una el carro desplazable a la parte superior del armazén del feston.

* Levante la tapa del tanque de la columna de aceite (FIGURA 4-10). Llene la columna de aceite con aceite sintético

Mobil 1 5W-30, y asegurese de que el aceite llegue al tope del visor de vidrio del tanque.

FIGURA 4-10
TANQUE DE LA COLUMNA DE ACEITE
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e Luego de llenar la columna de aceite, purgue el aire de la linea de aceite segun las instrucciones siguientes:

1. Coloque una bandeja recolectora directamente debajo del tapdn de la valvula de purga de la linea de aceite
(FIGURA 4-11).

FIGURA 4-11
UNIDAD DE LA COLUMNA DE ACEITE

TAPON DE LA VALVULA ——==
DE PURGA

LINEA DE
ACEITE

R <&—— COLUMNA DE ACEITE

Levante lentamente el peso del fusible y la biela de la columna de aceite (consulte la FIGURA 4-10).
Quiete el tapdn de la valvula de purga de la linea de aceite.

Llene de aceite el tanque de la columna de aceite.

Mientras observa la linea de aceite, baje lentamente el peso del fusible y la biela para purgar todo aire atrapado
dentro de la linea.

Instale el tapon de la valvula de purga.

Repita los pasos del 2 al 6 hasta que se haya extraido todo el aire de la linea de aceite.

arON

No
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INSPECCION DE LA COLUMNA DE ACEITE/REGULADOR DEL FRENO

Luego de llenar de aceite la columna de aceite, efectle el siguiente procedimiento de servicio para verificar las funciones
de la columna de aceite y del regulador del freno segun el disefio de la maquina. NOTA: Por razones de seguridad
y conveniencia, Martin recomienda el empleo de dos empleados de servicio técnico para verificar el funcionamiento
del freno.

Encienda el suministro de aire y la alimentacion
eléctrica de la empalmadora.

Cierre la puerta para insertar cinta de material del
feston de almacenamiento y luego accione el
interruptor “Carriage Lower” (Bajar carro) para “bajar”
el carro desplazable a media carrera (consulte la
FIGURA 4-1). NOTA: El carro desplazable bajara
solamente si la empalmadora no estd en la modalidad
“ejecucion de proceso”.

Consulte los controles de seleccion de carretel para
determinar el carretel que esté en “funcionamiento”

Mientras gira el disco del freno del carretel “en
funcionamiento”, que otro técnico coloque dos tuercas
UNC de 1/2-13 (con un peso equivalente de 1.12
onzas) en el collarin de sujecién de la columna de
aceite (FIGURA 4-12).

La adicion de este peso deberia embragar el freno del
carretel “en funcionamiento”, lo cual impedira la
rotacion del disco del freno. Si quita el peso, debera
desembragarse el freno, lo cual permitira la rotacion
del disco.

Si el freno no funciona segun lo descrito, ajuste la
columna de aceite de esta manera:

1. Afloje el sujetador del tubo externo de la columna
de aceite.

2. Levante o baje el tubo externo lentamente hasta
que el diafragma del freno del carretel se infle al
agregar el peso y se desinfle al quitar el peso.
NOTA: Levante el tubo externo para disminuir la
potencia del regulador del freno. Baje el tubo para
aumentar la potencia.

3. Repita los procedimientos segun sea necesario.

4. Ajuste el sujetador deltubo externo para mantener
la potencia correcta del regulador del freno.

5. Luego de obtener la potencia correcta del
regulador del freno, coloque el disco de parada
ascendente a 1/32 pulgadas encima del collarin
de sujecion. Con esto, la columna de aceite no se
separa del regulador del freno durante el
funcionamiento de la empalmadora.

FIGURA 4-12
UNIDAD DE LA COLUMNA DE ACEITE

h

TUERCAS UNC DISCO DE PARADA
COMUNES DE ASCENDENTE
11213 (2)
COLLARIN DE
SUJECION
~—— SUJETADOR DEL
TUBO EXTERNO
TUBO — P>
EXTERNO
«¢—— COLUMNA
DE ACEITE
REGULADOR
DEL FRENO
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CAMBIO DE LAS PASTILLAS DE FRENO

Inspeccione periddicamente las pastillas del freno para detectar desgastes y contaminacion. Sustituya las pastillas del
freno gastadas o averiadas segun las instrucciones siguientes: NOTA: Sustituya todas las pastillas del freno al mismo

tiempo.

ADVERTENCIA: NOPONGA LOSDEDOSNI NINGUN OTRO OBJETO ENTRE LA PASTILLA DEL FRENO Y EL DISCO
DEL FRENO POR NINGUN MOTIVO. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES PERSONALES.

e Bloquee el suministro de aire y de electricidad de la empalmadora.

e Quite los pasadores de retencion de la placa de soporte (FIGURA 4-13). Extraiga las placas de soporte, lejos de

la unidad.

UNIDAD DEL FRENO DEL CARRETEL

CILINDRO DE LEVANTAMIENTO

' PASTILLA DE FRENO

,-

— [n

N O
N

1= CILINDRO LI
—  DEL FRENO
DISCO DE FRENO

FIGURA 4-13

[l<¢—— PASADOR DE RETENCION
DE PLACA DE APOYO

[l PASADOR DE RETENCION
DE CALIBRE DE FRENO

e,

PASADOR DE RETENCION
DE CALIBRE DE FRENO

[l<¢—— PASADOR DE RETENCION
DE PLACA DE APOYO

e Instale las pastillas de freno de recambio. NOTA: Obtenga pastillas de freno de repuesto del Departamento de

Piezas de Repuestos y Servicio de Martin Automatic.

¢ Instale las placas de soporte usando los pasadores de retencion de placas.

A
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REEMPLAZO DE LOS DIAFRAGMAS DEL CILINDRO DE FRENO

Si un diafragma del cilindro del freno no retiene el inflado, cambielo segun las instrucciones siguientes:

ADVERTENCIA: NOPONGALOSDEDOSNI NINGUN OTRO OBJETO ENTRE LA PASTILLA DEL FRENO Y EL DISCO
DEL FRENO POR NINGUN MOTIVO. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES PERSONALES.

* Bloquee el suministro de aire y de electricidad de la empalmadora.
* Quite las placas de soporte de las pastillas de freno segun la (FIGURA 4-13).

e Quite los tornillos de montaje del cilindro del freno. Extraiga el cilindro, piston y diafragma del freno, lejos de la
placa de montaje del cilindro (consulte la informacién adicional en los dibujos de ensamblaje correspondientes).

e Obtenga un diafragma de repuesto del Departamento de Piezas de Repuestos y Servicio de Martin Automatic.
e Ensamble los componentes del freno como sigue:

1. Lubrique el cilindro y el diafragma con lubricante de rocio silicénico.

2. Alinee el diafragma en el cilindro. Asegurese de que la superficie de tejido del diafragma mire para afuera
(FIGURA 4-14, DETALLE A).

3. Presione el piston en el diafragma teniendo cuidado para no estrujarlo (DETALLE B).

4. Asegure el cilindro del freno a su placa de montaje (DETALLE C).

5. Instale las placas de apoyo de las pastillas del freno.

i FIGURA 4-14
INSTALACION DEL DIAFRAGMA DEL CILINDRO DEL FRENO

DETALLE A DETALLE B DETALLE C
CILINDRO DEL ——p>|
FRENO :I
— ) )
@——PLATINA DE
MONTAJE
PISTON — |
TORNILLO DE
J J L/ MONTAJE (4)
DIAFRAGMA DEL—/
FRENO (LADO DE TEJIDO
MIRANDO HACIA AFUERA)
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RECAMBIO DE LAS RUEDAS DE CIZALLAMIENTO

Si una de las ruedas de cizallamiento deja de cortar limpiamente la cinta de material durante la secuencia del empalme,
sustituya la rueda de cizallamiento segun las instrucciones siguientes. NOTA: En algunos casos, quizds sea necesario
afilar solamente la rueda. Afile la rueda segun las instrucciones posteriores que aparecen en esta seccion.

EL YUNQUE DE CORTE POR NINGUN MOTIVO. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES

g ADVERTENCIA: NO PONGA LOS DEDOS NI NINGUN OTRO OBJETO ENTRE LA RUEDA DE CIZALLAMIENTO Y g
PERSONALES.

e Bloquee el suministro de aire y de electricidad de la empalmadora.

e Abra la tapa de la unidad empalmadora y tire de la rueda de cizallamiento hacia el lado del operador de la unidad
empalmadora.

e Extraiga el perno de montaje de la rueda de cizallamiento (FIGURA 4-15).

FIGURA 4-15
RUEDA DE CIZALLAMIENTO DE LA UNIDAD EMPALMADORA
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RUEDA DE

O
CIZALLAMIENTO
PERNO DE MONTAJE ——~ by oy
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ESPACIADOR—>: / ANILLO ELASTICO (2)

' 4

<—— RUEDA DE
CIZALLAMIENTO RODAMIENTO (2)——> N

[ e ARANDELA
TUERCA DE MONTAJEﬁ

e Extraiga la rueda de cizallamiento para alejarla de ambas curvaturas de montaje.

e Instale los componentes de recambio segun los dibujos de ensamblaje incluidos en el paquete de documentos
impresos.

e Asegure la rueda de cizallamiento a las curvaturas de montaje.

* Inspeccione la alineacidon de precarga y en paralelo de la rueda de cizallamiento segun las instrucciones que
aparecen posteriormente en esta seccion.
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AFILAMIENTO DE LAS RUEDAS DE CIZALLAMIENTO

Si el borde cortante de la rueda de cizallamiento se desgasta o averia, afile la rueda de cizallamiento segun las
instrucciones siguientes.

ADVERTENCIA: NO PONGA LOS DEDOS NI NINGUN OTRO OBJETO ENTRE LA RUEDA DE CIZALLAMIENTO Y
A EL YUNQUE DE CORTE POR NINGUN MOTIVO. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES A
PERSONALES.

e Bloquee el suministro de aire y de electricidad de la empalmadora.

e Separe la rueda de cizallamiento de las curvaturas de montaje (consulte la FIGURA 4-15y los dibujos de
ensamblaje apropiados).

e Quite los espaciadores, anillos elasticos y cojinetes de la rueda de cizallamiento. Asegure la rueda de cizallamiento
en las mordazas del mandril de un torno adecuado (FIGURA 4-16).

FIGURA 4-16
AFILAMIENTO DE LAS RUEDAS DE CIZALLAMIENTO

—
—somh DE AFLAR

MORDAZA DE MANDRIL

ESCAPE AXIAL MAXIMO:
0,05 mm (0.002 PULGADAS)

I\
ESCAPE RADIAL MiNIMO:
0,025mm (0.001 PULGADAS)

* Mientras gira la rueda de cizallamiento a una velocidad moderadamente lenta, mida el escape radial del borde
externo. Vuelva a trabajar la rueda de cizallamiento en el torno si el escape radial supera las 0.001 pulgadas (0.025
mm).

e Mida el escape axial del borde cortante. Si el escape axial supera las 0.002 pulgadas (0.05 mm), deseche la rueda
de cizallamiento. Si el escape axil es menor que 0.002 pulgadas, comience a girar la rueda de cizallamiento a 700
rpm.

e Use una piedra de 6xido de aluminio para eliminar las rebabas y muescas del borde cortante de la rueda de
cizallamiento. Use una piedra de grano 60, un grado entre J y N y una estructura 8 (es decir, una designacion de
piedra A60-J8).

e Luego de afilar la rueda de cizallamiento, instale los cojinetes, espaciadores y anillos elasticos. Asegure la rueda
de cizallamiento a las curvaturas de montaje.
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VALOR DE PRECARGA DE LAS RUEDAS DE CIZALLAMIENTO

Cada rueda de cizallamiento se precarga para asegurar que el borde cortante entre en contacto con el yunque de corte
a través de toda la carrera. Mida y ajuste el valor de precarga de la rueda de cizallamiento segun las instrucciones
siguientes.

EL YUNQUE DE CORTE POR NINGUN MOTIVO. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES

g ADVERTENCIA: NO PONGA LOS DEDOS NI NINGUN OTRO OBJETO ENTRE LA RUEDA DE CIZALLAMIENTO Y g
PERSONALES.

e Bloquee el suministro de aire y de electricidad de la empalmadora.

e Conecte una escala con la graduacion de 0 a 10 libras al portarruedas de cizallamiento, apenas por encima de
la rueda de cizallamiento (FIGURA 4-17).

FIGURA 4-17
UNIDAD EMPALMADORA (SIN LA PLACA DELANTERA)
TORNILLO DE AJUSTE

TUERCA DE INMOVILIZACION

| I h

0 | I D
— | C
I -
RUEDA DE PORTARRUEDAS —»>|
CIZALLAMIENTO DE CIZALLAMIENTO
0 i
:j
¢ YUNQUE DE CORTE

IF
i

* Mida la fuerza necesaria para levantar la rueda de cizallamiento del yunque de corte, en ambos extremos de éste.

e Sila fuerza medida es de 3 libras (1.4 kg) a 4 libras (1.8 kg), se ha precargado correctamente la rueda de
cizallamiento. Si la fuerza medida es inferior a 3 libras o superior a 4 libras, afloje la tuerca de inmovilizacion del
tornillo de ajuste.

e Gire el tornillo de ajuste en sentido horario para aumentar la precarga. Gire el tornillo en sentido antihorario para
disminuir la precarga. Ajuste la tuerca de inmovilizacién para mantener la precarga.

e Repita los procedimientos para cada posiciéon de la rueda.
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ANGULO DE CORTE DE LAS RUEDAS DE CIZALLAMIENTO

El borde anterior de cada rueda de cizallamiento esta sesgado hacia el yunque de corte para asegurar que el borde
cortante cercene limpiamente el material de la bobina. Mida y ajuste el angulo de corte de la rueda de cizallamiento
segun las instrucciones siguientes.

ADVERTENCIA: NO PONGA LOS DEDOS NI NINGUN OTRO OBJETO ENTRE LA RUEDA DE CIZALLAMIENTO Y
EL YUNQUE DE CORTE POR NINGUN MOTIVO. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES
PERSONALES.

A

Bloquee el suministro de aire y de
electricidad de la empalmadora.

Coloque dos dedos debajo del borde
de salida de la rueda de cizallamiento.
Mientras levanta imperceptiblemente
la rueda, intente insertar una galga de
espesores de 0.003 pulgadas entre el
borde de salida y el yunque de corte.
Si la rueda de cizallamiento esta
sesgada correctamente, una cantidad
muy limitada de fuerza para levantar
deberia ser suficiente para insertar la
galga de espesores.

Acto seguido, coloque los dos mismos
dedos debajo del borde anterior de la
rueda de cizallamiento. Mientras
emplea la misma cantidad de fuerza
para levantar, intente insertar una
galgade espesores de 0.003 pulgadas
entre el borde anterior y el yunque de
corte. Silarueda de cizallamiento esta
sesgada correctamente, no deberia
ser suficiente para insertar la galga de
espesores.

Si la rueda de cizallamiento no esta
sesgada de la manera descrita, afloje
los tornillos de montaje del
portarruedas de cizallamiento
(FIGURA 4-18).

Gire los cojinetes excéntricos para
inclinar en un angulo la rueda de
cizallamiento. Ajuste los tornillos de
montaje de la rueda para mantener el
angulo. NOTA: Las tres ruedas guias
deben tener contacto con el riel de
recorrido.

Luego de obtener el angulo de corte
correcto, ajuste el valor de precarga

de la rueda de cizallamiento segun las TORNILLO DE—p»f

instrucciones anteriores.

RUEDA GUIA
SUPERIOR (2)

MONTAJE (2)

FIGURA 4-18
UNIDAD EMPALMADORA (VISTA DE ARRIBA)
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ALINEACION DE BARRA DE REFUERZO

Cada barra de refuerzo viene alineada de fabrica con la rueda de cizallamiento y el yunque de corte de la unidad
empalmadora. Inspeccione periddicamente la alineacién de la barra de refuerzo segun las instrucciones siguientes.

ADVERTENCIA: NO PONGA LOS DEDOS NI NINGUN OTRO OBJETO ENTRE LA BARRA DE REFUERZO Y LA
RUEDA DE CIZALLAMIENTO O EL YUNQUE DE CORTE POR NINGUN MOTIVO. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN
PRODUCIRSE LESIONES PERSONALES.

e Extraiga la cinta de material (bobina) de la unidad empalmadora.

e Encienda el suministro de aire y el suministro eléctrico de la empalmadora y luego abra ambas tapas de la unidad
empalmadora.

e Accione el boton pulsador “Prep Clamp” (Abrazadera de preparacion) para extender la barra de compresion “no
en funcionamiento”.

* Luego de extender la barra de compresion, gire la barra de refuerzo “no en funcionamiento” a la posicion lista para
empalmar (FIGURA 4-19).

FIGURA 4-19
UNIDAD DE BARRA DE REFUERZO

BARRA DE REFUERZO "NO
J EN FUNCIONAMIENTO"
e L
| | ©» TORNILLO DE MONTAJE
| o |
J ® TORNILLO DE MONTAJE
RUEDA DE CIZALLAMIENTO © °
"EN FUNCIONAMIENTO" o ©
-«——YUNQUE DE CORTE

° Enrolle manualmente la rueda de cizallamiento “en funcionamiento” a través de toda la anchura de la unidad
empalmadora.

e Inspeccione el contacto entre la rueda de cizallamiento y la barra de refuerzo en ambos extremos de la unidad
empalmadora. Los bordes superior e inferior de la rueda de cizallamiento deben tocar la barra de refuerzo en ambos
extremos con una cantidad igual de fuerza.

¢ Sila alineacion no resulta como se ha descrito, afloje los tornillos de montaje en ambos extremos de la barra de
refuerzo.

e Alinee la barra de refuerzo y luego ajuste los tornillos de montaje.

* Repita los procedimientos segun sea necesario.
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PARAGOLPES DE LA UNIDAD EMPALMADORA

Cada unidad empalmadora contiene un juego de paragolpes para amortiguar la carrera de las ruedas de cizallamiento
en ambos extremos de la unidad empalmadora. Sustituya los paragolpes gastados o averiados segun las instrucciones
siguientes:

e Bloquee el suministro de aire y el suministro eléctrico de la empalmadora y luego abra ambas cubiertas de la unidad
empalmadora.

e Quite los paragolpes danados del armazon de la unidad empalmadora (FIGURA 4-20). Instale los paragolpes de
recambio enroscandolos completamente en el armazén de la unidad empalmadora.

FIGURA 4-20
PARAGOLPES DE LA UNIDAD EMPALMADORA

©00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000006000000
©00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000
©000000000000000000000000000000600000000000000000000000000000000000000000000000000000
©00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

|
©
PARAGOLPES (4)
i
| -} b

MARTIN AUTOMATIC INC, 1661 Northrock Court Rockford, lllinois 61103 EE.UU., Teléfono: (815) 654-4800 Fax: (815) 654-4810



INSTRUCCIONES PARA EL MANTENIMIENTO

MAQUINA: EMPALMADORA MARTIN MODELO MCB-WW SECCION 4 PAGINA 22
NUMERO DEL MANUAL: MN000880-SPN FECHA: 1-1-2008

TENSION DE LOS CABLES DE CILINDRO DE LA UNIDAD EMPALMADORA

Cada unidad empalmadora contiene dos cilindros accionados por cable que desplazan las ruedas de cizallamiento
durante la fase de corte de la secuencia del empalme. Si uno u otro cable de cilindro se afloja, tensione el cable segin
las instrucciones siguientes.

A ADVERTENCIA: MANTENGASE ALEJADO DE LA RUEDA DE CIZALLAMIENTO Y DEL PORTARRUEDAS A
DURANTE LOS PROCEDIMIENTOS DE AJUSTE. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES
PERSONALES.

e Bloquee el suministro de aire y de electricidad de la empalmadora.

e Enrolle manualmente un portarruedas de cizallamiento hasta el medio de la unidad empalmadora (FIGURA 4-21).

FIGURA 4-21
UNIDAD DEL CILINDRO ACCIONADO POR CABLES

ENTRADA DE CILINDRO
EL SUMINISTRO DE AIRE DEL LADO DEL OPERADOR ENTRADA DE CILINDRO
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J SOPORTE DE CILINDRO
CABLE DE CILINDRO
|«—— PORTARRUEDAS DE CIZALLAMIENTO
I >
BLOQUEE AQUI EL PORTARRUEDAS DE CIZALLAMIENTO - -

e Asegure un dispositivo de bloqueo adecuado entre el portarruedas de cizallamiento y el armazén del lado del
operador.

e Desconecte las lineas neumaticas de cada entrada de cilindro. Conecte un tanque de aire comprimido
independiente a la entrada del cilindro del lado del operador.

e Introduzca lentamente la presion de aire a la entrada del cilindro. Asegurese de que la presion sea un 15% a 20%
mayor que la presion de carga actual. Asegurese de que la presion no supere las 90 psi (6.2 bars).

e  Gire las contratuercas del soporte del cilindro para tensar el cable. Luego de tensar el cable, elimine la presion
de suministro de la entrada del cilindro.

e Bloque el portarruedas de cizallamiento del lado opuesto al del operador. Introduzca lentamente presién de aire
en el cilindro del lado opuesto al del operador y luego gire las contratuercas del soporte del cilindro para tensar
el cable.
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CONTROLES DE FLUJO DE LOS CABLES DE CILINDRO DE LA UNIDAD EMPALMADORA

Cada cilindro accionado por cables contiene una valvula de control de flujo que mantiene la velocidad de la rueda de
cizallamiento durante la secuencia del empalme. Inspeccione periddicamente la valvula de control de flujo segun las
instrucciones siguientes. NOTA: La valvula de control de flujo controla la velocidad de escape del cilindro accionado
por cables.

e Encienda el suministro de aire y la alimentacion eléctrica de la empalmadora.

* Mientras permanece fuera de la empalmadora, complete varios empalmes manuales segun las instrucciones de
funcionamiento apropiadas.

e Observe cuan rapido vuelve la rueda de cizallamiento a su posicion original al terminar la secuencia del empalme.
La rueda de cizallamiento deberia desplazarse a una velocidad que proteja los componentes de la unidad
empalmadora.

e Sila rueda de cizallamiento se desplaza demasiado lento o rapido, ajuste la valvula de control de flujo de esta
manera:

1. Ubique la valvula de control de flujo y el tornillo de ajuste del cilindro accionado por cables (FIGURA 4-22).

2. Gire eltornillo de ajuste para incrementar o disminuir la velocidad de “retorno”. NOTA: Gire el tornillo en sentido
antihorario para aumentar la velocidad. Gire el tornillo en sentido horario para disminuir la velocidad.

3. Repita los procedimientos hasta que la rueda de cizallamiento vuelva a la posicion original a una velocidad
segura y libre.

4. Repita los procedimientos para cada cilindro de cable.

FIGURA 4-22
CONTROLES DE FLUJO DE LOS CILINDROS ACCIONADOS POR CABLES

VALVULA DE CONTROL
DE FLUJO DE RETORNO

C_J

Iy o! g

) (
LADO DEL OPERADOR A LADO OPUESTO AL DEL OPERADOR
(POSICION ORIGINAL) (POSICION DE CORTE)

<¢—— PORTARRUEDAS
DE CIZALLAMIENTO
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VENTURIS DE VACIO

La empalmadora contiene dos venturis que general el vacio necesario para sostener el segundo lado de la cinta durante
los procedimientos de preparacion del empalme. Si detecta una falta de vacio o si el rodillo del segundo lado de la
cinta no sostiene firmemente la cinta, haga el mantenimiento de los venturis de vacio segun las instrucciones siguientes.
e Bloquee el suministro de aire y de electricidad de la empalmadora.

* Quite la cubierta del venturi (FIGURA 4-23). Limpie el orificio y la taza con una cantidad limitada de aire comprimido.

FIGURA 4-23
VENTURI DE VACIO

TAPA

ORIFICIO

TAZA

SILENCIADOR —p>
DE ESCAPE

e Inspeccione lalinea de aire entre el venturi de vacio y la barra de vacio. Reemplace la linea de aire si esta enroscada
o rota.

e Inspeccione la linea de aire entre el venturi de vacio y el suministro de aire. Reemplace la linea de aire si esta
enroscada o rota.
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REGULADORES DE PRESION DE POLARIZACION

El feston de almacenamiento contiene dos reguladores de presion de polarizacion que equilibran el peso del carro
desplazable. Inspeccione los valores de presiéon de polarizacion de acuerdo a las siguientes instrucciones:

e Mientras que observa el indicador de “tensién de carrera”, accione el regulador de “tension de carrera” para
aumentar o disminuir el carro desplazable.

ADVERTENCIA: ANTES DE SUBIR O BAJAR EL CARRO DESPLAZABLE, ASEGURESE DE QUE NO HAYA
PERSONASNIOBJETOSENELFESTONDE ALMACENAMIENTO NICERCA DEL MISMO. ENCASO CONTRARIO,
PUEDEN PRODUCIRSE LESIONES PERSONALES.

e Si la presion de polarizacion se ajusta correctamente, el carro desplazable funcionara como se indica a
continuacion:

- Un parametro de “tensidn de carrera” por encima de “cero” libra subira el carro desplazable.

- Un parametro de “tension de carrera” por debajo de “cero” libra bajara el carro desplazable.

- Un parametro de “tensién de carrera” de “cero” hara “flotar” el carro desplazable.

e  Si el carro desplazable no funciona como se ha descrito, gire el regulador de “tensién de cinta de material” para
obtener una lectura del indicador de “cero” libra.

e Localice los reguladores de presion de polarizaciéon encima de los cilindros de presion del feston de almacenamiento
4-24).

FIGURA

REGULADOR DE
PRESION DE |
POLARIZACION

FIGURA 4-24

REGULADORES DE PRESION DE POLARIZACION

ACCESORIO A1

INDICADOR DE RRESION INDICADOR DE PRESION
DE POLARIZACION DE POLARIZACION

LiNEA C ACCESORIO B1

REGULADOR DE
PRESION DE |
POLARIZACION

ACCESORIO A2 ACCESORIO B2

J CILINDRO DE TENSION l

-
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e Quite el tap6n de cada regulador (FIGURA 4-25). FIGURA 4-25

r—

cada 1/32 de giro del tornillo de ajuste es

NOTA ESPECIAL: E|cambio de presion de salida para | {
aproximadamente 1 psi. I

REGULADOR DE PRESION DE POLARIZACION

)

TORNILLO
DE AJUSTE

Gire cada tornillo de ajuste de polarizacion para hacer
“flotar” el carro desplazable a “cero” libre de tensién de la
cinta de material. NOTA: Después de girar los tornillos de J

ajuste, tendra que volver a colocar el tapén para observar
el funcionamiento del carro desplazable.

Repita los procedimientos hasta que el carro desplazable

. . : . TAPON
“flote” en “cero” libra de tension de la cinta de material y
ambos indicadores del regulador de presiéon de
polarizacidon contengan la misma lectura de presion.
INDICADOR DE PRESION
DE POLARIZACION

AJUSTE DE EQUILIBRIO

Después de ajustar la presion de polarizacion, equilibre cada regulador de polarizacidon de acuerdo a las instrucciones
siguientes.

Retire las lineas neumaticas A y B de los cilindros de tension (FIGURA 4-24).

Conecte los aditamentos A1y B1.

Conecte una linea neumatica separada (linea C) entre los aditamentos A2 y B2.

Accione el regulador de “tension de la cinta de material” para subir lenta y completamente el carro desplazable.

Observe cada regulacion de presion de polarizacion. Si los reguladores estan equilibrados, de los mismos no
saldra aire y cada indicador del regulador indicara la misma lectura de presion.

Si de alguno de los reguladores sale aire, quite el tapon de ese regulador.

Gire el tornillo de ajuste de polarizacion contrahorario hasta que el escape se acabe.

Coloque de nuevo el tapén del regulador, luego quiete la linea neumatica (C) de los aditamentos A2 y B2.
Vuelva a conectar las lineas neumaticas A y B.

Ajuste la presion de polarizacién de acuerdo a las instrucciones previas. NOTA: Gire ambos tornillos de ajuste
la misma cantidad en el mismo sentido, asegurandose de que el indicador de cada regulador indique la misma

lectura de presion.

Vuelva a revisar el equilibrio del regulador. Si de alguno de los reguladores sale aire, repita los procedimientos
de equilibrio y ajuste de polarizacion.

Luego de equilibrar los reguladores, quiete la linea neumatica C de los aditamentos A2 y B2.

Vuelva a conectar las lineas neumaticas A y B a los cilindros de tension.
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CAMBIO DE LA CAMARA DE AIRE DEL CARRETEL

Sustituya las camaras de aire de los carreteles neumaticos gastados o averiados segun los procedimientos de
mantenimiento y las normas generales de seguridad en el taller dadas por el proveedor. Comuniquese con TIDLAND
CORPORATIONen Camas, Washington para obtener los repuestos de carretel y la informacidn sobre precios. Incluya
el numero de serie del carretel al solicitar un pedido.

TIDLAND CORPORATION
P.0.BOX 1008
CAMAS, WA 98607 USA
1-800-426-1000

SENSORES DE PROXIMIDAD

Cada empalmadora contiene varios sensores de proximidad. Inspeccione los sensores de proximidad para asegurar
su funcionamiento conforme al disefio de la maquina. De ser necesario, repare o reemplace los sensores segun los
procedimientos recomendados por el fabricante.

PROTECCIONES Y PUERTAS DE SEGURIDAD

Martin Automatic suministra protecciones y puertas de seguridad apropiadas para proteger al operario contra los
componentes moviles. Inspeccione periddicamente las protecciones y puertas de seguridad para verificar su
instalacion y funcionamiento correctos. Reemplace las protecciones o puertas faltantes o averiadas, segun sea
necesario.

ALGUNA CARACTERISTICA DE SEGURIDAD ESTA AVERIADA. EN CASO CONTRARIO, PUEDEN PRODUCIRSE

g ADVERTENCIA: NO USE LA EMPALMADORA S| FALTA ALGUNA CARACTERISTICA DE SEGURIDAD O SI g
LESIONES PERSONALES.
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PLAN DE MANTENIMIENTO

El calendario siguiente contiene los intervalos de mantenimiento sugeridos para cada componente individual de la
empalmadora Use el plan junto con las instrucciones de mantenimiento precedentes.

LUBRICANTE (SI ES

SERVICIO INTERVALO SECCION DE REFERENCIA|
NECESARIO)*
INSPECCIONAR/REEMPLAZARELEMENTODE 1MES SECCION 4, PAGINA 1
FILTRO DEL SUMINISTRO DE AIRE
INSPECCIONAR/REEMPLAZARMANGUERAS SEGUNSEA SECCION 4, PAGINA 1
NEUMATICAS NECESARIO
INSPECCIONAR EL FRENO DEL CARRO SEGUNSEA SECCION 4, PAGINA 2-3
DESPLAZABLE NECESARIO
AJUSTARLABARRAESTABILIZADORA SEGUNSEA SECCION 4, PAGINA 4
VALORNUEVO DE PARTORSOR NECESARIO
NIVELARCARRO SEGUNSEA SECCION 4, PAGINA 5
DESPLAZABLE NECESARIO
REEMPLAZAR CADENAS DEL CARRO SEGUNSEA SECCION 4, PAGINA 6-7
DESPLAZABLE NECESARIO
REEMPLAZARCARRODESPLAZABLE SEGUNSEA SECCION 4, PAGINA 8-9
PINONES NECESARIO
INSPECCIONAR/REEMPLAZARCOJINETESDE |  SEGUNSEA Nggﬁﬁg'&’g‘ SECCION 4, PAGINA 10
RODILLO NECESARIO
LLENAR LA COLUMNA DE ACEITE CON SEGUNSEA MOBIL 1 5W-30 SECCION 4, PAGINA 11-12
ACEITE NECESARIO ACEITESINTETICO
COLUMNADE ACEITE/FRENOINSPECCIONDE |  SEGUNSEA SECCION 4, PAGINA 13
REGULADOR NECESARIO
REEMPLACE/DEL FRENO SEGUNSEA SECCION 4, PAGINA 14
PASTILLAS NECESARIO
REEMPLACE/DEL FRENODIAFRAGAMASDEL|  SEGUN SEA SECCION 4, PAGINA 15
CILINDRO NECESARIO
REEMPLAZAR/DE UNIDAD EMPALMADORA SEGUNSEA SECCION 4, PAGINA 16
RUEDAS DE CIZALLAMIENTO NECESARIO
AFILARUNIDAD EMPALMADORARUEDASDE | SEGUNSEA SECCION 4, PAGINA 17
CIZALLAMIENTO NECESARIO
AJUSTE LARUEDA DE CIZALLAMIENTO SEGUNSEA SECCION 4, PAGINA 18
CONFIGURACION DE PRECARGA NECESARIO
AJUSTE LARUEDADE CIZALLAMIENTO SEGUNSEA SECCION 4, PAGINA 19
ANGULO (SESGO) DE CORTE NECESARIO
AJUSTARBARRADE REFUERZO SEGUNSEA SECCION 4, PAGINA 20
ALINEAMIENTO NECESARIO
REEMPLAZAR/DE UNIDAD EMPALMADORA SEGUNSEA SECCION 4, PAGINA 21
PARACHOQUES NECESARIO

* TENGA CUIDADO DE NO LUBRICAR DEMASIADO. EL LUBRICANTE EXCESIVO COGERA POLVO, LO QUE PUEDE

AFECTAR EL RENDIMIENTO DE LA EMPALMADORA.
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PLAN DE MANTENIMIENTO (CONTINUACION)

LUBRICANTE (SI ES SECCION DE
SERVICIO INTERVALO NECESARIO)* REFERENCIA
TENSARUNIDAD EMPALMADORACILINDROS SEGUNSEA : i
DE CABLE NECESARIO SECCION 4, PAGINA 22

AJUSTARUNIDAD EMPALMADORA CILINDROS SEGUNSEA SECCION 4, PAGINA 23

DE CABLE NECESARIO
"'“(',"E'S?J’ng ﬁggggf;g SECCION 4, PAGINA 24

e ™ | SESiuss
oo S -
CAMB'ERC'EFI*EFX?;ELCAMARAS ﬁggggf;g SECCION 4, PAGINA 27
INSPECCIONAPRI/:{C(:),?(I\I/I'\%IISAEDSENSORESDE EES‘EJQASR% SECCION 4, PAGINA 27
|N3PES?E%|SSIABF:\ IBI?(C::LEEC;I(_)ARSES DE DIARIAMENTE SECCION4, PAGINA27

* TENGA CUIDADO DE NO LUBRICAR DEMASIADO. EL LUBRICANTE EXCESIVO COGERA POLVO, LO QUE PUEDE
AFECTAR EL RENDIMIENTO DE LA EMPALMADORA.
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GENERALIDADES

Martin Automatic disefa cada empalmadora para adecuarla a las caracteristicas de una aplicacion en particular. Todos
los problemas descritos en la seccion BUSQUEDA Y REPARACION DE AVERIAS no se aplicaran a cada instalacion.

Ignore la informacién que no corresponda a su aplicacion.

Departamento de Servicio de Martin Automatic.

Si desea informacion adicional, comuniquese con el

MARTIN AUTOMATIC INC
DEPARTAMENTO DE SERVICIO
1661 NORTHROCK COURT
ROCKFORD, IL 61103 EE.UU.

TELEFONO: (815) 654-4830
FAX: (815) 654-4810

Al completar los procedimientos de busqueda y reparacion de averias, tenga presente lo siguiente:

e Jamas arregle un problema mientras que la empalmadora esté funcionando.
e Jamas toque la unidad desenrolladora, la unidad empalmadora ni el armazoén del festén durante la operacion

de la empalmadora.

e Efectue los procedimientos de mantenimiento y busqueda y reparacion de averias por separado.
e Consulte las secciones previas de este manual para la ubicacion de todas las caracteristicas mencionadas

en esta seccion.

PROBLEMA

CAUSA POSIBLE

SOLUCION POSIBLE

CARGADEROLLOS:

El carretel no agarrara el .
nucleo del rollo cargado

Es insuficiente la presion de aire
que llega a los controles de la
empalmadora.

Lineas de aire enroscadas o rotas.

Camara de aire del carretel
defectuosa.

Mordazas del carretel defectuosas.

Interruptor de inflar/desinflar
defectuoso.

La valvula de inflar/desinflar esta
defectuosa.

Conexién giratoria defectuosa.

Aumente la presién del suministro de
aire (que no supere las 90 psi).

Reemplace las lineas defectuosas.

Reemplace la camara de aire.

Reemplace las mordazas.

Reemplace el interruptor.

Reemplace la valvula.

Reemplace la conexién giratoria.

MARTIN AUTOMATIC INC, 1661 Northrock Court Rockford, lllinois 61103 EE.UU.,
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PROBLEMA

CAUSAPOSIBLE

SOLUCION POSIBLE

La mesa elevadora no se
elevara

¢ La plataforma rodante no esta en la

posicion “inicial”.

Mueva la plataforma rodante a la
posiciéon “inicial”.

Consulte la literatura del suministrador
para obtener mas informacion.

La mesa elevadora no se
bajara

La plataforma rodante no esta en la
posicion “inicial”.
El carretel no esta inflado.

Le entrada de apoyo del carretal no se
ha cerrado con llave.

Mueva la plataforma rodante a la
posiciéon “inicial”.

Infle el carretel

Cierre con llave la entrada de apoyo

Consulte la literatura del suministrador
para obtener mas informacion.

La entrada de apoyo no
se cerrard con llave de
formasegura

El mecanismo de sujecién del nucleo de
la entrada de apoyo no ha “capturado” la
nariz del carretel.

La copa del gancho no ha entrado en el
portador.

Interruptor de proximidad defectuoso en el

cojinete de apoyo.

Interruptor de proximidad defectuoso en la

unidad de sujecion del nucleo.

Asegure que la mesa elevadora haya
elevado ligeramente el cojinete de
apoyo del tubo de apoyo antes de
cerrar la entrada.

Trabe la copa de gancho de forma
segura y empuje la manija del cerrojo
completamente hacia atras para que la
cerradura se engrane.

Reemplace el sensor de proximidad.

Reemplace el sensor de proximidad.
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PROBLEMA CAUSAPOSIBLE SOLUCION POSIBLE

CARGADE LA CINTADE
MATERIAL.:

No es posible seleccionar
el rollo cargado como “en
funcionamiento”.

No esta cerrada el protector de la
unidad empalmadora.

La empalmadora esta en la
modalidad E-stop (parada E).

La empalmadora esta en modalidad
de ejecucion del proceso.

Cierre el protector.
Inhabilite la modalidad E-stop en la
empalmadora.

Inhabilite la modalidad de ejecucién del
proceso en la empalmadora.

No es posible bajar el carro
desplazable.

Lineas de aire enroscadas o rotas.

El regulador auxiliar no esta bien
ajustado.

La biela se atasca en el cilindro de
tension.

Cilindro de tensién defectuoso.

El carro desplazable se atasca en el
armazon.

Cadena del carro desplazable ha
saltado el pifién.

Pifdn de carro desplazable
defectuoso.

Regulador de tension de la cinta de
material defectuoso.

Rosca defectuosa/valvula floja (si
suministrada)

Reemplace las lineas defectuosas.
Ajuste la presion de polarizacion.
Repare/reemplace la biela o el cilindro
de tension.

Reemplace el cilindro.

Libere el carro desplazable.

Reposicione la cadena.

Reemplace el pifon.

Reemplace el regulador.

Reemplace la valvula.

No es posible girar el rollo
recién cargado.

Se seleccion6 como “en
funcionamiento” el rollo cargado.

Interruptor defectuoso del desembrague

del freno.

Valvula defectuosa del desembrague
del freno.

Complete un cambio manual del rollo.

Reemplace el interruptor.

Reemplace la valvula.
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PROBLEMA

CAUSA POSIBLE

SOLUCION POSIBLE

El carro desplazable no se .
eleva luego de completar la
insercion de la cinta de

material. °

Es insuficiente la presion de aire que

llega a los controles de la empalmadora.

Lineas de aire enroscadas o rotas.

El regulador auxiliar no esta bien
ajustado.

La biela se atasca en el cilindro de
tension.

Cilindro de tensiéon defectuoso.

El carro desplazable se atasca en el
armazon.

Cadena del carro desplazable ha saltado

el pinon.
Pifién de carro desplazable defectuoso.

Regulador de tension de la cinta de
material defectuoso.

Tension insuficiente de la cinta de
material para girar el nuevo rollo de
material.

Se atascan las pastillas del freno del
carretel desenrollador con el disco del
freno.

El regulador del freno del rollo en
funcionamiento esta defectuoso.

Se ajustd incorrectamente el regulador
del freno del rollo en funcionamiento.

Freno de mano defectuoso en el carro
desplazable (si suministrado)

Los componentes del freno de mano (si
se incluye) en el carretel estan
defectuosos.

Arrastre excesivo del cojinete del
carretel.

La puerta de seguridad del feston esta
abierta.

Aumente la presion del suministro de
aire (que no supere las 90 psi).

Reemplace las lineas defectuosas.
Ajuste la presién de polarizacion.
Repare/reemplace la biela o el cilindro
de tension.

Reemplace el cilindro.

Libere el carro desplazable.

Reposicione la cadena.

Reemplace el pifon.

Reemplace el regulador.

Aumente la tension de la cinta de
material.

Gire el rollo a mano.

Haga el mantenimiento de la unidad
del freno.

Reemplace el regulador.

Ajuste el regulador.

Reemplace los componentes
defectuosos del freno.

Reemplace los componentes del freno
de mano.

Reemplace el cojinete del carretel.

Cierre la puerta de seguridad.
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MAQUINA: EMPALMADORA MARTIN MODELO MCB-WW
NUMERO DEL MANUAL: MN000880-SPN

PROBLEMA

CAUSAPOSIBLE

SOLUCION POSIBLE

PREPARACIONDE
EMPALMES:

No es posible girar el rollo
recién cargado.

Interruptor defectuoso del
desembrague del freno.

Vélvula defectuosa del
desembrague del freno.

Reemplace el interruptor.

Reemplace la valvula.

El rollo recién cargado no
tiene freno.

Diafragma defectuoso del freno.
Pastillas de freno defectuosas.

El carro desplazable esta en su
limite mas bajo.

* Reemplace el diafragma.
* Reemplace las pastillas de freno.

e Eleve el carro desplazable.

La barra de compresion no
retiene firmemente la cinta
de material preparado.

Acoplamiento defectuoso en la
barra de compresion.

Cilindro defectuoso en la barra
de compresion.

El interruptor de la abrazadera
de preparacion esta defectuoso.

La valvula de la abrazadera de
preparacion esta defectuosa.

Reemplace el enlace.

Reemplace el cilindro.

Reemplace el interruptor.

Reemplace la valvula.

Se desgarra la cinta de
material durante las
operaciones de recorte.

Rueda de cizallamiento
desgastada o averiada.

Presion insuficiente en la rueda de
cizallamiento.

La rueda de cizallamiento esta
sesgada incorrectamente.

* Afile o reemplace la rueda de

cizallamiento.

e Aplique presion suficiente.

e Sesgue la rueda de cizallamiento

segun lo descrito en la seccion 4.

No es posible colocar
lateralmente el rollo recién
cargado.

Interruptor de colocacion lateral
defectuoso.

* Reemplace el interruptor.

Motor defectuoso de colocacion lateral. * Reemplace el motor.

e El tornillo de accionamiento de colocacion ¢ Reemplace el tornillo de accionamiento.
lateral esta defectuoso.

» Esta roto el pasador del rollo en el tornillo * Cambie el pasador del rollo.
de accionamiento de colocacion lateral.

 La colocacion lateral ha llegado a un limite * Quite los rollos que se pliegan
mecanico. demasiado.
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PROBLEMA CAUSAPOSIBLE SOLUCION POSIBLE

No es posible colocar e La colocacion lateral ha llegado a un e Centre el rollo en el carretel durante
lateralmente el rollo recién limite mecanico. los procedimientos de carga del rollo.
cargado.

e El rollo de material se resbala en el
carretel desenrollador.

Asegure el nucleo del rollo mediante
las funciones del carretel mecanico o
neumatico.

No hay vacio en los rodillos Los orificios de vacio del rodillo estan
del segundo lado de la cinta. obturados.

¢ |Los venturis de vacio estan obturados.

e La presion de aire que llega a los
venturis de vacio es insuficiente.

¢ Lineas de aire enroscadas o rotas.

Limpie los orificios de vacio.

Limpie los venturis de vacio.

Aumente la presion del suministro de
aire (que no supere las 90 psi).

Remplace las lineas de aire

El rodillo del segundoladode e Consulte el PROBLEMA previo.
la cinta no sostiene la cinta del

Consulte el PROBLEMA previo.

Cubra con cinta los orificios de vacio sin

empalme. ¢

utilizar.
No es posible activar la * No se ha preparado completamente el  Prepare el empalme completamente.
empalmadora. empalme.

* No se ha embragado la abrazadera de
preparacion.

e La rueda de cizallamiento esta situada
en el lado de la unidad opuesto al del
operador.

¢ No esta cerrada la tapa de la unidad
empalmadora.

* No esta cerrada la puerta de seguridad
del feston.

e Sensor de fin de carrera defectuoso en
la unidad empalmadora.

Embrague la abrazadera de
preparacion.

Accione el interruptor de la abrazadera
de preparacion.
Cierre la tapa.

Cierre la puerta de seguridad.

Reemplace el sensor.
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PROBLEMA

CAUSA POSIBLE

SOLUCION POSIBLE

SECUENCIA DE EMPALMES:

La secuencia de empalme no e
inicia al diametro de empalme
prefijado (iniciacion automadtica
de empalme). .

La preparaciéon de empalmes no esta
completa.

Cubierta de unidad empalmadora
abierta.

La empalmadora no esta activada.

Sensor de diametro de rollo
defectuoso (si suministrado)

Sensor de rodillo de referencia
defectuoso (si suministrado)

Prepare el empalme completamente.

Cierre la cubierta antes de la
secuencia de empalme.

Active la empalmadora.

Reemplace el sensor.

Reemplace el sensor.

La secuenciade empalmeno
se inicia una vez recibido el
comando de empalme manual

La preparacion de empalmes no esta
completa.

Cubierta de unidad empalmadora abierta. *

La empalmadora no esta activada.

Interruptor de arranque de empalmadora

manual defectuoso (“Seleccionar”).

Vélvula de arranque de empalmadora
manual defectuoso (“Seleccionar”).

Prepare el empalme completamente.

Cierre la cubierta antes de la
secuencia de empalme.

Active la empalmadora.

Reemplace el interruptor.

Reemplace la valvula.

(iniciacion automatica de °
empalme).
[ ]
L]
L]
No se extiende la barra de J

compresiondurantela
secuencia del empalme.

Cilindro defectuoso en la barra de
compresion.

La linea de aire en el cilindro de la
barra de compresion esta rota.

Es insuficiente la presion de aire que
llega al cilindro de la barra de
compresion.

Valvula de accionamiento de
compresion defectuosa.

Reemplace el cilindro.

Reemplace la linea de aire.

Aumente la presion del regulador de
compresion (si se incluye).

Reemplace la valvula.
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PROBLEMA

CAUSAPOSIBLE

SOLUCION POSIBLE

La rueda de cizallamiento no
actlia durante la secuencia del
empalme.

Cilindro defectuoso en la rueda de
cizallamiento.

Controles de flujo defectuosos en el
cilindro de la rueda de
cizallamiento.

La valvula de accionamiento de la
rueda de cizallamiento esta
defectuosa.

Reemplace el cilindro.

Ajuste el cable del cilindro.
Reemplace los controles de flujo.
Ajuste los controles de flujo.

Reemplace la valvula.

La rueda de cizallamiento no
completa su carrera de corte.

Consulte el PROBLEMA anterior.

La rueda de cizallamiento se
atasca en el yunque de corte.

La rueda de cizallamiento esta
sucia.

El yunque de corte esta sucio.

Consulte el PROBLEMA previo.

Ajuste la alineacién de la rueda de
cizallamiento.

Limpie la rueda de cizallamiento.

Limpie el yunque de corte.

No se separa la cinta de
material durante el empalme.

Consulte el PROBLEMA previo.

Rueda de cizallamiento desgastada o
averiada.

Presioén insuficiente en la rueda de
cizallamiento.

La rueda de cizallamiento esta sesgada
incorrectamente.

Consulte el PROBLEMA previo.

Afile o reemplace la rueda de
cizallamiento.

Ajuste la presién de la rueda de
cizallamiento.

Sesgue la rueda de cizallamiento
segun lo descrito en la seccién 4.

Se rompe la cinta de mate-
rial antes de ocurrir el
empalme.

Se comprime la cinta de material
en movimiento antes de que
termine de girar el rollo a punto
de vencer.

Aumente el valor de la presion del
freno de parada.

Se rompe la cinta de material
cerca del nucleo de rollo
durante el cambio de rollos.

El tiempo de desaceleracion del
rollo es demasiado breve.

El material de la cinta es
deficiente cerca del nucleo del
rollo.

Disminuya el freno de parada.

Inicie la secuencia del empalme con
un diametro de rollo mayor.
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INSTRUCCIONES PARA LA BUSQUEDA

MAQUINA: EMPALMADORA MARTIN MODELO MCB-WW
NUMERO DEL MANUAL: MN000880-SPN

PROBLEMA

CAUSAPOSIBLE

SOLUCION POSIBLE

Se separa el empalme en el .
punto de unién del empalme.

Se ha configurado un valor demasiado
alto para la tension de la cinta de
material.

Hay demasiada tension en la cinta de
material preparado.

El material/adhesivo de la bobina se
adhiere a la barra de compresion.

Hay presion insuficiente en la barra de
compresion.

Adhesivo pobre en integridad.

Acumulacion de polvo en el adhesivo del

Reduzca la tensién de la cinta de
material.

Alivie la tensién en la cinta de material
preparado.

Durante la preparacion del empalme,
no permita que el adhesivo del
empalme se extienda mas alla de los
bordes de la cinta de material.

Aumente la presion de aire en la barra
de compresion.

Reemplace el adhesivo del empalme.

No aplique el adhesivo de empalme
con demasiada anticipacion a la

empalme.
secuencia del empalme.
Se torce la cinta de material ¢ Hay presién insuficiente en la barra de * Reemplace el cilindro de compresion
durante la secuencia del compresion. (si esta defectuoso).
empalme.

La barrade compresibnnose e
retrae luego de la secuencia
delempalme.

Cilindro defectuoso en la barra de
compresion.

Reemplace el cilindro.

El carro desplazable “toca .
fondo” durante la secuencia del
empalme.

Tensién insuficiente de la cinta de
material.

El material/adhesivo de la bobina se
adhiere a la barra de compresion.

Aumente la tensién de la cinta de
material.

Durante la preparacion del empalme,
no permita que el adhesivo del
empalme se extienda mas alla de los
bordes de la cinta de material.

El carro desplazable se eleva *
demasiado rapido y “toca

fondo” luego de la secuencia
delempalme. °

Par torsor de freno insuficiente.

Diafragma defectuoso del freno.

Se ha ajustado incorrectamente la
columna de aceite.

El regulador del freno de la columna de

aceite esta defectuoso.

Reemplace las pastillas de freno
desgastadas o contaminadas.

Reemplace el diafragma.

Ajuste la columna de aceite.

Reemplace el regulador.
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PROBLEMA

CAUSA POSIBLE

SOLUCION POSIBLE

El rodillo del segundo lado de
la cinta no aplica el segundo
lado de la cinta.

Es insuficiente la presion de aire que llega
a los controles de la empalmadora.

Lineas de aire enroscadas o rotas.

Acoplamiento defectuoso en el rodillo del
segundo lado de la cinta.

Cilindro defectuoso del segundo lado de
la cinta.

No gira el rodillo del segundo lado de la
cinta a la posicidn de aplicacion correcta.

El rodillo del segundo lado de la cinta no
sostiene la cinta del empalme.

Sensor de fin de carrera defectuoso en la
unidad empalmadora.

Aumente la presién del suministro de
aire (que no supere las 90 psi).

Reemplace las lineas defectuosas.

Reemplace los elementos del
acoplamiento.

Reemplace el cilindro.
Accione el boton de retén del rodillo
durante la preparacion del empalme.

Cubra con cinta los orificios de vacio
sin utilizar.

Limpie los orificios de vacio obturados.
Limpie los venturis de vacio obturados.

Reemplace el sensor.

La unidad de liberacion de
tensién no asegura la cinta de
material.

Es insuficiente la presién de aire que
llega a los controles de la empalmadora.

Lineas de aire enroscadas o rotas.

Acoplamiento defectuoso en la liberacion
de tension.

Cilindro defectuoso en la liberacion de
tension.

Aumente la presion del suministro de
aire (que no supere las 90 psi).

Reemplace las lineas defectuosas.

Reemplace los elementos del
acoplamiento.

Reemplace el cilindro.
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PROBLEMA

CAUSAPOSIBLE

SOLUCION POSIBLE

RECORRIDODELACINTA
DEMATERIAL.:

El carro desplazable .
desciende
antes del empalme

Tension insuficiente de la cinta de
material.

Arrastre excesivo del rodillo de
tension.

Se ha ajustado incorrectamente la
columna de aceite.

El regulador del freno de la
columna de aceite esta defectuoso.

Aumente la tensién de la cinta de
material.

Reemplace los cojinetes defectuosos
del rodillo de tension.

Ajuste la columna de aceite.

Reemplace el regulador.

El carro desplazable nodejala
posicion “tocar fondo”.

Es insuficiente la presién de aire que
llega al cilindro de tension.

Lineas de aire enroscadas o rotas.

El regulador auxiliar no esta bien
ajustado.

La biela se atasca en el cilindro de
tension.

Cilindro de tensiéon defectuoso.

Sellos defectuosos en el cilindro de
tension.

El carro desplazable se atasca en el
armazon.

Cadena del carro desplazable ha
saltado el pifdn.

Pifidn de carro desplazable defectuoso.

Tensién insuficiente de la cinta de
material.

Regulador de tension de la cinta de
material defectuoso.

Componentes defectuosos del freno del
carretel.

Aumente la presién del suministro de
aire local (que no supere las 90 psi).

Reemplace las lineas defectuosas.
Ajuste la presién de polarizacion.
Repare/reemplace la biela o el cilindro
de tension.

Reemplace el cilindro.

Reemplace los sellos.

Libere el carro desplazable.

Reposicione la cadena.

Reemplace el pifion.

Aumente la tensién de la cinta de

material.

Reemplace el regulador.

Repare o reemplace los componentes
del freno.
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PROBLEMA

CAUSA POSIBLE

SOLUCION POSIBLE

No se mantiene el control de .
tension.

Es insuficiente la presién de aire que

llega a los controles de la empalmadora.

Lineas de aire enroscadas o rotas.

Tension insuficiente de la cinta de
material.

Arrastre excesivo del cojinete.
El carro desplazable no esta a nivel.

La biela del cabezal de tensiéon se
atasca en el cilindro.

La biela de la columna de aceite se
atasca en la columna de aceite.

Par torsor de freno insuficiente o
excesivo.

Aumente la presién del suministro de
aire (que no supere las 90 psi).

Reemplace las lineas defectuosas.

Aumente la tensién de la cinta de
material.

Reemplace los cojinetes defectuosos.
Nivele el carro desplazable.

Repare la biela.

Repare la columna de aceite.

Inspeccione las pastillas del freno para

ver si estan contaminadas.

Verifique el nivel correcto de aceite en
la columna de aceite.

Inspeccione la columna de aceite para
verificar el tipo correcto de aceite.

Ajuste el valor de presion del regulador
del freno.

Reemplace el regulador del freno (si
esta defectuoso).

El carro desplazable “caza” (es
decir, sube y baja de manera
ciclica).

Consulte el PROBLEMA
previo.

Consulte el PROBLEMA previo.

El material de la bobina se .
arruga en el carro desplazable.

El carro desplazable no esta a nivel.

La cadena del carro desplazable se ha
desgastado de modo irregular.

Tension excesiva en la cinta de material.

Rollo mal enrollado.

Nivele el carro desplazable.
Reemplace la cadena.

Disminuya la tension en la cinta de
material.

Cambie el rollo.
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PROBLEMA

CAUSA POSIBLE

SOLUCION POSIBLE

El material de la bobina se
corre a un lado del carro
desplazable.

El carro desplazable no esta a nivel.

La cadena del carro desplazable se ha
desgastado de modo irregular.

Nivele el carro desplazable.

Reemplace la cadena.

El carro desplazable
desciende a medida que se
reduce el diametro del rollo en
funcionamiento.

La tension de la cinta de material se ha
definido debajo del nivel minimo
necesario.

Componentes defectuosos del freno del
carretel.

Arrastre excesivo del cojinete del
carretel.

Aumente la tensién de la cinta de
material.

Reemplace los componentes del freno.

Reemplace el cojinete del carretel.

COLOCACIONLATERAL
AUTOMATICA DE ROLLOS:

El motor de colocacion lateral
no colocaré lateralmente el rollo
de material.

Motor defectuoso de colocacién lateral.

Sensor defectuoso de colocacién
lateral.

El tablero de circuitos de colocacion
lateral automatica esta defectuoso.

Abra el fusible del tablero de circuitos.

Se ha ajustado incorrectamente el
tablero de circuitos.

La unidad de colocacién lateral ha
llegado a su limite de recorrido.

Reemplace el motor.

Reemplace el sensor.

Reemplace el tablero de circuitos.

Reemplace el fusible.
Ajuste el tablero de circuitos.
Centre el rollo de material en el

carretel durante los procedimientos de
carga del rollo.
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REPUESTOS

MAQUINA: EMPALMADORA MARTIN MODELO MCB-WW SECCION 6 PAGINA 1
NUMERO DEL MANUAL: MN000880-SPN FECHA: 1-1-2008

PEDIDO DE REPUESTOS

Martin Automatic recomienda que el cliente pida una cantidad minima de repuestos para prevenir demoras que pudieran
ocurrir debido a fallas en los componentes. En el caso de ciertas instalaciones, Martin establecera contratos para proveer
una lista de repuestos recomendados, con las que podran pedirse repuestos. Para las instalaciones restantes, puede
obtener una lista de repuestos recomendados comunicandose con el Departamento de repuestos y servicio de Martin
Automatic.

MARTIN AUTOMATIC INC.
PARTS & SERVICE DEPARTMENT
1661 NORTHROCK COURT
ROCKFORD, IL 61103 USA

TELEFONO: (815) 654-4846
FAX: (815) 654-4810
www.martinauto.com

PEDIDO DE REPUESTOS
Cada paquete de impresos que se incluye en el embalaje de la unidad contiene un conjunto parcial de dibujos y listas
de ensamblaje, que pueden usarse para pedir repuestos. Como no se incluyen todos los dibujos de subensamblaje

o0 de maquina en este paquete de impresos, sera necesario ponerse en contacto con Martin Automatic para pedir
repuestos especificos.

Si pide repuestos, provea la siguiente informacion al Departamento de repuestos y servicio de Martin Automatic:
+ EI NUMERO DE SERIE DE LA MAQUINA. Encontrara este nimero en el armazén de la maquina.

e EINUMERO DE ENSAMBLAJE al cual pertenece el repuesto solicitado. Obtenga este niimero de las listas
incluidas en el paquete de impresos.

e La“MANO” de la maquina. Al ponerse enfrente del lado del operador de la maquina, la direccién del material
indicara si la maquina es de mano derecha o izquierda. El material de mano derecha se desplazara hacia la
derecha. El material de mano izquierda se desplazara hacia la izquierda.

e La CANTIDAD necesaria.
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TERMINOS Y CONDICIONES DE VENTA

INSTALACION:

Salvo indicacion en contrario incluida en el pedido: se venden los bienes para la instalacion e interconexion por parte
del comprador, el comprador proveerd la mano de obra, los materiales y permisos necesarios para la instalacion
correctade los bienes, de conformidad con las instrucciones especificas de Martin, ademds, Martinno se responsabilizard
del traslado y la maquinaria, las tareas de plomeria, electricidad u otro tipo de labor. Se recomienda que Martin o
uno de sus representantes autorizados supervise la instalacion y puesta en marcha de los equipos del comprador. Si
el comprador solicita la supervision de la instalacion y puesta en marcha por parte de Martin, el comprador pagard
inmediatamente a Martin la prestacion de dichos servicios segiin las tarifas actuales de Martin. St el comprador instala
y pone en marcha los bienes sin la supervision de Martin, el comprador serd el tinico responsable de todos los
procedimientos de instalacion. El comprador es responsable del cumplimiento de todos los requisitos locales, estatales
y federales.

GARANTIA:

Durante el periodo de la garantia, Martin reparard o reemplazard en su planta de Rockford, lllinois, cualquier
componente de los bienes gue sean de fabricacion de Martin, y que Martin haya determinado su averia debido a diserio,

material o mano de obra defectuosa en condiciones normales de uso y mantenimiento. Martin no ofrecerd garantia
alguna ni se hard responsable de ninguna pieza que no haya fabricado, pero conviene en cooperar con el comprador
para obtener una cesion de los derechos de garantia de Martin contra el fabricante. Antes de la reparacion o el
reemplazo, Martin tendrd el derecho de examinar la pieza a opcion propia, ya sea en la planta del comprador o en la
planta de Martin en Rockford, lllinots. Para gue esta garantia proceda, el comprador debe dara Martin aviso porescrito
de todo defecto cubierto por la garantia dentro de quince (15) dias del descubrimiento de tal defecto y, en todo caso,

en una fecha no posterior a la del vencimiento de esta garantia. Caso contrario, el comprador tendrd prohibido hacer
uso de recursos legales. Dentro de un plazo razonable después de haber recibido autorizacion por escrito de Martin,

deberdn enviarse los bienes a Martin con flete prepagado. No se aplicard esta garantia a ninguno de los bienes o
componentes de los mismos que hayan sido reparados o alterados por un tercero ajeno a Martin, que se hayvan operado
o instalado contrario a las instrucciones, gue hayan sido objeto de mal uso, negligencia o accidente, ni se aplicard esta
garantia o a la primera visita de servicio técnico por parte de Martin en caso de que el comprador opte por no hacer
uso de la supervision de Martin durante la instalacion de los bienes, siempre que Martin no tenga la obligacion de
cumplir ninguna visita de servicio técnico a la planta del comprador. No puede cederse esta garantia, la cual vence
con la transferencia, venta u otra disposicion hecha de los bienes del comprador (lo que ocurra primero), o a partir
de un (1) ario desde la fecha en gue Martin flete los bienes al comprador. La responsabilidad legal de Martin conforme
a esta garantia se limitard a la reparacion o reemplazo de los bienes con cobertura de la garantia o a la devolucion
del precio de compra pagado a cambio de los bienes defectuosos o gue no respondan a las especificaciones de fibrica
(en caso de que Martin no pueda reparar o reemplazar tales bienes) que tengan cobertura de esta garantia, siempre
que el comprador devuelva primero a Martin aguellos bienes respecto a los cuales haya de efectuarse un reembolso
del precio de compra.

LAS GARANTIAS ANTERIORMENTE IMPRESAS SON LAS UNICAS GARANTIAS APLICABLES AL PEDIDO O A LOS
BIENES. SE DESCARGA LA RESPONSABILIDAD DE LAS DEMAS GARANTIAS, EXPRESAS O IMPLICITAS, ENTRE
OTRAS, LAS GARANTIAS DE COMERCIABILIDAD Y ADAPTABILIDAD PARA UN FIN EN PARTICULAR.

MARTIN AUTOMATIC, INC., 1661 Northrock Court, Rockford, lllinois 61103, EE.UU. Teléfono: (815) 654-4800 Fax: (815) 654-4810
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