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Sistema de desforrado de cables programable para par trenzado blindado (STP)
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Introduccion

El sistema pelacables programable para par trenzado blindado IDEAL (STP) es una méaquina programable sobre banco que retira de forma precisa el forro
exterior del cable de par trenzado blindado. La STP cubre las necesidades ergondmicas del trabajo ofreciendo una alternativa a los métodos de desforrado
manuales, que se ha comprobado que contribuyen a dafiar los tejidos por su efecto acumulativo.

El sistema STP se ajusta automaticamente al cable que se va desforrar hasta un diametro maximo de 0,3125 pulgadas (7,94 mm). La longitud de desforrado
del cable se puede programar en pulgadas o en milimetros. La longitud de desforrado se ajusta en incrementos predeterminados, desde un minimo de 1-1/4
pulgadas (31,75 mm) hasta un méaximo de 6 pulgadas (152,4 mm). El ciclo de una operacion de desforrado se puede completar en tan sélo cinco segundos.

La pantalla grande y de facil lectura muestra el estado de funcionamiento operativo y facilita la introduccion de programas. Un médulo de memoria almacena
hasta 500 programas “por lotes” definidos por el usuario e incorpora un sistema de seguridad por bateria. Se puede programar un mensaje de servicio de la
méquina para que se visualice cuando la maquina completa una cantidad predeterminada de operaciones. Todos los parametros de funcionamiento se pueden
proteger contra modificaciones no autorizadas mediante un codigo de seguridad programable. El teclado del panel delantero intuitivo aporta una buena
respuesta tactil y es muy resistente para soportar entornos industriales.

El sistema de desforrado STP produce los niveles de calidad coherentes que se obtienen en la industria aeroespacial. Con esta amplia gama de potentes
funciones, STP IDEAL es extremadamente flexible, facil de programar y sencillo de utilizar.



A Instrucciones de precaucion y seguridad

Por favor, lea, asimile y cumpla las advertencias e instrucciones contenidas en este manual. No hacerlo podria ocasionar graves dafios personales.
< No altere, modifique ni emplee inadecuadamente la maquina.

= No ponga la maquina en funcionamiento mediante una instalacion eléctrica sin conexion a tierra.

= No lleve a cabo ninguna tarea de mantenimiento en la maquina sin desconectar antes la fuente de alimentacion y el suministro de aire.

= No haga funcionar la maquina en un entorno de trabajo himedo, mojado, gaseoso, peligroso o mal ventilado.

= No obstruya ninguna ventilacion ni el caudal de aire alrededor de la maquina.

PRECAUCION: Piezas peligrosas en el interior. Lo debe reparar personal de servicio calificado. PRECAUCION: La zona de las cuchillas puede generar
temperaturas elevadas. Lo debe reparar personal de servicio calificado. PRECAUCION: Utilice procedimientos de izado con la solidez adecuada.

Condiciones ambientales
Uso en interiores solamente. Altura hasta 2.000 m. Temperatura entre 5y 40 °C. Humedad relativa méxima del 80% para temperaturas de hasta 31° con
descenso lineal hasta un 50% de humedad a 40 °C. Fluctuaciones de tension de red no superiores a +10% de la tensién normal. Categoria de aislamiento I.
Grado de contaminacion 2.

La unidad puede generar niveles sonoros superiores a 85 dB. Es necesario usar una proteccion auditiva adecuada.

Garantia y politica de servicio

Cada unidad esta garantizada contra defectos de fabricacion o de materiales en condiciones de uso y servicio normales durante un periodo de 12 meses a
partir de la fecha de adquisicion. La obligacion de IDEAL bajo esta garantia queda limitada a la reparacion en la fabrica de Sycamore, lllinois, de cualquier
unidad que, durante el periodo de 12 meses, nos sea devuelta con cargos pagados y que resulte defectuosa tras nuestro examen. Esta garantia no sera de
aplicacion en cualquier modelo que haya sido alterado o reparado fuera de fabrica y en cualquier forma que pudiera haber afectado a su funcionamiento, ni
tampoco en los modelos que hubieran sido sometidos a un uso inapropiado, negligencia, accidente, o que hubieran sido instalados y manejados en cualquier
forma diferente de la indicada en nuestras instrucciones. Esta garantia no sera ampliable a reparaciones o sustitucion por causa de la utilizacion de accesorios
no recomendados por IDEAL.

Desembalado
El sistema pelacables programable para par trenzado blindado IDEAL (STP) se envia en
un embalaje con espuma protectora. Guarde el embalaje para cualquier transporte Descripcion Ref. No.
posterior. STP, 115V CA, 60 Hz, 4 A 45-930
. . . . . ) . STP, 230V CA, 50 Hz 2 A 45-935
La unidad STP va equipada con cablfe de alimentacion, tubo f|eXIb|(:3 de aire, bandeja del Cable de alimentacién K-6773
f(_)rro, cortacables_ IDEAL _T®-Cutter Lite, llaves, cadena para llaves, juego regulador de Te-Cutter Lite 45-260
aire y manual de instrucciones. Tubo flexible de aire K-6865
Instrucciones de izado para el STP .
Localice la parte delantera y trasera de la maquina. La parte delantera de la maquina Bandeja del for_ro IA-3124
tiene el teclado y la pantalla. Coloque la méaquina de modo que la parte delantera de la Regulador de are ) 45-906
maquina sefiale hacia su izquierda y la parte trasera hacia su derecha. Cologue tambi¢n | Manual de operacion ND-3514
la maquina lo més cerca posible de su cuerpo. Cologue la mano izquierda debajo de la |  L1aves de seguridad 1301.012
placa inferior y céntrela entre las dos patas de goma delanteras. Coloque la mano Cadena para llaves IDEAL 99-020

derecha debajo de la placa inferior y céntrela entre las dos patas de goma traseras. Tire
de la maquina hacia arriba y hacia su cuerpo. Al transportar el STP, mantenga siempre la maquina lo més cerca posible de su cuerpo.
Nota: Siempre que sea posible, levantela con las piernas ligeramente flexionadas y la espalda recta (vertical). Levante la carga estirando las piernas en vez de

Configuracién de servicio STP (personal de servicio

calificado)
La tapa delantera del STP va sujeta con dos (2) tornillos para su transporte.

tirar con los brazos.
Parte I i(

Retire los tornillos del lado inferior derecho e izquierdo de la tapa antes de trasera Bn B TR
abrirla.
Los pasadores de las almohadillas de agarre van sujetos con placas para su Parte /1'|.

transporte. Retire dichas placas de los alojamientos de los agarres delantero y delantera

trasero antes de utilizar la maquina.
NOTA: No invierta la unidad una vez retiradas las placas de transporte. Los

pasadores de sujecion de los agarres caeran si se invierte.
Cierre la tapa y vuelva a colocar los tornillos extraidos.
Monte la bandeja del forro - Inserte los tornillos largos que se facilitan y apriételos.



Configuracion de servicio STP (continuacion)

Requisitos de conexion eléctrica

Seleccion de tension

El STP funciona indistintamente a 115 V/230 V de CA; 45-930, 115 V de CA, 4 Ay 60 Hz ; 45-935, 230 V de CA, 2 Ay 50 Hz. La tension correcta se ajusta
previamente en fabrica.

Sustitucion de fusibles

Desenchufe el cable de alimentacion y retire el cartucho de fusibles mediante un destornillador de hoja pequefia 0 una herramienta similar. Sustituya los dos
fusibles por fusibles recomendados. 45-930, 4 AT 250 V, 1/4 pulg. x 1-1/4 pulg.; 45-935, 2 AT 250 V, 5 mm x 20 mm, inserte el cartucho de fusibles de nuevo
en la unidad, asegurandose de seleccionar la tension correcta.

Interruptor de encendido/apagado: Situado en la parte posterior de la unidad, el interruptor de encendido/apagado controla la fuente de alimentacion
eléctrica principal.

Requisitos de conexion de aire
Conecte un tubo flexible de aire en bobina de 1/4 pulgadas (6,5 mm) a la entrada de aire situada en la parte posterior de la unidad. Es un acoplamiento para
aire comprimido que se puede volver a utilizar.

Para conectar el tubo flexible de aire:
1. Desconecte la fuente de alimentacion eléctrica.
2. Conecte el tubo flexible de aire inserténdolo firmemente en el acoplamiento para aire comprimido.

El aire debe ser limpio y seco, regulado a una presion hasta 100 PSI.

El STP consume unas 50 pulgadas clbicas (819,5 mm) (unos 0,03 pies clbicos) de aire comprimido por ciclo. El volumen total de aire consumido depende de
la frecuencia de funcionamiento.

Para desconectar el tubo flexible de aire:

1. Desconecte la fuente de alimentacion eléctrica.

2. Desconecte el suministro de aire.

3. Presione el anillo rojo v tire del tubo flexible de aire.

Principio y condiciones de funcionamiento del STP

La siguiente seccion describe los principios basicos de funcionamiento del STP 45-930.

EI STP usa una combinacion de cuatro variables para efectuar cada operacion de —— [P @ @
desforrado. Es importante comprender cada uno de estos cuatro pardmetros de control y mEar ann BEE LS BN
su interrelacion para obtener los resultados de desforrado deseados. Las cuatro variables e @

son: HEAT (CALOR), SPEED (VELOCIDAD), PRESSURE (PRESION) y STRIP
LENGHT (LONGITUD DE DESFORRADO). Cada variable se describe en términos de
ajustes, rangos Y efectos sobre el desforrado. Los ajustes individuales de cada variable
pueden afectar a otras variables y al resultado final del desforrado. Consulte la seccién
“Controles eléctricos” para obtener instrucciones de regulacion de cada uno de los
ajustes mediante el panel de control.

HEAT (CALOR): Cuchilla térmica

El ajuste HEAT (CALOR) controla el nivel de potencia (calor) dirigido a las cuchillas durante la fase de corte térmico del ciclo de desforrado, siendo el 10% el
calor minimo y 100% el méaximo. EI STP también puede funcionar con un ajuste de calor del 0%, con lo que la unidad efectda un ciclo completo sin utilizar
las cuchillas. Su finalidad es retirar un forro que ya se ha cortado mediante el STP o mediante métodos manuales.

Como el STP es un sistema de desforrado térmico, el calor desempefia una funcién muy importante en el proceso de desforrado. Los materiales aislantes
tienen distintas temperaturas de fusion, por lo que el STP debe generar un amplio espectro de ajustes de HEAT (CALOR) para las cuchillas. La temperatura de
fusidn de un material aislante, alta o baja, debe coincidir de forma coherente con el ajuste de calor de las cuchillas del STP para que la operacion de desforrado
sea correcta.

Otro factor importante es el indice de penetracion del calor de la cuchilla en el material aislante. Una tendencia puede ser efectuar el desforrado al maximo calor
disponible para la cuchilla. Esto produce dos resultados no deseables. En primer lugar, el ajuste de HEAT (CALOR) mas elevado es inversamente
proporcional a la duracién de la cuchilla. En segundo lugar, la cuchilla puede desplazar el material aislante con demasiada rapidez, lo que comporta un
contacto excesivo con el blindaje interno. Por eso, es importante correlacionar el ajuste de HEAT (CALOR) de la cuchilla con el ajuste de SPEED
(VELOCIDAD) del giro de las cuchillas.
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Principio y condiciones de funcionamiento del STP (continuacion)

SPEED (VELOCIDAD): Rotacion del cabezal térmico
SPEED (VELOCIDAD) se refiere a la velocidad de giro del cabezal térmico del STP. Esta es la velocidad a la que giran las cuchillas mientras se desforra el
cable. La velocidad minima es 1y la maxima es 10.

Si se hace funcionar a una velocidad mas rapida, se precisa un ajuste de calor mas elevado para la cuchilla, lo que puede reducir su duracion. Se obtiene una
calidad de desforrado superior con un ajuste bajo de HEAT (CALOR) y SPEED (VELOCIDAD) para la cuchilla. Ahora bien, los distintos tipos de grosor del
material aislante requieren una amplia variedad de combinaciones de ajuste de HEAT (CALOR) y SPEED (VELOCIDAD) (para evitar tocar el trenzado
interno).

PRESSURE (PRESION): Mecanismo de agarre trasero

El ajuste de PRESSURE (PRESION) regula la presion de aire suministrada al mecanismo interno de agarre trasero. Este mecanismo se utiliza para tirar del
forro desforrado del cable. Basado en una presion de linea de 100 PSI, que es necesaria para el funcionamiento de la unidad, el agarre trasero interno se
puede ajustar para que funcione entre 5 PS1y 100 PSI en incrementos de 5 PSI. Los distintos materiales aislantes y tipos de blindaje requieren presiones de
agarre variables para obtener unos resultados de desforrado 6ptimos. El resto de la méaquina funciona a una presion de linea constante de 100 PSI.

El control electronico de la presion de aire permite al STP utilizar una cantidad de fuerza de agarre variable para sujetar el forro aislante mientras se intenta
desforrarlo. Esto es importante por tres motivos. En primer lugar, los distintos materiales se adhieren al trenzado de forma diferente y requieren una mayor o
menor presion de agarre para desforrarlo del blindaje. Una presion de agarre excesiva aumenta la friccion interna entre el forro y el blindaje, lo que impide el
desforrado. En segundo lugar, los diferentes materiales tienen distintos coeficientes de friccion con las almohadillas de agarre. De este modo, se genera una
necesidad de disponer de una amplia variedad de ajustes de PRESSURE (PRESION) de agarre. Por tltimo, la longitud del forro afecta a la cantidad de
presion de agarre necesaria.

STRIP LENGTH (LONGITUD DE DESFORRADO)
El rango de longitudes de desforrado del STP oscila entre 1,25 y 6 pulgadas (31 y 150 mm). Se puede ajustar en incrementos de 0,01 pulgadas o
1 mm. La longitud de desforrado necesaria para un cable determinado es una variable definida por el usuario.

Las longitudes de desforrado més largas o mas cortas pueden requerir distintos ajustes de PRESSURE (PRESION) de agarre. Una vez que el STP esta
ajustado para desforrar 3 pulgadas (76,2 mm) o mas, el ajuste de PRESSURE (PRESION) de agarre permanece bastante constante para un tipo de cable
determinado. Sin embargo, cuando se desforran menos de 3 pulgadas (76,2 mm), quiza se deba aumentar el agarre. Ajuste de PRESSURE (PRESION). Se
debe al hecho de que el mecanismo interno de agarre trasero tiene una longitud aproximada de 4 pulgadas (1,01 mm) y consta de puntos de presion
independientes. Cuando se deben desforrar menos de 3 pulgadas (76,2 mm), el mecanismo de agarre no se utiliza completamente y quiza se necesite un ajuste
de PRESSURE (PRESION) mayor para conseguir realizar la tarea.

Cualquier cable dado se puede desforrar correctamente con distintas combinaciones de ajustes. Es importante tener en cuenta todas las variables y
rendimientos resultantes para seleccionar la combinacion que se adapta mejor a las necesidades de desforrado especificas.

IDEAL INDUSTRIES, INC. ofrece asesoramiento gratuito sobre la aplicacion... para obtener asistencia inmediata, llame a nuestra linea gratuita de servicio
técnico, al 1-800-338-4495.

Operacion STP

Al poner en marcha la maquina, aparece unos instantes la version del software y se
inicializa la maquina.

cax 18 4 3.181
A continuacion, aparece la pantalla de estado de la maquina mostrando los distintos ajustes
presentes. Durante el funcionamiento, aparecen tres pantallas de estado distintas; MODO
PREPARADO, “ENTER VALUE (INTRODUCIR VALOR)” (se esté introduciendo un
valor o la maquina se esta ajustando a un nuevo valor) y “CYCLE IN PROGRESS
(CICLO EN CURSO)™ (la maquina se encuentra en un ciclo de desforrado).

SPD PSI LEN 1IN

Ejemplo: Pantalla en modo preparado

En este punto, puede proceder con el desforrado del cable, introducir nuevos valores o

recuperar un lote predefinido con distintos ajustes. Bik 16 4 3.0 @ @ @
HEAT S#D PSI LEH IM
Utilice los siguientes procedimientos para modificar los ajustes de la e @

méquina mediante el panel de control, teniendo en cuenta los “Principios
y condiciones de funcionamiento” que se describen en la pagina 4, al
seleccionar las variables del proceso.

Todos los ajustes de control se pueden ajustar mediante las teclas de
flecha o ajustando valores discretos en el teclado numeérico.



Funcionamiento del STP (continuacion)

Ajuste de calor

El calor se puede ajustar pulsando del [0] al [9] para obtener unos valores de calor correspondientes del 0 al 90%. Pulsando HIGH (ALTO) se ajusta el calor
al 100%. Si el calor se ajusta al 0%, la maquina completa el ciclo sin utilizar las cuchillas. EI calor también se puede ajustar pulsando HEAT (CALOR) y
mediante las teclas [ T ]y [ +]. El calor se ajusta del 0 al 100% en incrementos de 10%. Pulsando la tecla ENTER (INTRO), se sale del modo de introduccion
de calor y se regresa al modo preparado.

Si se pulsa CLEAR (BORRAR) durante una introduccion de HEAT (CALOR), se regresa al principio del modo de introduccion de HEAT (CALOR). Si se
pulsa CLEAR (BORRAR) al principio del modo de introduccion de HEAT (CALOR), se sale del modo de introduccion de HEAT (CALOR) y se regresa a los
ajustes anteriores.

Ejemplo 1 Ejemplo 2
) I ‘.. =0 /4] 0EE = |
ENTER VALUE ENTER VALUE ...
Presione

Presione Presione Presione O presione

El campo HEAT parpadeara para
E- Presione para 100% Calor
ingresar valor de

un solo diaito

El campo HEAT parpadeara

Ajuste de velocidad de rotacion del cabezal térmico

La velocidad se puede ajustar pulsando del [1] al [9], que corresponde a las velocidades del 1 al 9, y pulsando HIGH (ALTO) para la velocidad 10. La
velocidad a la que giran las cuchillas térmicas alrededor del cable que se desforra también se puede ajustar pulsando SPEED (VELOCIDAD) y mediante las
teclas [t ]y [ +]. La velocidad se ajusta del 1 al 10, siendo 10 el ajuste més rapido. Pulsando la tecla ENTER (INTRO), se sale del modo de ajuste de la
velocidad y se regresa al modo de funcionamiento.

Si se pulsa CLEAR (BORRAR) durante una introduccion de SPEED (VELOCIDAD), se regresa al principio del modo de introduccion de SPEED

(VELOCIDAD). Si se pulsa CLEAR (BORRAR) al principio del modo de introduccion de SPEED (VELOCIDAD), se sale del modo de introduccidn de
SPEED (VELOCIDAD) y se regresa a los ajustes anteriores.

SPEED

Presione

Ejemplo 1 Ejemplo 2

20% ||:|| 40 3.0 ‘- @E = ] 20% . . . P
HIGH
ENTER VALUE ENTER VA LU E . . .
Presione

El campo SPEED parpadeara

Presione Presione O presione para
El campo SPEED parpadeara Velocidad 10
Presione para ingresar
valor de un solo digito (L= C

Ajuste de presion del agarre de desforrado

La presion se puede ajustar pulsando los niimeros correspondientes a las presiones de 05 a 95%; pulsando HIGH (ALTO) se ajusta la presion al 100%.
EJEMPLO: pulse [4] y después [5] para obtener una presion del 45%. La presion también se puede ajustar pulsando PRESSURE (PRESION) y mediante las
teclas [ 1]y +]. La presion se puede ajustar entre 5y 100 PSI en incrementos de 5 PSI. Pulsando la tecla ENTER (INTRO), se sale del modo de introduccién de presion y se
regresa al modo preparado.

Si se pulsa CLEAR (BORRAR) durante una introduccion de PRESSURE (PRESION), se regresa al principio del modo de introduccién de PRESSURE
(PRESION). Si se pulsa CLEAR (BORRAR) al principio del modo de introduccion de PRESSURE (PRESION), se sale del modo de introduccién de
PRESSURE (PRESION) y se regresa a los ajustes anteriores.

Ejemplo 1 Ejemplo 2
@] 20% 10 ||:|| 3.10 @m @JI{W | G{}mw 20% 10 ... o ]
ENTER VALLE oresi ENTER VALUE ...
Presione resione o Presione Presione O presione

Presione para
ingresar valor
de un solo digito

El campo PRESSURE parpadearé El campo PRESSURE parpadeara . . . para
e- 100% Presion




Funcionamiento del STP (continuacion)
Ajuste de la longitud de desforrado, mediante un

valor discreto Por ejemplo, introduzca el valor de 75 mm (3 pulg.):
METRIC LENGTH MODE (MODO DE LONGITUD DE @ 20% 10 —
SISTEMA METRICO) (de 31 a 152 mm) — ENTER  VALUE

« Pulse STRIP LENGTH (LONGITUD DE DESFORRADO). Presione » ) Presione nimero 7~ Presione
« La pantalla de longitud de desforrado parpadearé. Digito parpadeara luego 5

= Introduzca la longitud de desforrado y, a continuacion, pulse ENTER (INTRO).

Se introduce automaticamente una longitud de desforrado después de pulsar el tercer digito.

ENGLISH LENGTH MODE (MODO DE LONGITUD DE SISTEMA IMPERIAL) (de 1-1/4 a 6 pulgadas)
Pulse STRIP LENGTH (LONGITUD DE DESFORRADO).

El primer digito parpadeard. Pulse la tecla numérica correspondiente y quedara introducido.

Pulse el punto de los decimales.

El digito de las decenas parpadeara; pulse la tecla numérica correspondiente.

A continuacion, el digito de las centenas parpadeard; pulse la tecla numérica correspondiente.

Después de teclear la posicion de las centenas, se establece la nueva longitud de desforrado.

Si en cualquier momento durante la introduccion de la longitud de desforrado se pulsa ENTER (INTRO), se establecera la longitud de desforrado actual. Si se
pulsa CLEAR (BORRAR) durante una introduccién de una longitud de desforrado, se regresa al principio del modo de introduccion de la longitud de
desforrado. Si se pulsa CLEAR (BORRAR) al principio del modo de introduccion de la longitud de desforrado, se sale del modo de introduccion de la
longitud de desforrado y se regresa a los ajustes anteriores.

Por ejemplo, introduzca el valor de 3,25 pulgadas (82,55 mm):

| Il
{éﬁi‘fﬂ] 20% 10 40 [[Bo @@] mE) O 20v 10 40 3 @@] 20% 10 40 3l @@]
ENTER VALLE ENTER VALUE ENTER VALUE )
Presione 5

Presione Presione 3 Presione Presione 2
El primer digito parpadeara El segundo digito parpadeara El tercer digito parpadeara

Ajuste de la longitud de desforrado por incrementos
Mientras se encuentra en modo preparado, la longitud de desforrado se puede modificar en incrementos ascendentes o descendentes mediante las teclas
[*]y[+] Laprogramacion por incrementos se describe en la seccion Ajustar de Programar.

La longitud se verifica en cualquiera de los métodos de introduccion de la longitud de desforrado. Si la longitud de desforrado no es valida, aparece el mensaje
correspondiente y se visualiza la longitud de desforrado anterior.

Modo ciclico

NORMAL STRIP CYCLE (CICLO DE DESFORRADO NORMAL) @tj
= Para seleccionar un nuevo modo ciclico, pulse PROGRAM/HIGH (PROGRAMA/ALTO) Presione

= Introduzca el codigo de seguridad de 3 digitos
Nota: Todas las unidades estan preajustadas en fabrica con el cédigo de seguridad de 3 digitos “111”. Para efectuar cualquier
modificacion en el Modo de programa, se debe introducir el codigo de seguridad.

= En la pantalla aparecera
1 - Test (1 - Probar) 2 - Set (2 - Ajustar)
3 - Mode (3 - Modo) Clear_Esc (Borrar_Esc)

= Seleccione [3] para el Modo

= Seleccione [1] NORMAL CYCLE MODE (MODO CICLICO NORMAL)

= Pulse count/clear (contar/borrar) en el teclado numérico

= Autocomprobacion: Pulse la tecla Enter (Intro) y manténgala pulsada para visualizar el nimero de lote y el modo ciclico seleccionado.
= Inserte el cable para el modo ciclico normal.

« Retire el cable una vez completado el ciclo.



Funcionamiento del STP (continuacion)

TWO STAGE CYCLE (CICLO EN DOS ETAPAS)

La finalidad del TWO STAGE CYCLE (CICLO EN DOS ETAPAS) es dividir el ciclo de desforrado del STP en dos etapas independientes; una para el corte y otra
para el desforrado propiamente dicho. Cuando se inserta el cable, la primera etapa corta térmicamente el aislante. Una vez completada dicha etapa y retirado el
cable, se puede inspeccionar éste para ver si el corte es completo, 0 se puede flexionar el cable para asegurarse de que se haya obtenido un corte completo.
Cuando se vuelve a insertar el cable en el STP se retira el forro, lo cual completa la segunda etapa. Algunos aislantes precisaran la separacion de todo el material
antes de la etapa de desforrado. Entre las dos etapas, la pantalla indicara que se debe volver a insertar el cable para completar el ciclo o se puede terminar el
ciclo pulsando Clear (Borrar).

= Para seleccionar un nuevo modo ciclico,

pulse PROGRAM/HIGH (PROGRAMA/ALTO) e

introduzca el codigo de seguridad de 3 digitos.
Nota: Todas las unidades estan preajustadas en fabrica con el cédigo de seguridad de 3 digitos “111”. Para efectuar cualquier
modificacion en el Modo de programa, se debe introducir el codigo de seguridad.
= En la pantalla aparecerd

1 - Test (1 - Probar) 2 - Set (2 - Ajustar) @@]

3 - Mode (3 - Modo) Clear_Esc (Borrar_Esc) ; SECURITY CODE  —

. Presione

= Seleccione [3] para el Modo.
= En la pantalla aparecera:
[1] - Normal [2] - Two Stage ([2] - Dos etapas)
[3] - Double Cut ([3] - Seleccidn de Doble corte)
Select [2] para el Modo en dos etapas
Autocomprobacion: Pulse la tecla Enter (Intro) y manténgala pulsada para visualizar el nimero de lote y el modo ciclico seleccionado.
Inserte el cable en el orificio para el cable. Nota: En esta etapa sdlo se cortara el aislante exterior.
Retire el cable de la unidad, inspecciénelo y si es necesario flexionelo para asegurarse de que todo el material se haya separado para completar el corte.
Vuelva a insertar el cable en el orificio para completar la segunda etapa. Nota: El forro se retira en esta etapa.
Retire el cable del orificio.

DOUBLE CUT CYCLE (CICLO DE DOBLE CORTE)

EI DOUBLE CUT CYCLE (CICLO DE DOBLE CORTE) esta disefiado para efectuar dos cortes en el forro y retirar el forro més exterior mientras se deja el forro mas
interior para proteger el trenzado. Se puede seleccionar la longitud del forro més interior. El total de las dos secciones de desforrado es igual al valor global de
la longitud de desforrado.

= Para seleccionar un nuevo modo ciclico, @] ENTER IN 3-DIGIT
pulse PROGRAM/HIGH (PROGRAMA/ALTO) e
introduzca el cddigo de seguridad de 3 digitos. Presione
Nota: Todas las unidades estan preajustadas en fabrica con el cédigo de seguridad de 3 digitos “111”. Para efectuar cualquier
modificacion en el Modo de programa, se debe introducir el codigo de seguridad.
= En la pantalla aparecera
1 - Test (1 - Probar) 2 - Set (2 - Ajustar)
3 - Mode (3 - Modo) Clear_Esc (Borrar_Esc)
= Seleccione [3] para el Modo.
< En la pantalla aparecera:
[1] - Normal [2] - Two Stage ([2] - Dos etapas)
[3] - Double Cut ([3] - Seleccion de Doble corte)
Select [3] para Doble corte
= Ajuste la longitud de desforrado para doble corte en 0,00 pulg. - El digito de las centenas parpadeara y, una vez introducido dicho valor, parpadearan las
centenas. Después de haber introducido las centenas, el valor se introduce autométicamente. Debido a la naturaleza del ciclo de doble corte, algunas
combinaciones de longitud de desforrado y longitud de forro no se pueden realizar.
= Pulse count/clear (contar/borrar) en el teclado numérico
= Autocomprobacion: Pulse la tecla Enter (Intro) y manténgala pulsada para visualizar el niimero de lote y el modo ciclico seleccionado.
Nota: Slug length too long for strip length (Longitud de forro demasiado larga para longitud de desforrado) - Este mensaje aparece en la pantalla cuando se
activa el ciclo. El ciclo no se ejecutara. Cuando el sistema recibe una sefial de activacion, se oye un tono y el mensaje anterior se sigue visualizando en la
pantalla durante dos segundos. A continuacion, el sistema regresa al modo preparado. Para conseguir que se ejecute un ciclo de doble corte, se debe
aumentar la longitud de desforrado o disminuir la longitud del forro hasta obtener una combinacién aceptable. Longitud de desforrado min.; 1,25.
= Inserte el cable para el modo ciclico de doble corte.
= Retire el cable una vez completado el ciclo.




Funcionamiento del STP (continuacion)

Eliminacion del forro
SINGLE CYCLE (CICLO UNICO)
Se puede utilizar el STP para eliminar el forro sin aplicar calor en las cuchillas, si el aislante ya se ha cortado. Esto se consigue
pulsando “0” cuando la unidad se encuentra en “READY MODE (MODO PREPARADO)". El siguiente ciclo se realizara con
calor cero y actuara sélo como maquina de desforrado. Una vez completado dicho ciclo, el STP regresa a los ajustes anteriores.

(o)
REPEATING CYCLE (CICLO DE REPETICION)

Cuando el valor de calor esta en un porcentaje “0”, la unidad lleva a cabo el ciclo de desforrado cuando se activa. La unidad permanece en este modo hasta
que se introduce un valor de calor que no sea cero.

Modo de ajuste
= Pulse PROGRAM/HIGH (PROGRAMA/ALTO)

hd |ntr0dUZCa €| Cf)dlgO de SegUI’Idad de 3 digltOS PRGM.. | ENTER IN 3-DIGIT p . PRESS FOR CHOICE

. . 7 - HIGH resione
NpT_A. Todas Ia§ u_nldades estan preajustzfld_as en fE SECURITY CODE  — 1-TEST 2-SET CLR-ESC
fabrica con el cédigo de seguridad de 3 digitos Presione

“111”. Para efectuar cualquier modificacion en el
Modo de programa, se debe introducir el cédigo de seguridad.
= En la pantalla aparecera
1 - Test (1 - Prueba) 2 - Set (2 - Ajustar)
3 - Mode (3 - Modo) Clear_Esc (Borrar_Esc)
= Seleccione [2] - Set ([2] - Ajustar)

Cuando se pulsa CLEAR (BORRAR) durante cualquier variacion del modo de programa, la pantalla regresa al principio y no se efecttian modificaciones.

teclas que se deben pulsar y las pantallas con las opciones disponibles. EI modo de prueba
muestra las opciones para probar los sensores y los solenoides.

Este diagrama de flujo muestra el orden de funciones en el modo de programa e indica las

I Enter Security Code I
i
Menu 1-Test 1Key
principal 2-Set
%ﬁgl?gigr%@ gensor
I 0 Key }——[ 0-Test the sensolsz I—- EZ%ip te’racsﬁﬁggrs"'
lD(_)W“ T d 5—Wi€rJ:§-3J out sensor
I 1Key }——[ 1-Air blast I 6-Sensor test off
lDown T Up
2 Key I 2 Key }——I 2-Pull cylinder I
lDown T Up
1-Set strip length increment I3 Key }—-I 3-Chute I
gzgﬁtiéecurlty code lDown I Up
4-Lock out [4Key |—] 4-Trigger |
5-Count
lDown I up
I 5 Key }——I 5-Rear grip I
‘Down T Up
|6 Key }_—I 6-Front grip I
‘Down I Up
I 7 Key }——i 7-Wire gate I

Up
3Key [ 4key | [ 5key | {Down I L-Full cycle 3Ky
Ey:l l l I 8 Key }—-I 8-Blade rotation ]—’ ?2)_|S‘|tae|; %/glr?ua“y —’

‘Down T Up
1- English 1-Lockon 1-Warning on 9 Key }—- 9-Strip position -Counter clockwise
2- Metric 2- Lock off 2-Warning off I I PP -Clockwise
3—St|et limit ‘ Down T Up —
- -Bac
4-Clear count I 10-Beeper I R ard
joown [Up

I 11-Blade heat I




Funcionamiento del STP (continuacion)
Modo de ajuste

1 — STRIP LENGTH INCREMENT (INCREMENTO DE LA LONGITUD DE DESFORRADO)

SET ETRIPLEWGETH SET ETRIPLEMGTH
INGREMENT D.ON ¥ THCREMENT 0 MN

Permite programar la longitud de desforrado por incrementos mediante las teclas de flecha para aumentar o disminuir la longitud que aparece en la pantalla.
ENGLISH LENGTH MODE (MODO DE LONGITUD EN SISTEMA IMPERIAL), (de 0.01 a 0.99 pulg.). La posicién de las decenas empieza a parpadear.
Una vez introducido el digito de las decenas, la posicion de las centenas parpadea. Una vez introducido el digito de las centenas, la unidad regresa
automaticamente al modo preparado.

METRIC LENGTH MODE (MODO DE LONGITUD EN SISTEMA METRICO), (de 1 a 99 mm). Introduzca la longitud del incremento, entre 1y 9 mm, y
pulse ENTER (INTRO). Las longitudes de incrementos entre 10 y 99 mm se introducen automaticamente después de teclearlas.

2 — SECURITY CODE (CODIGO DE SEGURIDAD)
ENTER MWEW CODE
NEWECODE =
Introduzca el nuevo c6digo de 3 digitos. En cualquier momento de este proceso se puede pulsar CLEAR (BORRAR) y se restablece el cdigo de 3 digitos.

3 — SELECT UNITS (SELECCIONAR UNIDADES) (PULG/MM)

FELECT

1-ENBLIBH 2-WETRIC

Permite la seleccion de unidades en sistema imperial 0 métrico. Pulse [1] para English (imperial) o [2] para Metric (métrico).

4 — KEYBOARD LOCKOUT (BLOQUEO DEL TECLADO)

LECK T
T-LOCK W 2L TFF

Permite bloquear todo el teclado excepto la recuperacion de lotes y ajustes de la longitud de desforrado. Pulse [1] para Lock On (Bloquear) o [2] para Lock Off
(Desbloquear).

5 — COUNTS (CONTADORES)
Hay un contador de 8 digitos que empieza en 0 cuando se fabrica la maquina y cuenta todos los ciclos. Este contador no se puede poner a cero. Hay un
contador de 6 digitos que cuenta cada ciclo y se puede poner a cero.
[1] (Warn On) (Advertencia activada) activa la advertencia AN [ NP DFF
“SERVICE MACHINE (REPARAR MAQUINA)” que aparece al final de ~ [RS ST P WET Rol
un ciclo si el recuento del contador que se puede poner a cero es igual 0
superior al limite establecido.
[2] (Warn Off) (Advertencia desactivada) desactiva la advertencia “SERVICE MACHINE (REPARAR MAQUINA)”.
[3] (Set Lim) (Ajustar limite servicio) permite ajustar el limite de los ciclos en los que se debe desactivar la advertencia (de 0 a 999999). También
es un recordatorio para poner a cero el contador.
[4] (CIr Cnt) (Borrar contador servicio) pone a cero el contador.

Cuando se alcanza el recuento de servicio, aparece una advertencia intermitente al final de cada ciclo si la “advertencia activada” esta establecida.
Los contadores se pueden visualizar durante el modo preparado manteniendo pulsada la tecla COUNT (CONTADOR). Al soltar la tecla COUNT
(CONTADORY), la pantalla regresa al modo preparado para desforrar.
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Funcionamiento del STP (continuacion)
Lotes

Almacenamiento de un lote

| €
= Pulse PRGM. (PROGRAMAR) = — SECURITY CODE  — NUMBER 0 _
= Introduzca el cdigo de seguridad de 3 digitos Presione  Presione Presione

= Introduzca el nimero de lote para almacenarlo
= Pulse ENTER (INTRO)

Todas las entradas actuales se guardan en dicho lote. Pulse CLEAR (BORRAR) para salir al modo preparado.
Recuperacion de un lote

E C
= Introduzca el nimero de lote que se debe recuperar NUMBER 0

Presione Presione
= Pulse ENTER (INTRO)
Si el nimero de lote es vélido, los valores del lote se colocan como el nuevo ajuste y la maquina se restablece sola. Pulse CLEAR (BORRAR) para salir al modo
preparado.

Identificacion del nimero de lote
Desde el modo preparado, mantenga pulsado el boton de introduccion.
En la linea superior, aparecerd el nimero de lote.
En la pantalla aparecera:
BATCH (LOTE) #NNN (donde NNN = namero de lote real)
0, Si no se ejecuta un lote:
NO BATCH IS RUNNING (NO HAY LOTE EN EJECUCION)

En la segunda linea de la pantalla aparece el tipo de ciclo operativo.
Aparecera uno de los tres siguientes tipos de ciclo:
NORMAL CYCLE (CICLO NORMAL)
TWO STAGE CYCLE (CICLO EN DOS ETAPAS)
DOUBLE CUT CYCLE (CICLO DE DOBLE CORTE)

Apareceré la pantalla de estado hasta que se suelte el botdn de introduccion.

Servicio STP (solo personal de servicio calificado)

Las cantidades indicadas son piezas de repuesto necesarias para la unidad. Las cantidades necesarias dependen del uso de la maquina.

Modo de prueba
Este modo se utiliza para comprobar los componentes funcionales de los sensores del sistema. En la siguiente seccion se describe cada una de las opciones.

= Para seleccionar el modo de prueba:
Pulse PROGRAM/HIGH (PROGRAMA/ALTO)
Introduzca el COdIgO de seguridad de 3 dlgItOS . é USE UP AND DOWN KEYS
= Enla pantalla apareceré: Presione 0 0__TESTS THE SENSORS
1 - Test (1 - Probar) 2 - Set (2 - Ajustar)
3 - Mode (3 - Modo) Clear_Esc (Borrar_Esc) é

Pulse [0] para revisar las seis opciones.
Pulse [1] para probar.

0 — TEST THE SENSORS (PROBAR LOS SENSORES )
Esta opcion comprueba cualquiera de los cinco sensores. Cada una de las seis opciones se puede seleccionar tal como se ha descrito anteriormente.
A continuacion se enumeran las seis opciones.
1 — BLADE HOME SENSOR (SENSOR DE CUCHILLA EN POSICION INICIAL)
(detecta si las cuchillas térmicas se encuentran en la posicion inicial)
2 — GRIP HOME SENSOR (SENSOR DE AGARRE EN POSICION GENERAL)
(detecta si el cilindro de empuje esta hacia delante)

11



Servicio STP (continuacion)

3 — GRIP BACK SENSOR (SENSOR DE AGARRE EN POSICION TRASERA)
(detecta si el cilindro de empuje esta hacia atras)
4 — TRIGGER SENSOR (SENSOR DEL DISPARADOR)
(detecta si se ha pulsado el disparador)
5 — WIRE OUT SENSOR (SENSOR DE CABLE FUERA)
(detecta si el cable se encuentra fuera del orificio de insercion)
6 — SENSOR TEST OFF (PRUEBA DE SENSORES DESACTIVADA)
(desactiva todas las pruebas de sensores)
Si una prueba de sensores esta activada, cuando se cumplen las condiciones de prueba suena un tono. Cuando la prueba de un sensor esta activada, las
demas pruebas de sensores estan desactivadas. Para regresar al modo de prueba, pulse CLEAR (BORRAR). La prueba de sensores permanecera activa
al regresar al modo de prueba, pero se desactivara una vez se salga de él.
0 — TEST THE SENSORS (PROBAR LOS SENSORES)
Aparecera una lista de opciones, de 0 a 11, en la pantalla mediante las teclas [ t Ty [ *].
1 — AIR BLAST (CHORRO DE AIRE)
(activa y desactiva el chorro de aire)
2 — PULL CYLINDER (EMPUJAR CILINDRO)
(activa y desactiva el cilindro de empuje hacia delante y atras)
3 — CHUTE (CONDUCTO)
(activa y desactiva la apertura y el cierre del conducto)
4 — TRIGGER (DISPARADOR)
(activa y desactiva el disparador arriba y abajo)
5 — REAR GRIP (AGARRE TRASERO)
(activa y desactiva la apertura y el cierre del tiro de la abrazadera)
6 — FRONT GRIP (AGARRE DELANTERO)
(activa y desactiva la apertura y el cierre del tiro de la abrazadera delantera)
7 — WIRE GATE (ENTRADA DEL CABLE)
(activa y desactiva la apertura y el cierre del orificio de entrada)
8 — BLADE ROTATION (GIRO DE LAS CUCHILLAS)
Esta rutina se utiliza para hacer girar las cuchillas térmicas. Se puede hacer de tres formas.
1 — FULL (COMPLETO) (hace girar las cuchillas térmicas un ciclo completo)
2 — HALF (MITAD) (hace girar las cuchillas térmicas la mitad de un ciclo alrededor del cable y cuando se pulsa el punto decimal finaliza el ciclo)
3 — STEP (GRADUAL)
[ 1 ]— CCW (SH) (pulsando la tecla [ 1] las cuchillas térmicas giran en sentido horario)
[ +]— CW (SAH) (pulsando latecla[ ¢ ] las cuchillas térmicas giran en sentido contrario a las agujas del reloj)
CLEAR (BORRAR)— (las cuchillas térmicas giran hasta su posicion inicial, retrocediendo un nivel)
CLEAR (BORRAR)— (pulsando la tecla CLEAR (BORRAR) una segunda vez, las cuchillas térmicas regresan a la posicion inicial completa y el
programa pasa de nuevo al modo de prueba).
9 — STRIP POSITION (POSICION DE DESFORRADO)
[ * 1— BK (TR) (mueve la placa de ajuste hacia la parte trasera de la maquina)
[ +]— FWD (DEL) (mueve la placa de ajuste hacia la parte delantera de la maquina)
CLEAR (BORRAR)— (vuelve a dejar el programa en modo de prueba)
10 — BEEPER (AVISADOR ACUSTICO)
(activa y desactiva el avisador acUstico. No funcionara con una prueba de sensor activada)
11 — BLADE HEAT (CALOR DE LA CUCHILLA)
(activa el calor de la cuchilla al ajuste de calor actual)

Piezas de repuesto recomendadas

Las cantidades indicadas son piezas de repuesto necesarias para la unidad. Las cantidades necesarias dependen del uso de la maquina.

Denominacién Pieza N°. Cantidad unitaria
Juego de cuchillas K-7763 1
Agarre delantero LA2408 2
Agarre trasero LA2414 6
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Funcionamiento del STP (continuacion)
Sustitucién de almohadillas de agarre

El STP dispone de dos juegos de agarres. Los agarres delanteros sujetan el cable mientras los agarres traseros lo desforran. Los dos juegos de agarres
disponen de unas almohadillas que se deben sustituir periddicamente.

NOTA: Para volver a colocar las almohadillas, presiénelas firmemente en su posicion y utilice un destornillador pequefio para que
sobresalgan las partes superiores de modo que encajen en el saliente interior del agarre.

CONJUNTO DE ALMOHADILLA
DE AGARRE TRASERA

ORIFICIO DEL

LAS LENGUETAS

PLANASSEDEBEN ~ hAsabOR DE
ALINEAR CON EL

ORIFICIO DEL

PASADOR DE AGARRE

AGARRE DELANTERO ~ AGARRE TRASERO

Sustitucion de la almohadilla de agarre delantera

1. Desconecte la alimentacion
2. Desconecte el aire

3. Abralatapa
4,

Desmonte el tornillo y la placa superior 5. Tire de los 2 pasadores de
agarre. Desmonte el tornillo y
NOTA: Abra la tapa desmontando los NOTA: Al cerrar la tapa, tire de la placa hacia arriba y
tornillos, pulsando los botones y asegUrese de que todos los a la derecha para desmontar
levantando la tapa. cables y tubos flexibles de aire lanl
no interfieran entre si. a placa.

L L
6. Desmonte los agarres.
7. Tire de las almohadillas antiguas y sustittyalas por un juego nuevo.

8. Sustituya los agarres. Monte la almohadilla de agarre izquierda en el adaptador del cilindro y sustituya el pasador de agarre. Coloque el agarre derecho y

vuelva a colocar el pasador de agarre.
9. Vuelva a colocar la placa superior, el tornillo y los pasadores de agarre.
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Servicio STP (continuacion)

Sustitucion de la almohadilla

1.
2.
3.

de agarre trasera
Desconecte la alimentacion 4, MU6V§ el cilindro qe.
Desconecte el aire empuje hasta el maximo
Abra la tapa de su recorrido hacia

& Precaucion: las cuchillas pueden estar
calientes.

delante. De este modo se
pueden desmontar las
almohadillas del agarre
hacia la parte trasera.

5. *Extraiga los pasadores
de agarre. El agarre mévil
dispone de 3 pasadores
de agarre. El agarre fijo
tiene 1 pasador.

SE PUEDEN UTILIZAR
UNOS ALICATES DE PUNTA
FINA PARA EXTRAER LOS
PASADORES

Desmonte los agarres. El agarre fijo se desliza en linea recta

hacia fuera. El agarre mévil se debe desmontar del adaptador
del cilindro y deslizarlo en linea recta hacia fuera.

MUEVA HACIA LA DERECHA,
DESPUES HACIA ATRAS

7. Sustituya las almohadillas.
Consulte el diagrama.

8. Vuelva a colocar los agarres.

9. Vuelva a colocar los
pasadores.

10. Cierre la tapa

11. Conecte la alimentacion

12. Conecte el aire

Muelles tensores
Los muelles tensores controlan la presion de las cuchillas sobre el aislante del cable.

1

2.
3.
4

324
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Desconecte la alimentacion

Desconecte el aire

Abra la tapa Precaucion: Las cuchillas pueden estar calientes.

Desmonte uno de los extremos del muelle del montante del muelle actual mediante
alicates de punta fina hasta la posicion deseada. Nota: Asegurese de girar el drea del
conjunto de cabezal térmico para ajustar ambos muelles por igual.

Posicion baja: Aislante extruido.

Posicién media: Aislante enrollado.

Posicién alta: Aislante enrollado.

Cierre la tapa

Conecte la alimentacion

Conecte €l aire

Pasadores de agarre



Servicio STP (continuacion)

Sustitucion de la cuchilla
1.

as~wn

6.

Ajuste electrénicamente la longitud de desforrado a 6 pulg. (1,5 mm). De este modo se desplaza la barra de tope hasta el méximo de su recorrido hacia
atras y deja més espacio para sustituir las cuchillas.

Desconecte la alimentacion (el agarre trasero se retraera completamente hacia atras).

Desconecte el aire.

Abra la tapa. Nota: Abra la tapa presionando el botén y levantando la tapa.

Desenchufe la conexion eléctrica de la cuchilla'y el conector de desconexion (el conector nuevo va equipado con un juego de cuchillas de repuesto).

CONECTOR DE DESCONEXION

Desmonte las dos abrazaderas de sujecion. 7. Desenchufe la conexion de cable entre ambas cuchillas
(en el interior del tubo de silicona).
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Servicio STP (continuacion)
Sustitucion de la cuchilla

9.  Desmonte los cuatro 10. Tire de los elementos 11.
tornillos de cabeza de que guian el cable a

vaso 4-40 que sujetan través de los orificios. 12.

las cuchillas. 13.

14.

15.

16.

17.

Juego de cuchillas K-7763 El juego de cuchillas de repuesto consta de:
1. Elemento superior del cable largo

Invierta el proceso pasando los cables de las cuchillas nuevas a través de los orificios
y los tubos de silicona.

Vuelva a colocar los cuatro tornillos de cabeza de vaso 4-40 que sujetan las cuchillas.
Conecte los dos cables cortos en el interior del tubo de silicona.

Pase los dos cables largos a través del tubo de silicona largo y enchifelos en su
conexion eléctrica.  NOTA: alineacion del pasador del conector.

Compruebe el conjunto de las cuchillas para asegurarse de que se muevan libremente.
Cierre la tapa, asegurandose de que todos los cables y tubos flexibles de aire no
interfieran entre si.

Conecte el aire y la alimentacion.

EL TUBO DE SILICONA
NO SE MUESTRA PARA
MAYOR CLARIDAD

Orientacion del
conector y de la
toma

2. Elemento inferior del cable corto
3. Tubo de silicona largo
4. Tubo de silicona corto

| |
| |
| |
| |
| 3 - Tubo de silicona largo 5. Conector !
I [ e - b |
| . I
4 - Tubo de silicona corto
i r ;] E 5 - Conector | D D
| | |
S e E! |
| 1 - Elemento superior del cable largo A ! D m
| |
| 2 - Elemento inferior del cable corto i i |
| |
e e coee e e e ot o e ot o e o e e e e s e e et e et e e e e - _l
"3,;'
Pase el tubo*, o . ”
sobre la
palanca .

Vista frontal %,

Cologue el tubo
16 sobre la palanca

Vista trasera



Servicio STP (continuacion)

Sustitucion del modulo de la CPU
El modulo de la CPU (unidad central de procesamiento) y el mddulo de alimentacion no se
pueden reparar in situ, sino que se deben enviar a IDEAL.

La CPU esta situada detras de la placa frontal del interior de la tapa delantera.

1. Desconecte la alimentacion.

2. Desconecte el aire.

3. Abra la tapa delantera completamente, de modo que descanse sobre la tapa trasera.
4. Desmonte los seis tornillos de cabeza semiesférica 8-32 de la placa frontal.

5. Deje el modulo plano, retire los cuatro tornillos de la 6.  Desconecte el cable de cinta, el cable de 2 hilos
parte posterior de la CPU y levante la tapa.

7. Vuelva a colocar la tapa y devuelva el modulo completo a
IDEAL para su reparacion.
8. Invierta el proceso para volver a colocar el médulo.

NOTA: Al cerrar la tapa, asegurese de
que todos los cables y tubos flexibles de
aire no interfieran entre si.

y tire de los cables para extraerlos de la tapa.

MODULO DE LA CPU

MODULO DE |
ALIMENTACION

! \
CABLE DE DOS HILOS CABLE DE CINTA

Sustitucion del modulo de alimentacion

El médulo de alimentacion va fijado en la parte superior de la cubierta 5. Deslice el cable de cinta a un lado y desmonte el mddulo mientras
trasera. desconecta los cinco enchufes eléctricos.

1. Desconecte la alimentacion.

2. Desconecte el aire.

3. Desmonte los cinco tornillos de cabeza semiesférica 8-32 del
panel trasero y desmontelo.

4, Abralatapay apoye el mddulo de alimentacion mientras
desmonta los cuatro tornillos de cabeza semiesférica 6-32 de la

parte superior de la cubierta trasera.

DESMONTE LOS 4 TORNILLOS

6. Devuelva el médulo completo a IDEAL para su reparacion.
7. Invierta el proceso para volver a colocar el modulo.
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Servicio STP (continuacion)

Mantenimiento preventivo

EI STP necesita muy poco mantenimiento aparte de cambiar las cuchillas y las
almohadillas de agarre.

Inspeccione visualmente las varillas roscadas y las varillas de guia. Si

parecen secas, lubriquelas con aceite de méaquina ligero.

Elimine los residuos de forro de la unidad.

Sustituya las cadenas (2) de cable de nailon seglin sea necesario.

IMPREGNE LAS VARILLAS DE ACEITE S| ESTAN SECAS

Limpieza del STP

Nota: Desconecte siempre la alimentacion y el aire al limpiar la unidad.
Limpie las almohadillas de agarre delanteras y el soporte con limpiador para rodillos de goma.
Limpie las almohadillas de agarre traseras y el soporte con limpiador para rodillos de goma.
Elimine los residuos de la parte delantera y trasera de la compuerta de entrada con un pafio limpio.
Vacie la bandeja del forro periédicamente.

Limpie la tapa exterior del STP con un detergente suave.

Cambio de la ubicacién de la bandeja del forro
Quiza sea necesario cambiar la ubicacion de la bandeja del forro del STP;

1.

gk~ we

Desconecte la alimentacidn.
Desconecte el aire.

No invierta la maquina, puesto que los pasadores de los agarres se podrian caer.

Desmonte el tornillo y muévala al lado opuesto.
Sujete la bandeja del forro volviendo a colocar el tornillo.

Sugerencias y localizacion de averias

Desconecte siempre la alimentacion y el aire al reparar la unidad. Lea cuida-
dosamente el Manual de operacion antes de intentar hacer funcionar el STP.

SINTOMA RECOMENDACIONES SINTOMA RECOMENDACIONES
« La unidad no se pone O Compruebe las conexiones eléctricas. = El cable no se corta O Compruebe el ajuste correcto de HEAT (CALOR).
en marcha. Compruebe el suministro eléctrico. completamente. O Compruebe que el ajuste de SPEED (VELOCIDAD)

= La unidad no gira.

O

O Compruebe los fusibles.

[0 Asegurese de que la unidad esté en modo
preparado.

Compruebe el suministro de aire y las conexiones.
Asegurese de que el cable haga contacto con el
disparador.

[ |

« La unidad no pela cable. [

Enderece el cable para que toque el disparador.

esté correcto.

Compruebe que la cuchilla se mueva correctamente.
Compruebe el estado de las cuchillas. Sustit(yalas
Si es necesario.

Compruebe que las conexiones de las cuchillas
sean correctas.

Consulte a IDEAL respecto a aplicaciones de cables.

O Compruebe que los ajustes de control estén
correctos.
[0 Consulte a IDEAL respecto a aplicaciones de cables.

= El cable se desliza mas
en el interior de la
maquina cuando el agarre
intenta desforrar

el forro.

Compruebe el ajuste correcto de PRESSURE
(PRESION).

Compruebe las almohadillas de agarre delanteras.
Sustitlyalas si estan desgastadas.

Quiza se necesite un corte axial del aislante.
Consulte a IDEAL para obtener asistencia sobre
aplicaciones de cables.

O Compruebe que la cuchilla esté correctamente
calentada.
= El revestimiento no O Compruebe el ajuste correcto de PRESSURE
se separa. (PRESION) .
O Compruebe el suministro de aire. Ajastelo a 100 PSI. -

O Compruebe el agarre trasero para ver si hay
residuos de revestimiento.

0 Compruebe las almohadillas de agarre traseras.
Sustitlyalas si estan desgastadas.

0 Compruebe que la longitud de desforrado sea
correcta.

La unidad gira
repetidamente.

Asegurese de que los forros no estén en contacto
con el bloque disparador.

Compruebe si hay alguna obstruccion en el
disparador.

Compruebe y vacie la bandeja del forro.
Asegurese de que el forro no esté en contacto con
el disparador.

O Quiza se necesite un corte axial del aislante.
Consulte a IDEAL para obtener asistencia sobre
aplicaciones de cables.
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= El cable no encaja en

la unidad.

oOoo

O

Enderece el cable si esta excesivamente curvado.
Asegurese de que la unidad esté en modo preparado.
Compruebe si hay alguna obstruccion en el
recorrido del cable.

Compruebe que todas las almohadillas de agarre
encajen correctamente.

Todos los cilindros, solenoides y sensores se deben comprobar individualmente.
Consulte la seccion PRUEBA de la pagina 10. Accione cada componente individual para
determinar su estado. Repare o sustituya los componentes segun sea necesario.



Conjunto de méaquina STP
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© *Consulte los subconjuntos con sus propias listas de piezas en las paginas 16y 17.

Articulo| Cant. Nombre Pieza N°.
1 1 Conj., Médulo de control H-2794
2 1 Conj., Agarre delantero *
3 1 Conj., Cabezal térmico *
4 1 Conj., Tapa H-3360
5 1 Conj., Agarre trasero *
6 1 Conj., Longitud de desforrado ajust. *
7 1 Conj., Médulo de alimentacion H-2810
8 1 Cilindro 391.09
9 1 Acoplamiento, Manguito 152.002
10 1 Conj., Motor de pasos K-7794
11 1 Conj., Estante superior *
12 1 Conj., Modulo de entrada de K-8913

alimentacion
13 1 Ventilador 742.006
14 1 Conj., Vélvula de solenoide de aire | K-7613RP
15 2 Acoplamiento, Cubo 152.001
16 2 Pestillo 1301.012
17 1 Conj., Transformador de calor IA-4918
18 1 Conj., Transformador PC IA-4917
19 1 Conj., Cuadro de cables CA K-7628
20 1 Rectificador del puente de tension 741.047
21 1 Cilindro 391.007
22 1 Conj., Sensor de cable del cuadro LA2702
23 1 Interruptor, Rodillo de Idminas 596.033
24 1 Bandeja de forro 1A-4912
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Conjunto de estante superior

Articulo| Cant. | Nombre Pieza Ne.
1 1 Conj., Tarjeta de interfaz K-7468
2 1 Conj., Regulador de presién K-7749
3 1 Solenoide de aire 392.002
4 1 Conj., Fuente de alimentacién 1A3273
5 1 Depésito de aire 392.005
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Tubos de aire

Articulo | Cant. Nombre Pieza N°.
1 (18%%530[“) Diém. exterior tubo: 0,250 pulg. (Rojo) 543,048
2 (18%%55%) Diam. exterior tubo: 0,125 pulg. (Rojo) 543,044
3 3 (Dziirpi.ﬁiﬁir)i((),(‘ :grt;i;la tubo: 0,125 pulg. 543,05
4 1 Tubo flexible de aire K-6865
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(2) Conjunto de agarre delantero

Articulo| Cant. Nombre Pieza N°.
1 2 Blogue de agarre delantero LA2381
2 1 Guia de entrada de cable LA2382
3 1 Adaptador de cilindro LA2394
4 2 Espaciador, Tope LA2397
5 1 Placa sensora LA2406
6 2 Agarre delantero LA2408
7 1 Cilindro 391.008
8 2 Pasador, Agarre LA2729

goa ©

(5) Conjunto de agarre trasero

Articulo| Cant. Nombre Pieza N°.
1 2 Bloque de agarre trasero LA2388
2 1 Bloque disparador LA2389
3 3 Adaptador del cilindro LA2411
4 6 Agarre trasero LA2414
5 1 Disparador de interruptor LA2422
6 2 Cilindro 391.007
7 3 Cilindro 391.010
8 4 Pasador, Agarre LA2729
9 2 Pasador de resorte 281.124

e
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(6) Conjunto de ajuste de la

longitud de desforrado

Articulo| Cant. Nombre Pieza N°.
1 2 Barra de soporte de la varilla K-7554
2 1 Barra del cilindro K-7555
3 1 Barra de tope K-7556
4 1 Varilla accionadora del motor K-7560
5 1 Varilla empujadora K-7561
6 2 Varilla K-7562
7 4 Cojinete 21.059
8 2 Casquillo de fibra 24.049
9 2 Pifion 123.049

10 1 Cadena de cable 124.005
11 2 Tuerca Acme 379.026
12 2 Amortiguador 81.017

(3) Conjunto de cabezal térmico

Articulo| Cant. Nombre Pieza N°.
1 1 Conj., Juego de cuchillas K-7763
2 2 Blogue de soporte del elemento LA2395
3 1 Pasador, Corto LA2402
4 1 Pasador, Largo LA2403
5 3 Rueda, Cabezal LA2409
6 4 Tornillo 4-40 X .38 SCHS 113.098
7 4 Roscado, Vertical 1339.035
8 4 Anillo de retencion 482.061
9 1 Conj., Interruptor K-7743
10 1 Conj., Motor de pasos K-7794
11 1 Pifion 124.003
12 1 Cadena de cable 123.005
13 1 Muelle, Compresién 88.005
14 2 Muelle, Extension 89.005
®\‘ 2
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Diagrama eléctrico
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Articulo|Cant.| Nombre Pieza N°.

1 1 | Conj., M6dulo de control | H-2794
Conj.,

2 L Médulo de alimentacion | 2810
Conj.,

8 1| Cuadro de cableado A | 77628

4 1 | Conj., Tarjeta de interfaz | K-7468
Conj.,

5 1 | Sensor de cable del LA2702
cuadro

6 1 | Cable RS-232 K-7559
Conj.,

8 ! Fuente de alimentacion A3273
Conj.,

9 ! Transformador de PC A3275

10 1 | Conj., Alarma-Audio K-7226
Conj.,

1 ! Transformador de calor A3276

12 1 Rectlflcfaldor de puente 741,047
de tension
Conj.,

13 1 | Mddulo de entrada de 1A3274
alimentacion
Interruptor,

14 ! Rodillo de laminas 596.033
Conj.,

15 1 | Mddulo de entrada de K-8913
alimentacion

16 1| Mazo de cables del K-7742
ventilador

17 1 | Ventilador 742.006

18 1 | Conj. Motor de pasos K-7794

19 1 | Conj. Motor de pasos K-7793
Conj., R

2 ! Regulador de presion K-7749

21 1 | Conj., Cable plano (20) | K-7759
Conj.,

22 1 | Mazo de cables de K-7744
cuchillas

23 1 | Conj., Juego cuchillas K-7763

2 1 | Conj, Cableado del K-7748
solenoide de aire
Conj.,

2% 8 Cableado del interruptor K-7743
Conj., Disparador R

% ! del disparador K-7747
Conj., Mazo de cables

2z 11 e salida de cableado K-7746

28 1 | Disparador de interruptor | LA2422

2 1 Conj., Mazo de cables K-7745

de alimentacion de calor




La garantia esta limitada Ginicamente a la reparacion o la sustitucion; no hay garantia de comerciabilidad, adaptabilidad a un propésito particular o dafios
derivados.
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