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ATLANTA ATTACHMENT COMPANY, INC.

Informacion Confidencial y Propietaria

Los materiales contenidos adjuntos son informacion confidencial y propiedad de Atlanta Attachment
Company. Ademas de cualquier obligacion confidencial y de no divulgacioén que exista actual entre usted
y Atlanta Attachment Company, el uso de estos materiales sirve como reconocimiento de la naturaleza
confidencial y propietaria de estos materiales y de su deber de no hacer ningiin uso desautorizado o
acceso de estos materiales.

Todos los materiales contenidos adjunto son protegidos ademas por la ley de Derechos de Autor de
Estados Unidos y no se pueden utilizar, divulgar, reproducir, distribuir, publicar o vender sin el
consentimiento escrito expreso de Atlanta Attachment Company, El consentimiento se puede retener en
discrecion unica de Atlanta Attachment Company. Usted no puede alterar o quitar los derechos
reservados, la marca registrada o cualquier otro aviso de las copias de estos materiales.

Para una lista complata visite

atlatt.com/patents.php

IMPORTANTE

Es importante leer y entender la informacion contenida dentro de este manual antes de intentar hacer
funcionar la maquina. Atlanta Attachment Co., Inc. no sera responsable por el dafio resultado del uso
erroneo de la informacion presentada dentro de este manual, y se reserva el derecho de cambiar la
informacion contenida sin notificacion previa
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Instalacion

Instrucciones de Seguridad

Esta parte del Material de Instruccion esta prevista para el uso adecuado de su
equipo. Contiene importante informacién para ayudarlo a trabajar de una forma
segura con la unidad y describe los peligros que pueden existir en el uso de
ella. Algunos de estos peligros son obvios, mientras que otros son menos
evidentes.

Informacién Obligatoria
Todas las personas operando y/o trabajando en la Estacion de Trabajo 1278-8, deben leer y
entender todas las partes de las instrucciones de seguridad. Esto aplica, en particular, a
personas quienes solamente operan y/o trabajan en esta unidad ocasionalmente (ej. para
mantenimiento y reparacion). Personas que tengan dificultad leyendo deben particularmente
recibir instrucciones cuidadosas.
Alcance del Material de Instruccion
El Material de Instruccion comprende:
Informacion de Seguridad
Instrucciones para el Operador
Diagrama Eléctrico y Neumatico
Puede también incluir:
Una lista recomendada de repuestos de partes
Manual(es) de instrucciones para componentes fabricados por otras companias
Diagramas y planos conteniendo informacién para instalacion
Uso Previsto
Nuestras maquinas estan disefiadas y construidas bajo estrictas normas de calidad y
seguridad. Sin embargo toda maquina puede ser peligrosa para la vida o alguna parte del
cuerpo de los usuarios y se puede dafar o causar dafo a otra propiedad, particularmente si es
operada incorrectamente o es usada para propésitos diferentes a aquellos especificados en el
Manual de Instruccion.
Exclusion por Mal Uso
Mal uso incluye, por ejemplo, uso del equipo para algo diferente a lo que fue
disefiado, como también operarlo sin el debido equipo de seguridad. El riesgo
recae exclusivamente en el usuario final.
El debido uso de la maquina comprende estar en conformidad con la
informacion técnica y regulaciones en todas las partes del Material de
Instruccion, como también en conformidad con las regulaciones de
mantenimiento. Toda la seguridad local y regulaciones en la prevencién de accidentes deben
ser observadas.
Riesgos
La maquina debe ser operada estando en perfectas condiciones de trabajo, con especial
atencion en seguridad y en potenciales peligros, como también en perfecto acuerdo con el
Material de Instruccion. Fallas y mal funcionamiento capaces de menoscabar la seguridad
deben ser corregidas inmediatamente. Nosotros no podemos aceptar ninguna responsabilidad
por lesiones personales o dafo a la propiedad debido a errores del operador o por no estar de
acuerdo con las instrucciones de seguridad contenidas en este manual. El riesgo recae en el
usuario final.
El Material de Instruccion debe ser siempre mantenido cerca de la maquina y accesible a todos
aquellos a quienes les concierne.




Instalacién

Los estatutos locales, generales y otras regulaciones que haya que cumplir en la prevencién
de accidentes y proteccion ambiental deben también tenidas en cuenta ademas del Material de
Instruccion. El personal de operaciones debe ser instruido de acuerdo a esto. Esta obligacion
también incluye el manejo de sustancias peligrosas y la provision y uso de equipos de
proteccion personal.

El Material de Instruccion debe ser suplementado con instrucciones que incluyan supervision y
notificacion de deberes que tomen debidamente en cuenta las caracteristicas operacionales,
tales como la organizacion y secuencia del trabajo y el personal asignado, etc. El conocimiento
que el personal tenga de los peligros existentes y la conformidad con las regulaciones de
seguridad deben ser chequeados a intervalos irregulares.

Escogencia y calificacion del personal

Asegurese de que el trabajo con la maquina sea llevado a cabo por personas debidamente
entrenadas para ese trabajo especifico- ya sea dentro de la compainiia, por nuestro personal de
campo o en nuestras oficinas-y quienes no solamente hayan sido escogidos y autorizados sino
que también estén completamente familiarizados con las regulaciones locales. Trabajar con la
maquina debe ser solamente llevado a cabo por personal capacitado, bajo administracion y
supervision de un ingeniero debidamente calificado Esto no solamente aplica cuando la
maquina es usada para produccion, sino también para trabajos especiales asociados con su
operacion (puesta en marcha y mantenimiento) especialmente en lo concerniente a trabajo en
la parte hidraulica o en el Sistema eléctrico, como también en el programa/sistema serial bus.
Entrenamiento

Cada persona que trabaje con/ o en la maquina debe ser debidamente entrenado e informado
en relacion con el uso del equipo de seguridad; los posibles peligros que pueden surgir durante
la operacion de la maquina y las precauciones de seguridad que deben ser adoptadas. En
adicion, el personal debe ser instruido en como chequear todos los mecanismos de seguridad
a intervalos regulares.

Responsabilidades

Claramente definir quién va a ser el responsable de operar, instalar, chequear y reparar la
maquina. Definir las responsabilidades del operador de la maquina y autorizarlo a rechazar
cualquier instruccion de terceras personas que atente contra la seguridad de la maquina. Esto
aplica en particular para operadores de maquinas vinculadas a otros equipos. Las personas
que reciban entrenamiento de cualquier tipo deben trabajar solamente en/o con la maquina
bajo la supervision de un operador experimentado. Es Bueno tener en cuenta los limites
minimos de edad permitidos por la ley.

Un Consejo al Operador

El peligro inherente mas grande en nuestras maquinas es la posibilidad de que los dedos de
las manos o la ropa muy ancha sean atrapados por las piezas en movimiento, rotando o en
ensamblaje, o ser cortado por piezas afiladas o quemado por elementos que pueden estar muy
calientes.

Siempre esté conciente de estos peligros!

Equipo de Seguridad en las Maquinas

Todas las maquinas son despachadas con equipo de seguridad, que no
debe ser removido o evitado durante su operacion.

El correcto funcionamiento del equipo de seguridad en maquinas y sistemas
debe ser chequeado todos los dias y ante de que cualquier nuevo turno
comience; después de mantenimiento y trabajo de reparacion; cuando
comienza a trabajar por primera vez y en las siguientes reiniciadas (por

= ejemplo después de un prolongado tiempo de estar apagada).
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Si el equipo de seguridad tiene que ser desmantelado por instalacién, mantenimiento o trabajo
de reparacién, ese equipo debe ser reemplazado y chequeado inmediatamente terminen estos
trabajos. Todos los mecanismos de proteccion deben ser ajustados y quedar completamente
operacionales donde sea que la maquina este situada o si ha sido paralizada por un periodo
largo de tiempo.

Dainos

Si algun cambio es observado que sea capaz de afectar la seguridad de la maquina o su
modo de operacion, tales como mal funcionamiento, fallas o cambios en la maquina o en sus
instrumentos, los pasos apropiados deben ser tomados inmediatamente tales como, apagar la
maquina y seguir el apropiado procedimiento de cerrado y etiquetado de ella. La maquina debe
ser examinada por dafnos obvios y defectos por lo menos una vez por cada turno. El dafio
encontrado debe ser remediado inmediatamente por una persona debidamente autorizada
antes de reanudar la operaciéon de la maquina. La maquina debe ser operada estando en
perfectas condiciones de trabajo y cuando todos los mecanismos de proteccidn y equipos de
seguridad, tales como el mecanismo de proteccién de Desmonte, el Sistema de Detencién de
Emergencia, etc,.estén en su lugar y operacionales.

Fallas y Errores

La maquina debe ser apagada y a todas sus partes moviles o rotatorias permitirles parar
completamente y asegurarlas contra una reiniciada accidental antes de comenzar a remediar
cualquier falla o error

Avisos en la Maquina

Los avisos de Seguridad y Peligro deben ser observados y chequeados a intervalos regulares
para asegurarse de que estén completos y sin dafio. Ellos deben estar todo el tiempo
claramente visibles y legibles..

Ropa, Joyeria, Equipo de Proteccion. Debe evitarse el pelo suelto largo, ropa suelta, guantes y
joyas, incluyendo anillos, para evitar lesiones debido a ser atrapado, y enrollado dentro de la
maquina.

Gafas de Proteccion

Gafas de proteccion que hayan sido debidamente probadas y aprobadas por las
autoridades locales deben ser usadas cada vez que exista la posibilidad de
}(D objetos o particulas volando debido a la limpieza de la maquina o al uso de aire
* comprimido.

B

Herramientas

Siempre cuente el numero de herramientas en su posesion antes de comenzar a trabajar en la
maquina. Esto le permitird chequear que ninguna herramienta haya sido dejada dentro de la
maquina. Nunca deje una herramienta en la maquina mientras trabaja.

Aceites, Lubricantes, Quimicos

Fijese en las regulaciones de seguridad para con el producto que esté usando.

No Fumar, Incendio, Riesgo de Explosiéon

Fumar vy llama abierta (ej. Trabajo de soldadura) deben ser prohibidos en el area de
produccion debido al riesgo de incendio y explosiones.

Area de Trabajo

Un area de trabajo limpia sin ninguna obstruccion es esencial para una operacion segura de la
maquina. El piso de debajo de la maquina debe estar limpio, sin nada de basura. El area de
trabajo debe estar bien iluminada, ya sea por iluminacion general o iluminacion local.
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Parada de Emergencia
Los botones de PARADA de emergencia llevan a todos los movimientos de la maquina a una
paralizacion total. Asegurese donde estan localizados y como trabajan. Ensayelos. Siempre
busque el rapido acceso al mas cercano de ellos cuando esté trabajando en la maquina..
Primeros Auxilios
1. Mantenga la calma aun cuando esté lesionado.
2. Mover al operador de la zona de peligro. La decision de que hacer o de buscar ayuda
adicional depende totalmente de Ud., particularmente si alguien ha sido atrapado.
3. Dele primeros auxilios. Cursos especiales son ofrecidos por organizaciones tales como
la compafiia de seguro de su empleador. Sus colegas deben poder depender de Ud. y
viceversa.
4. Llame ala ambulancia. Sabe Ud. Los numeros telefonicos del Servicio de Ambulancias,
Policia y Bomberos?

Avisos Importantes

Reporte y Control de Incendios

Lea las instrucciones colocadas en la fabrica en relacién con el reporte de incendios y las
salidas de emergencia. Asegurese de saber exactamente donde estan localizados los
extinguidores de incendio y el sistema de aspersion y como se deben operar. Comunicar esta
informacion a los bomberos cuando ellos lleguen. Asegurese de que hay suficientes aviso
previniendo los peligros de incendio.

Los siguientes extinguidores de incendio pueden ser usados:

-Extinguidores de polvo seco, ABC polvo extinguidor de incendio.

-Extinguidores de Didxido de Carbono DIN 14461

para componentes electronicos. Especial cuidado debe ejercitarse cuando se usen
extinguidores de diéxido de carbono en cuartos confinados y mal ventilados (chequear DIN
14406 y 14270).

Aislar la maquina de la corriente eléctrica si un incendio estalla. No use agua en las partes
eléctricas quemadas hasta que no esté seguro de que la maquina ha sido totalmente
desconectada de la fuente eléctrica. Aceites quemados, lubricantes, plasticos y revestimientos
en la maquina pueden soltar gases y vapores que pueden ser peligrosos para su salud. Una
persona calificada debe ser consultada para reparar el dafio después del incendio.
Suministro de Corriente Eléctrica

Antes de emprender cualquier mantenimiento o trabajo de reparacion en la
maquina, desconecte la Fuente eléctrica y asegurela con un candado para
qgue no pueda ser encendida nuevamente sin autorizacion. En la practica ,
esto significa que el técnico, el electricista y el operador deben tener su
propio candado conectado con el interruptor principal simultaneamente para
. poder asi llevar a cabo su trabajo de una forma segura. Placas de seguridad
< para bloqueo de corriente eléctrica deben estar disponibles para multiples
candados si se requiere. El propdsito principal del procedimiento de bloqueo/etiquetado es
proteger a los trabajadores de lesiones por causa de una energizacién o arranque inesperado
de la maquina.

Las fuentes de energia (eléctricas / neumaticas / hidraulicas, etc.) del equipo deberan
apagarse o desconectarse y los interruptores bloqueados o etiquetados con una etiqueta de
advertencia. Es responsabilidad del empleador establecer procedimientos de control. Siga los
procedimientos de bloqueo / etiquetado antes de que se realice la instalacién y / o cualquier
trabajo de mantenimiento , incluyendo lubricacién, limpieza o eliminacién de atascos
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Precaucion: La maquina no esta todavia completamente des-energizada
aun cuando el interruptor principal esté desconectado

-Electricidad- La maquina estara siempre aislada de la fuente eléctrica cada vez que el
interruptor principal haya sido desconectado. Sin embargo, esto no aplica para la fuente de
alimentacion en el gabinete de control, ni para los equipos que reciben energia que no
proviene del interruptor principal.

-Energia Neumatica/Hidraulica- Casi todas nuestras maquinas transportan aire comprimido.
Ademas de cerrar el interruptor principal, el suministro de aire debe ser desconectado y la
maquina chequeada para asegurarse de su despresurizacion antes de comenzar a trabajar en
la maquina; de otra manera la maquina podria ejecutar movimientos descontrolados.

-Energia Cinética-Cabe anotar que algunos motores o ejes, por ejemplo, pueden continuar
corriendo aun después de haber sido apagados.

-Energia Potencial-Ensamblajes individuales pueden necesitar ser asegurados si es necesario
para trabajos de reparacion.

Envio de la Maquina/Empaque

Note cualquier informacién en el empaque, tales como peso, los sitios por donde debe ser
levantado, e informacion especial. Evite las fluctuaciones de temperatura. La condensacion
puede dafar la maquina.

Daino en el Transporte

El empaque y la maquina deben ser examinados inmediatamente por posibles signos de dafio
en su transito. Estos dafios deben ser reportados al despachador/transportador dentro de los
limites estipulados. Contactar a la Compania Atlanta Attachment y/o a su aseguradora de
transportes inmediatamente, si los dafios son visibles. Nunca trate de operar una maquina
dafada.

Almacenamiento Temporal

Si la maquina tiene que ser almacenada temporalmente, debe ser aceitada o engrasada y
almacenada en un lugar seco donde esté protegida del clima para evitar dafios. Un
revestimiento anti-corrosivo debe ser aplicado si la maquina va a ser almacenada por largo
tiempo y precauciones adicionales deben ser tomadas para evitar corrosién.

Transportando la Maquina

Desconecte la maquina de cualquier conexion externa y asegure cualquier parte o
ensamblado sueltos. Nunca se pare debajo de una carga suspendida. Cuando transporte la
maquina o ensamblajes en una caja de madera, asegurese de que las cuerdas o brazos de un
elevador estén posicionados o mas cerca posible del borde de la caja. El centro de gravedad
no esta posicionado necesariamente en la mitad de la caja. Note las regulaciones para
prevencion de accidentes, instrucciones de seguridad y las regulaciones locales que gobiernan
el transporte de maquinas y ensambles.

Solamente use vehiculos de transporte adecuados, mecanismos de elevacion y dispositivos de
suspension de carga que estén en perfectas condiciones de trabajo y con capacidad
adecuadas. El transporte debe ser confiado solamente a personas debidamente capacitadas.

Nunca permita que las correas descansen contra el cerramiento de la maquina y nunca hale
sus partes delicadas. Asegurese que la carga esté siempre adecuadamente asegurada. Antes
o inmediatamente después de que la maquina ha sido cargada, asegurela apropiadamente y
fije las advertencias correspondientes. Todas las guias de transportes y dispositivos de
elevacion deben ser removidos antes de que la maquina comience a trabajar nuevamente.
Todas las partes que tienen que ser removidas debido al transporte deben ser cuidadosamente
colocadas y reajustadas antes de encender la maquina nuevamente.
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Condiciones Ambientales en el Lugar de Trabajo

Nuestras maquinas estan disefiadas para trabajar en cuartos cerrados: Temperaturas
ambiente permitidas aprox. 5-40 °C (40-104 °F). Mal funcionamiento en los sistemas de control
y movimientos descontrolados de la maquina pueden ocurrir en temperaturas que estén fuera
de este rango.

Deben protegerse contra influencias climaticas como cargas electrostaticas, centellas, granizo,
dafos por tormentas, humedad muy alta y salinidad en el aire en regiones costeras.

Proteger contra las influencias de los alrededores: no estructuras con vibracion, no polvo
molido o vapores quimicos.

Proteger contra accesos no autorizados.

Asegurarse de que la maquina y sus accesorios hayan sido colocados en una posicion estable.
Asegurarse que exista un facil acceso para operacion y mantenimiento (Manual de Instruccion
y diagrama de planos); también verificar si el piso es suficientemente sdélido para soportar el
peso de la maquina.

Regulaciones Locales

Particular atencion debe ser puesta en las regulaciones locales y estatutarias, etc. cuando se
instalan maquinas en la planta (ej. especialmente con las rutas de escape especificadas).
Chequear las zonas de seguridad en relacion las maquinas adyacentes.

Mantenimiento
Instrucciones Generales de Seguridad

La maquina debe ser apagada, llevada a una total quietud y tener la seguridad de que no
podria ser reconectada inadvertidamente antes de comenzar cualquier trabajo de
mantenimiento. Usar el correcto procedimiento de bloqueo/etiquetado para asegurar la
maquina contra iniciadas inadvertidas.

Remover cualquier aceite, grasa, basura y deshechos, particularmente de las conexiones y
tornillos, cuando comienza el mantenimiento y/o trabajo de reparacion. No utilice ningun
agente corrosivo de limpieza. Use trapos libres de pelusa.

Apriete todos los tornillos de las conexiones que tuvieron que ser aflojados por el
mantenimiento y el trabajo de reparacién. Cualquier mecanismo de seguridad que tuvo que ser
desmantelado por instalacion, mantenimiento 6 reparacion debe ser reajustado y chequeado
inmediatamente después de completar el trabajo.

Mantenimiento, Cuidados y Ajustes

Las actividades e intervalos especificados en el Manual de Instruccion para llevar acabo los
ajustes, mantenimiento e inspecciones debe ser observado y algunas partes reemplazadas
como se especifica. Todas las lineas hidraulicas y neumaticas deben ser examinadas por
fugas, conexiones sueltas, friccién y dafios en el momento en que se le esta dando servicio a
la maquina. Cualquier defecto encontrado debe ser reparado inmediatamente.

Desechos, Desmontaje, Disposicion

Los productos de desecho deben ser limpiados de la maquina lo mas pronto posible para evitar
cualquier peligro de incendio.

Asegurese de que los combustibles y lubricantes operantes, como también las partes
reemplazadas sean dispuestas de una manera segura y ecolégicamente aceptable. Chequear
las regulaciones locales en control de polucién.

Cuando se desmonta la maquina y sus ensamblajes, asegurese de que estos materiales sean
descartados de una forma segura. Ya sea que comisione a una compania de especialistas que
estén familiarizados con las regulaciones locales o averigue las regulaciones locales si va a
descartar estos materiales usted mismo. Los materiales deben ser ordenados
apropiadamente.




Instalacién

Reparacion

Piezas de Repuesto

No podemos aceptar ninguna responsabilidad por dafios producidos por partes fabricadas por
otras manufacturas o debido a reparaciones no calificadas o modificaciones a la maquina.

Reparacion, Electricidad

La fuente de alimentacién debe ser apagada (el interruptor maestro apagado) y asegurado de
tal forma que no pueda ser encendido inadvertidamente antes de reiniciar o antes de empezar
a trabajar en las partes movibles.

Esas partes de la maquina y planta en las cuales un mantenimiento o trabajo de reparacién se
va a llevar a cabo, deben estar aisladas de la fuente de alimentacion, si se especifica .Las
partes aisladas deben ser primero chequeadas para determina si estan verdaderamente des-
energizadas antes de ser conectadas a tierra o cortocircuitadas. Las partes movibles
adyacentes deben también ser aisladas. Las medidas de proteccién implementadas (ej.
resistencia a tierra) deben ser probadas antes de reiniciar la maquina después del ensamblaje
o trabajos de reparacién en las partes eléctricas.

Los Generadores de sefales (interruptores de limites) y otras partes eléctricas del mecanismo
de seguridad no deben ser removidos o sobrepasados. Solamente use fusibles originales o
circuitos de sobrecarga con la clasificacion especifica de corriente. La maquina debe ser
apagada inmediatamente si una falla empieza a desarrollarse en la fuente de alimentacién
eléctrica.

El equipo eléctrico de nuestras maquinas debe ser chequeado en intervalos regulares y si
algun defecto es encontrado debe ser reparado inmediatamente.

Y si fuera necesario trabajar en las partes movibles de la maquina, una segunda persona debe
estar a mano para que pueda apagar el interruptor de emergencia o interruptor maestro con
liberacidn de voltaje en el evento de una emergencia. El area de trabajo debe ser acordonada
y marcada con sefiales de advertencia. Solamente use herramientas con aislamiento eléctrico.
Ventilacién/Gases Peligrosos

Corresponde al usuario final asegurarse de que haya una adecuada ventilacion para desalojar
todos los gases nocivos o peligrosos en el ambiente de trabajo .

Sistemas Hidraulicos y Neumaticos

El trabajo en equipos Hidraulicos y Neumaticos debe ser llevado a cabo por personas con
entrenamiento, conocimiento y experiencia en estos sistemas. Las lineas presurizadas deben
ser despresurizadas antes de comenzar cualquier trabajo de reparacion.

Responsabilidad General

Responsabilidad por dafios a la maquina y dafios fisicos se extingue completamente si se le
hacen modificaciones o conversiones a la maquina que no estén autorizadas. La maquina no
debe ser modificada, agrandada o convertida en alguna forma que pueda afectar la seguridad
sin la aprobacion previa de la manufactura.

Comenzando a Mover la Maquina

Lea el manual de Instrucciones cuidadosamente para establecer que botones y funciones
hacen que la maquina comience a moverse.




Instalacién

Una palabra al Usuario Final

El usuario final tiene la exclusiva responsabilidad de hacer cumplir los procedimientos de
seguridad y proteccion de la maquina. Cualquier otro mecanismo de seguridad o procedimiento
debido a regulaciones locales debe ser acomodado para estar de acuerdo con estas
regulaciones y/o las directrices de la EC en la seguridad de las maquinas. La posicion del
operador debe ser siempre accesible. Las rutas de escape deben mantenerse libres y las
areas de seguridad bien identificadas.

Precauciones de Seguridad

La seguridad debe ser una preocupacion constante para todos. Tenga siempre cuidado
cuando trabaje con estos equipos. Aunque las precauciones normales de seguridad fueron
tomadas en el disefio y manufactura de estos equipos, existen ciertos peligros potenciales de
seguridad. Todas aquellas personas involucradas en la operacion y manejo de estos equipos
deben leer y seguir las instrucciones de este manual. Operar el equipo de la forma que esta
especificada en este manual solamente. El uso incorrecto puede causar dafios al equipo y
lesiones personales. Es responsabilidad del duefio asegurarse que el operador lea y
comprenda este manual antes de operar el equipo. Como también asegurarse de que el
operador esté calificado, fisicamente apto y apropiadamente entrenado en la operacion de este
equipo. Calcomanias especificas de prevencién y seguridad estan localizadas en el equipo
cerca de las areas inmediatas de potenciales peligros. Estas calcomanias no deben ser
removidas u obliteradas. Reemplacelas si se tornan ilegibles.

. SIEMPRE mantenga los escudos de seguridad y cubiertas en su lugar, excepto en servicio.

. SIEMPRE opere los equipos en luz dia o con luces adecuadas para trabajo.

. Consulte diaria y semanalmente la lista de verificacion, asegurandose de que las mangueras estén
herméticamente aseguradas y los tornillos apretados

. SIEMPRE esté atento y evite huecos o depresiones profundas.

. SIEMPRE use proteccion adecuada para los ojos cuando le dé servicio al sistema hidraulico y
bateria.

. NUNCA opere una maquina pobremente mantenida.

. NUNCA permita que personas sin la adecuada instruccién manejen la maquina.

. NUNCA ponga las manos o los pies debajo de cualquier parte de la maquina cuando esta esté
funcionando.

. NUNCA intente hacer alglin ajuste a la maquina cuando esta esté funcionando. Reparaciones y
mantenimiento deben ser ejecutados por personal debidamente entrenado solamente.

. NUNCA trabaje debajo de la maquina a menos que esté soportada por bloques o una grua o
montacargas y bloques.

. NUNCA toque las parte calientes de la maquina.
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Instalacion

1.

NOTA: Es importante que el técnico y operador de la maquina lean este manual y estén
familiarizados con todas las funciones y preocupaciones de seguridad de la unidad antes de

INSTALACION

instalar y operar.

1.1.

Componentes y Partes

Transportador de entrada

Transportador de volteo

Cuerpo del cabezal de costura

Transportador de costura

Paneles de proteccién

Brazo de Rotacion

N[O O~ WIN =

Caja de Control Eléctrica

11



Instalacion
1.2. Datos Técnicos

SPECTFTCATODNS /ESPECTFTCACDNES

M ax sew g speed fpm ) /M ax vebciad de costura fpm ) 3000

Factory preset speed fpm ) /Vebcilad de fabrica fpm ) 2700

M ax stich Ength Epi) /M ax bngiud de puntada &pi) 4

NeedE system /Sitem a de agup SN 62X5924
Stirch Head /Cabezalde Costum Sihger300 /P&aff5624
NeedE sze /Tam afio agup 24-180

W eghtofm aterl/Tipo de m ateral MEDIUM /HEAVY

M ax presser footlhift (hch) /M ax alura delpr¥nsatebs 7/16

fpubadas)

Volage t7/oh/hz) /Volat t/oh/hz) 380V 3PH 50/60HZ
Curnent ém ps) /Am perae bm perbs) 15

M otortype /Tpo de m otor 5x Asynchronous motor 1x Servo motor
Afrpressure psi) /Presdn de aie psi 80

Adfrconsum pton ¢fm ) /Consum o de aie ¢fm ) 8

Shpping weght (bs) /Peso de em barque (bs) 3500

Shppihg din ensbns w /Ih, hch) /D in ensbnes de em bargue 180"x 98"x 96"

v /1h, pubada)

1.3. Produccion

20 unidades por turno de 8 horas con dos cintas con volteo de colchdn instalada en linea con
correas de alimentacion y descarga.

1.4. Vista Superior NS

La Vista Superior de la maquina es de 151 "x182". Deje . ; s
suficiente espacio libre alrededor para poder abrir todas
las puertas y tener acceso para el mantenimiento.

051

1.5. Etiqueta de Identificacion de la Maquina

La identificacion de la maquina se encuentra en la parte lateral de
la maquina. Su contenido es la clase de la maquina y el numero
de serie. Ejemplo: 208005082557

El numero de serie se divide como sigue.

El primer numero identifica el numero de pedido 208005
Siguiente numero mes de fabricacion (08)

Siguiente numero el afio de fabricacion (25)

Siguiendo un numero correlativo 57

12



Instalacion
1.6. Instalacion

1. Desembalaje

e La maquina ribeteadora automatica 1315-A-Um se envia en
dos cajas de madera, aunque también puede ser enviada
en paletas individuales como se muestra.

e Inspeccione la maquina por cualquier dafio que pueda
haber ocurrido durante el envio. Si se encuentra algun
dafo, informe inmediatamente a su supervisor. Documentar
los dafos y proporcionar detalles y fotografias.

Nota: La empresa fabricante debe ser informada de inmediato
sobre cualquier evento que cause danos, como caidas o
roturas durante el transporte, y deben seguirse las
instrucciones indicadas.

e Las cajas de madera o paletas deben ser movidas o
cargadas con montacargas, prestando especial atencién al
centro de gravedad.

e Durante la operacién con montacargas, no se debe acercar
a las cajas a menos de una distancia segura.

¢ Retire todas las correas de transporte de la maquina.
Retire todo el material de embalaje.

2. Ensamble

e Arme todos los componentes principales de la maquina y
asegurese de conectar todas las mangueras de aire y
cables eléctricos.

Instale el cabezal de costura

e Aplique con una toalla limpia una capa ligera de aceite a
todas las partes de 6xido negro para evitar la corrosion
futura

¢ Después del desmontaje en fabrica, las piezas de la
maquina se cubren con pelicula plastica estirable tras ser
lubricadas con aceite protector para evitar la corrosion
durante el envio. Se utilizan sustancias deshumidificadoras
para prevenir la oxidacion en el tablero eléctrico.

13



Instalacion

3. Configuracion

1. Coloque la maquina en el lugar deseado en piso razonablemente nivelado. Asegurese

de que hay suficiente iluminacion sobre la maquina ye espacio en los alrededores para
facil acceso de operador y personal de mantenimiento. Se recomienda instalar la unidad

en lineas de produccion con alimentacion de bandas o rodillos para mejor eficiencia.

Glue Station
lodel TH-40

Fiip Over & Assembly
Compression Conveyor

Flip Over & Quality
Inspection Conveyor

Automatic Packing ight
Machine Mode! OA-20 c

Intalacion en pararelo con Multiples unidades
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Instalacion
4. Lubricacion del Cabezal de Costura

El aceite puede retirarse antes del envio. Antes de usar la
maquina, lubriquelo nuevamente y compruebe el nivel de aceite
en el cabezal de costura.

En nivel de aceite debe verificarse siempre y debe ser visible en el
vaso transparente (1).

En caso necesario, abra la tapa (2) y rellene con aceite.
Antes de iniciar la costura, abra la valvula (3).

Especificaciones del aceite:
e Viscosidad: ISO Grado 22 a 40 °C
e Densidad: 0.865 g/cm®*a 15 °C

5. Suministro de Aire

Requiere un suministro de aire de 3/8” (10 mm) ajustado a 80 psi
(6 bar).

El regulador viene cerrado de fabrica. Abra lentamente el
regulador de presion de aire y verifique que todas las mangueras
estén conectadas. El consumo de aire es de 15 CFM (0,42
m3/min).

Atencion: Al abrir la fuente de aire, varias piezas de la
maquina pueden moverse y las mangueras quedaran bajo
presion.

6. Conexion Eléctrica

Conecte el cable de alimentacion a 380V 3PH 50/60HZ trifasico 15
Amperes.

NOTA: Es importante el uso de Neutro y tierra en la conexién
eléctrica.

Abra la caja de control y verifique que todos los breakers estén en
posicion de encendido.

Encienda el interruptor principal en la parte exterior de la caja de
control y asegurese de que los variadores, el PLC y la caja de
control del motor depaso del cabezal de costura estén encendidos
y no presenten errores
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7. Encendido (“ON”)

A. Con el interruptor principal encendido, gire el botén rojo de
parada de emergencia para iniciar la maquina. La maquina
mostrara primero las opciones de idioma.Después de
seleccionar, a los pocos segundos aparecera una pantalla
con una imagen de la maquina

B. . Presione sobre la imagen de la maquina y la pantalla
mostrara el menu de entrada. Esta es la pantalla principal,
desde donde se puede navegar a todas las areas de
control:

e Trabajo (Work): Pantalla de uso del operador.

e Manual: Funciones de entrada y salida de las valvulas y sensores.

e Settings (Ajustes): Para ajustar valores de las diferentes funciones de la maquina.

C. Presione “Manual” y desde aqui podra verificar las entradas
y salidas de las sefales eléctricas y neumaticas de la
maquina.

D. Con la flecha azul en la parte superior derecha puede
navegar a la segunda pagina y verificar el resto de las
sefales.

8. Sensores Eléctricos

Examine todos los sensores eléctricos y asegurese de que estén
correctamente ajustados y funcionando. Los indicadores de color
verde y blanco se mostraran en las pantallas Manual 1 y Manual
2, indicando la activacion o desactivacion del sensor.

Consulte la seccidn de servicio en caso de necesitar instrucciones
adicionales.

9. Motores : =
Presione en la pantalla Manual 1 las funciones de las correas de oo

| [

trasporte y el brazo de rotacién para asegurarse que los motores R

50

estén funcionando e P

HOLDER ARM

10.Pedales

El equipo posee cuatro pedales de control. Los del lado izquierdo
mueven el cabezal arriba y abajo. Los dos del lado derecho
controlan las velocidades de costura. Asegurese de que estén
conectados y realizando sus funciones correctamente.

16
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11.Cabezal de Costura

Gire la volanta con la mano y compruebe la libertad de
movimiento. La rotacidn de la volanta ya debe estar establecida.
Coloque El rollo de cinta y enhebre la maquina. Pruebe la costura
con el pedal en un trozo de material de desecho.

1. Verificando del ciclo de rotacion.

Cargue un colchon en la correa de entrada.
En el menu de Trabajo (WORK PAGE) en el modo Automatico
presione ENTER MATTRESS

Esto llevara el colchdn al area de costura.

Gire la palanca de rotacion localizada en el extremo inferior

derecho del panel. .

El colchdn realizara el ciclo de rotacion automaticamente.

Almacenamiento Provisional

Si la maquina tiene que ser almacenada temporalmente, debe ser aceitada o engrasada y
almacenada en un lugar seco donde esté protegida del clima para evitar dafnos. Se debe

aplicar un revestimiento inhibidor de la corrosion si la maquina tiene que almacenarse durante

un periodo de tiempo mas largo y se deben tomar precauciones adicionales para evitar la

corrosion.
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Instrucciones de Operacion

2. OPERACION

Note: Es importante que el operador de la maquina lea este manual y esté familiarizado con
todas las funciones y preocupaciones de seguridad de la unidad antes de operar.

2.1. Componentes Individuales

Y

1 | Interruptor Principal 7 | Transportador de costura

2 | Panel de control 8 | Transportador de Salida (Opcién)
3 | Cabezal de costura 9 | Brazo de rotacion

4 | Pedales 10 | Barra de sujecion

5 | Transportador de Entrada (Opcién) | 11 | Paneles de protecciéon

6 | Transportador de Volteo 12 | Reja de Proteccion

18



Instrucciones de Operacion
1. Interruptor Principal

Esta perilla de color rojo esta ubicad a en la caja de control
eléctrico. Para activarla es necesario girarla. Su funcion es
energizar la maquina, permitiendo que todos los sistemas reciban
alimentacion eléctrica. Al finalizar la jornada de trabajo, la perilla
debe girarse a la posicion de apagado para des energizar
completamente el equipo y garantizar la seguridad.

2. Panel de control

El panel de control es la interfaz principal desde donde el operador controla la maquina. Esta
compuesto por varios elementos esenciales:

Mattress Counter

Machine Current Speed

A. Botén de emergencia

Precaucién: Al desbloquear el botén con la Energia activada, se enciende la
maquina.

El botdn de emergencia esta disefiado para detener de inmediato la maquina en caso de
riesgo o funcionamiento incorrecto. Al presionarlo, la maquina se detiene por completo y todas
las funciones quedan deshabilitadas, garantizando la seguridad del operador.

Para rearmarlo, es necesario girar el boton hacia la derecha, con lo cual se desbloquea y
permite volver a energizar los sistemas.

Después de encender la maquina con el interruptor principal, debe girarse el boton de
emergencia para iniciar los menus en la pantalla tactil y habilitar el control de la maquina.

B. Pantalla tactil
Facilita la navegacion por los menus y el acceso a todas las funciones de la maquina.

Precaucién. No utilice objetos metalicos para
tocar la pantalla.

Al encender la maquina se mostrara primero las
opciones de idioma.

Presione el icono central en forma de casa en la
parte inferior central de la pantalla para avanzar a la
pagina siguiente.
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Después de seleccionar, a los pocos segundos
aparecera una pantalla con una imagen de la
maquina

Presione el simbolo “K-40” para avanzar a la Pantalla
Principal

Presione el simbolo “Globo” para regresar a la
pagina anterior.

1. Menu Principal
Desde esta pantalla se puede navegar a todas las
areas de control:
e Trabajo (Work): Pantalla de uso del
operador.
¢ Manual: Par uso del técnico Funciones de
entrada y salida de las valvulas y sensores.
e Ajustes (Settings): Para uso del técnico Para
ajustar valores de las diferentes funciones de
la maquina.

WORK PAGE (Pagina de trabajo)
La pantalla de trabajo del operador que se utiliza
durante el ciclo de costura del colchén. Ofrece las
siguientes informaciones y funciones:

Mattress Counter (Contador de colchones):
e Muestra la cantidad de piezas que han sido
producidas.
e Si se presiona el botdon Counter Reset, el
valor regresa a cero.

UMIT MAKINA —

16:4850

& 2

WORK | | MANUAL |

>

C€ !QI 0/0 fA\'n(.r' 7n

T —
-3 WORK PAGE
Mattress Counter  EoSIERE pe
Machine Current Speed 2000 rpm
CHANGE MODE | Automatic

MAIN CONVEYOR ENTER MATTRESS

WD il ! ENTER

Head Angle On Down Limit

Machine Current Speed (Velocidad actual de la maquina):
e Indica la velocidad del cabezal de costura en revoluciones por minuto (RPM).

Change Mode (Cambio de modo):

e Al presionarlo, cambia el modo de operacion de Manual a Automatico y viceversa.

Main Conveyor (Transportador principal):

¢ Permite mover la correa de transporte hacia adelante o hacia atras.
e Esta funcion solo esta disponible cuando el modo de trabajo esta en Manual.

Enter Mattress (Entrada de colchén):

e Funcién disponible unicamente en modo Automatico.
e Alimenta el colchdn automaticamente desde la correa de entrada.
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Instrucciones de Operacion
Linea inferior:
e Muestra las condiciones de error, tales como:

2

Cabezal en un angulo demasiado bajo.
Boton de emergencia presionado.

MANUAL

La seccién Manual esta dividida en dos pantallas: Manual Page 1 y Manual Page 2. Desde
estas se pueden realizar pruebas y verificar el funcionamiento de diferentes componentes de la
maquina.

MANUAL PAGE 1

En esta pantalla se encuentran las siguientes
funciones:

2

MANUAL PAGE 1

||
MAIN CONVEYOR MANUAL

it | 90 s il
Main Conveyor Manual :Transportador principal
manual TU'RNING ARM MANUAL
Permite mover el transportador principal hacia i MR 22 LA
adelante o hacia atras.
Entre los dos botones se muestra un valor en color o el
amarillo, que indica la velocidad de las correas de
trasporte.

A mayor numero, mayor velocidad de movimiento.

HOLDER ARM
MANUAL

Turning Arm Manual: Brazo de giro manual

Controla el movimiento manual del brazo de rotacion.

Al igual que en las correas de transporte, presenta un valor en el centro que define la velocidad
del brazo: cuanto mas alto el numero, mas rapido se mueve; cuanto mas bajo, mas lento.

Holder Arm Manual: Brazo sujetador manual
Dispone de dos botones: uno para activar y otro para desactivar el brazo sujetador.

MANUAL PAGE 2 |

. | = MANUAL PAGE 2
En esta pantalla se muestran cuatro opciones
relacionadas con los cilindros de entrada. Cuando se W] eAnD 1.sECcTOR [C IR
presionan los cilindros se activan y las luces de
estado de los sensores se encienden o apagan oW | BAND 2.SECTOR  [<1IR J

dependido de la posicidon del cilindro
SET SHEET + up
Band 1 Sector: Primer Sector de la Correa
Corresponde a la primera seccién de la correa del oo |
volteado de colchén.

CYLINDER e

Band 2 Sector: Segundo Sector de la Correa
Corresponde a la segunda seccién de las correas del volteado de colchones.

Set Sheet: Plancha de Empuje
Indica la plancha metalica que ayuda a empujar el colchdn hacia la banda de volteo.

Cylinder. Cilindro
Estos botones se utilizan para asegurar el movimiento hacia adelante y hacia atras del bloque
del cilindro ubicado en la salida del transportador de volteo
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3. AJUSTES (SETTINGS)

El drea de Ajustes (Settings) esta compuesta por 1= 2ELIINGS
varias pantallas. La primera y principal contiene las Sewing Speed 200008 pm
siguientes opciones:
Corner Speed 300 rpm

Sewing Speed (Velocidad de costura): Pedal Speed 500 rpm
Define la velocidad del cabezal de costura cuando se » ‘
selecciona el pedal de Velocidad Rapida. Arm Fwd Speed e

. ) Arm Bwd Speed hz
Corner Speed (Velocidad en esquinas): . ...

Define la velocidad de costura al coser en las esquinas del colchon.

Pedal Speed (Velocidad de pedal):
Define la velocidad de costura cuando se selecciona el pedal de Velocidad Lenta.

Arm Fwd Speed (Velocidad de salida del brazo):

Cuando se completa la costura de un borde del colchdn, el brazo de rotacién utiliza los datos
de velocidad de avance y retroceso ingresados en estas ventanas para girar el colchén hacia
el siguiente borde.Muestra el valor de la velocidad del movimiento hacia adelante del brazo de
rotacion.Al presionar este campo, se accede a la pantalla Supervisor Setting 1.

Arm Bwd Speed (Velocidad de regreso del brazo):
Muestra el valor de la velocidad del movimiento hacia atras del brazo de rotacion.
Al presionar este campo, se accede a la pantalla Supervisor Setting 1

4. AJUSTES DE SUPERVISOR (SUPERVISOR SETTINGS)

SUPERVISOR SETTINGS 1

Solo para uso de técnico. La navegacion se realiza
mediante las flechas azules ubicadas en las
esquinas superiores de la pantalla. Desde estas
pantallas se tiene acceso a los siguientes
parametros: Main Conveyor Tumble Speed

Main Conveyor Speed Offsets

Arm Fwd Auto Speed (Velocidad automatica de ) —
avance del brazo): Ajusta la frecuencia del driver del
motor que mueve el brazo hacia adelante. A mayor

valor, el brazo se desplaza mas rapido; a menor valor, mas lento.

Arm Bwd Auto Speed (Velocidad automatica de retroceso del brazo):
Ajusta la frecuencia del driver para el movimiento de regreso del brazo. A mayor valor, el brazo
se desplaza mas rapido; a menor valor, mas lento.

Main Conveyor Tumble Speed (Velocidad de volteo del transportador inclinador):
Cambia la velocidad de la correa durante el transporte del colchon en el ciclo de volteo y la
alimentacion hasta la posicion de costura. Este valor no afecta la velocidad de la correa de
alimentacion durante la costura.

Main Conveyor Speed Offsets (Desfase de velocidad del transportador principal):

Ajusta la relacién de sincronizacion entre la velocidad de costura y la velocidad de las correas.
Al presionar el campo amarillo, aparece un teclado numeérico para modificar el valor.

Después de realizar el cambio, es necesario presionar Enter para que el valor sea aplicado.
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Auto Speed Offset (Desfase de velocidad automatica):
Ajusta la relacion entre la velocidad de costura y la velocidad de la correa.
Se utiliza para igualar la longitud de puntada con el transporte del colchén.
e Valores muy altos: el colchon se mueve mas rapido que el arrastre de la maquina —
puede causar ruptura de agujas, ya que el colchon arrastra la aguja dentro del material.
e Valores muy bajos: el colchdn frena el transporte del cabezal — puede romper agujas,
dificulta el control del operador y deja un mal acabado en las cintas de cerrado.

Corner Speed Offset (Desfase de velocidad en esquinas):
Ajusta la relacion de sincronizacion entre la velocidad de costura y la velocidad de las correas
durante el proceso de costura en las esquinas.

Pedal Speed Offset (Desfase de velocidad por pedal lento):
Ajusta la relacion de sincronizacion entre la velocidad de costura y la velocidad de las correas
cuando se activa el pedal de velocidad lenta.

SUPERVISOR SETTINGS 2
Solo para uso de técnico -
La navegacion se realiza mediante las flechas L SUPERVISOR SETTINGS 2
azules ubicadas en las esquinas superiores de la Servo Acc Ramp 1000
pantalla. Desde estas pantallas se tiene acceso a los
siguientes parametros

Servo Decec ramp 1000

i«m:; Case Number
Servo Acc Ramp (Rampa de aceleracion del motor Tumble Case
Servo). Inlet / Out\et__Cnv Case
Controla la aceleracidn del cabezal de costura. Default Settings
Nota: No se recomienda alterar este valor.

Servo Dcc Ramp (Rampa de desaceleracion del motor servo):
Controla la reduccioén de velocidad del cabezal de costura.
Nota: No se recomienda alterar este valor.

Auto Case Number:
Parametro reservado para la configuracion automatica de casos especificos de operacion.

Tumble Case:
Ajuste técnico relacionado con rutinas de trabajo predefinidas.
Solo para uso de servicio técnico.

Inlet / Outlet Cnv Case:
Controla parametros especiales de entrada y salida en el proceso automatizado.
Solo debe modificarse con autorizacion técnica.

Default Setting (Valores originales):

Al presionarse, todos los valores de ajustes se borran y regresan a los valores de fabrica.
Advertencia: Esta funcion solo debe usarse como ultimo recurso.

Se recomienda tomar nota de todos los parametros actuales antes de restablecer los valores
de fabrica.
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SUPERVISOR SETTINGS 3

Solo para uso de técnico. Nota: Los valores estan e
expresados en milisegundos (ms). forMain Belt - 2000
Desde estas pantallas se tiene acceso a los S ST
siguientes parametros. e

SUPERVISOR SETTINGS 3

1000

Bed Entry Stop Time (Tiempo de parada de P Dol T
entrada del colchén)
Define el tiempo que tarda el colchdn en detenerse
después de presionar el botdon de alimentacion en el
panel de control del operador.
Funcion: Controla la detencidn del colchdn para realizar el volteo y avanzar hasta el punto de
inicio del encintado.

e Si el tiempo es muy bajo, el colchon se detendra antes de llegar a la esquina.

e Si el tiempo es muy alto, sobrepasara el centro del colchdn y el operador debera

moverlo manualmente al punto de inicio de costura.

Turn Stop Time (Tiempo de parada después del volteo)
Define el tiempo que tarda el colchdn en detenerse al finalizar el volteo y avanzar hacia el
punto de inicio del encintado.
e Si el tiempo es muy bajo, el colchén se detendra antes de la esquina.
e Si el tiempo es muy alto, sobrepasara el centro del colchdn y el operador debera
moverlo manualmente al inicio de costura.

Turn Backward Time (Tiempo de retroceso del colchén en el volteo)
Controla el tiempo de retroceso del colchdn hacia atras durante el volteo.
e Si el tiempo es muy bajo, el colchén no subira completamente la rampa y puede
atorarse en la correa de volteo.
e Si el tiempo es muy alto, el colchdon puede desplazarse hasta el conveyor de
prealimentacion (si esta presente) o caer al piso.
Recomendacion: Ajustar este valor utilizando el colchon mas grande para asegurar que
siempre salga de la rampa de volteo.

Main Belt Arm Backward Start Delay (Demora de arranque de la correa respecto al brazo de
giro)
Ajusta el tiempo de inicio de la correa principal después de realizar las curvas en el proceso de
costura.
e Si el tiempo es muy bajo, al comenzar a coser después de la esquina el colchdn puede
chocar contra el brazo de rotacion cuando este regrese.
e Si el tiempo es muy alto, la maquina se detendra esperando que se cumpla el tiempo
antes de arrancar, reduciendo eficiencia.
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C. Perilla de inclinacion del cabezal:

Controla el movimiento de inclinacion del cabezal de
costura. El operador la rota para ajustar el angulo de
inclinacién del cabezal de acuerdo con el tipo de cinta que
se va a aplicar.

| ajuste del angulo del cabezal se realiza mediante una
llave de trinquete ubicada en el panel de control. Para
garantizar la seguridad durante este ajuste, se encuentran
instalados dos sensores de limite.

Los sensores de limite de la maquina nunca deben ser
desactivados.

Un sensor adicional se utiliza en el sistema de seguridad
del angulo del cabezal.

Este sensor se emplea para el control del limite inferior,
regulando el angulo del cabezal en funcion de la altura del
elevador.

D. Perilla de elevacion del prénsatelas

Activa la subida y bajada del prénsatelas antes y después de la costura, facilitando la
colocacion y liberacion del colchon.

E. Perilla de volteo del colchdén

Activa el ciclo de volteo del colchon, permitiendo girarlo de manera automatica durante
la operacion y facilitando el trabajo del operador.

3. Cabezal de costura

La maquina puede ser suministrada con diferentes cabezales de
costura, de acuerdo con las necesidades del usuario.
Por lo general, se utilizan los siguientes cabezales:

SPF5625-657-02M Cabezalde costumm, P alrmante, Puntada de
cadeneta de dos hibs, Paff5625

SSIN -300UX6M Cabezalde costuma, pk alemante, puntada de cadeneta
de dos hibs, AAC300UX6
especificos, refiérase a los manuales de los cabezales

correspondientes.
Un motor servo se utiliza como el motor de accionamiento del cabezal de costura. Para que la
maquina funcione de manera eficiente y sin tiempos de inactividad, la aguja debe quedar en
posicion arriba cuando la maquina se detiene. Esto se logra mediante un sensor ubicado en la
mesa del cabeza

La posicion del sensor que lee el acoplamiento del motor debe verificarse al desmontary
montar dicho acoplamiento.
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4. Pedales

La maquina se suministra con cuatro pedales de control
agrupados en dos grupos

1. Pedales de control de altura del cabezal
Estos garantizan que el cabezal de costura esté en la posicion
correcta mientras se cose el borde del colchén. La maquina posee
un sistema de tornillo que ajusta la distancia entre el cabezal de costura y el transportador de
costura segun el grosor del colchon.
Los pedales se utilizan para que el operador no tenga que ocupar las manos durante la
operacion

COLUM UP: Pedal de elevacion de la torre del cabezal.
Su funcién es elevar el cabezal de costura para ajustarse a la altura del colchon.

COLUM DOWN: Pedal de bajado de la torre del cabezal.
Su funcidén es bajar el cabezal de costura para ajustarse a la altura del colchon.

Los movimientos del elevador estan limitados por sensores de fin
de carrera superior e inferior con fines de seguridad.

2. Pedales de inicio y-paro f
Permiten arrancar y detener la maquina en modo automatico.
Si durante la operacion se presiona el interruptor de segunda velocidad, la maquina cambia a
la segunda velocidad mientras el interruptor permanezca presionado.

SLOW SPEED: Pedal de Velocidad lenta.

Su funcidn es realizar la costura a velocidad lenta. Al presionarlo una vez, la maquina inicia el
ciclo de costura en velocidad lenta. Al presionarlo por segunda vez, la maquina se detiene.
Cuando el operador desea reducir instantaneamente la velocidad de operacion de la maquina,
utiliza el pedal de desaceleracién.Este pedal activa el parametro que ajusta la velocidad de
costura mientras permanece presionado.

FAST SPEED: Pedal de Velocidad rapida.

Su funcidn es realizar la costura a velocidad rapida. Al presionarlo una vez, la maquina inicia el
ciclo de costura automatica en velocidad alta. Al presionarlo por segunda vez, la maquina se
detiene.

5. Transportador de entrada

Este es el transportador ubicado en la entrada de la maquina, que
garantiza que el colchon llegue frente al operador cuando él lo
requiera o desde la linea de produccion (o bien de forma manual).
Asegura que el colchodn llegue hasta un punto determinado y
permanezca alli hasta que el operador lo solicite para iniciar la
costura.

Esta controlado por la maquina. Cuando se utiliza en lineas de
produccion, el traslado del colchdn desde la linea se realiza a
través de este transportador.
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6. Transportador de Volteo

Cuando la costura debe realizarse en ambas caras del colchon,
este debe voltearse durante el proceso. Dado que algunos
colchones superan la capacidad del operador, el transportador de
volteo realiza el giro de forma segura y sin desgaste, protegiendo
la maquina. Esta compuesto por un transportador de dos etapas
con un cilindro de volteo ubicado entre el transportador de entrada
y el de costura.

A continuacion, se describen los pasos que conforman el proceso
de volteo del colchén, mediante el cual el equipo gira la pieza de forma automatica, segura y
sin esfuerzo para el operador.

1. Antes de que el colchdn sea volteado, una vez completada
la costura en la primera cara, el transportador de volteo
desciende a dos niveles inferiores. El colchén, al regresar
desde el transportador de costura, es volteado hacia abajo
cuando su centro de gravedad desciende.

2. Mientras tanto, el transportador de volteo avanza el colchon
y lo inclina hacia la repisa de apoyo. De esta forma, el
colchdén queda erguido sobre el transportador. Cuando el
sensor ubicado en la repisa detecta el colchon inclinado, la
repisa de apoyo se eleva.

3. El cilindro de descenso, ubicado entre el transportador de
volteo y el transportador de costura, baja el colchén sobre
el transportador de volteo y lo voltea mediante un cilindro
neumatico, tal como se muestra en la figura

4. Eltransportador de volteo asciende al primer nivel junto con
el colchdn colocado sobre él, mientras que el cilindro de
descenso regresa a su posicion original. Luego, el
transportador de volteo continua elevandose hasta el
segundo nivel, separandose en ciertos puntos para evitar
presionar el colchon.

Cuando el transportador alcanza el nivel superior, la repisa de
apoyo regresa a su posicion original y la operacién de volteo
queda completada.
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7. Transportador de costura

El transportador de costura es el componente encargado de
mover el colchdn de manera continua y controlada durante el
proceso de ribeteado. Su funcidn principal es garantizar un
avance uniforme del colchén, manteniendo la sincronizacion con
el cabezal d e costura y permitiendo que la puntada se realice con
precision en todo el perimetro

8. Transportador de Salida

El transportador de salida recibe el colchén al terminar la costura y
lo lleva hasta el final, donde espera a ser retirado.

Si la maquina esta integrada en una linea de produccion,
transfiere el colchdn solo cuando recibe la sefal de la linea
(requiere conexion de comunicacion).

Su estructura es igual a la del transportador de entrada.

9. Brazo de rotacion

El brazo de rotacion es otra parte importante ubicada en el cuerpo
del cabezal de costura. Esta disefiado para girar el colchon
noventa grados en relacidén con el centro de la aguja de costura.
El brazo de rotacion debe desplazarse sincronizadamente con el
cabezal de costura y la banda de transporte con el fin de
garantizar que la costura continte en las esquinas sin
interrupciones. Asimismo, la costura debe realizarse a una
velocidad reducida para evitar que el operador pierda el control.
Todas estas condiciones conforman las especificaciones de costura de la maquina y se
pueden modificar en el panel de control

El transportador de costura esta compuesto por un cilindro de
soporte y un mecanismo de rotacion. El area de giro esta limitada
por dos sensores de fin de carrera, los cuales cuentan con luces
indicadoras que muestran cuando estan activados, facilitando la
supervision del operador y el ajuste del sistema.

El motor transmite el movimiento al brazo rotativo inferior
mediante una banda sincronizada (timing belt). La banda del
brazo de rotacion debe mantener una tensién adecuada, sin estar
demasiado floja para evitar deslizamientos. Un resorte de presion
la mantiene estable y el conector de la correa al brazo es
ajustable para regular tensién y alineacion cuando sea necesario

Si durante la operacion la conexién entre el brazo rotativo
superior e inferior se desliza por cualquier motivo (atoramiento del
colchén, bloqueo del brazo, etc.) En la foto adjunta se aprecia que
la rueda de soporte del brazo “B” sobrepaso la platina de
soporte. El brazo rotativo debe detenerse paralelo con a la correa
de transporte. Como referencia la rueda de soporte debe estar
ubicada aproximadamente 3 pulgadas sobre la platina de acero
inoxidable
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Ajuste:
e Se aflojan los clips conicos de sujecion ubicados en el
centro del brazo inferior.
e Se reposiciona el brazo rotativo superior en la posicién
correcta.
¢ Finalmente, se vuelven a apretar los clips cénicos para
asegurar la fijacion.

10. Barra de sujecién

Para evitar que el colchdn se desplace o se salga del brazo de
rotacion, la maquina cuenta con un brazo de presion que lo sujeta
firmemente. Este brazo, ubicado sobre el brazo de rotacion, es
accionado mediante un cilindro neumatico.

La fuerza de presion se ajusta mediante un regulador de aire (C)
situado junto a la entrada de aire de la maquina, con un valor
aproximado de 2 bares.

Cuando cambia el grosor del colchén, debe ajustarse la distancia
con respecto al brazo de rotacion. Si el colchon es mas delgado,
el brazo de presion debe alejarse del brazo de rotacion. Este
ajuste se realiza aflojando las varillas de sujecion del brazo.

11. Paneles de proteccioén

La maquina esta equipada con paneles de proteccién
semitransparentes, disefiados para garantizar la seguridad del
operador sin impedir la visibilidad del proceso. Gracias a su
disefo, el operador puede supervisar el funcionamiento interno de
la maquina mientras permanece protegido contra posibles riesgos
mecanicos.

12. Reja de Proteccion

La maquina incorpora una reja metalica amarilla pivotante,
ubicada en la parte trasera como elemento adicional de seguridad.
Esta reja protege al personal al impedir el acceso a las partes
mecanicas en movimiento. Su disefio pivotante permite abrirla
unicamente para tareas de mantenimiento autorizado, asegurando
que permanezca cerrada y bloqueada durante el funcionamiento
normal de la maquina.
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2.2. Enhebrado Pfaff 5625
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2.3. Cosiendo.
. Preparacion inicial
e Asegurese de que la maquina tenga los hilos y
cintas enhebrados correctamente.

2| WORK PAGE
Mattress Counter S| 0 pes

Machine Current Speed rom

e Asegurese que el panel de control este en modo ke # Atemc
AUTOMATICO. (a) MAIN CONVEYOR ,ENTER MATTRESS
2. Posicionamiento del colchén Head Andle‘On:Down: Limit

e Presione ENTER MATTRES (b) para que el colchén
se mueva automaticamente al punto de inicio.

e Coloque el colchdn cerca del cabezal de costura.

e Ajuste la altura del cabezal con los pedales Column
Up/Column Down, subiéndolo o bajandolo hasta que
coincida con el canto del colchén. (c/d) y en caso
necesario modifique al inclinacién del cabezal con el
botdn (g) del panel de control

3. Colocacion del material

e Inserte la tapa y el borde del colchén dentro de la
cinta de ribete.

e Gire el botdn de prénsatelas abajo (h) para asegurar
los componentes en su lugar.

4. Inicio del cosido

e Mantenga Asegurado la tapa y el borde dentro de la
cinta de ribete y presione el pedal de velocidad
rapida, Fast Speed (f) una vez.

e La maquina comenzara a coser y reducira
automaticamente la velocidad en las esquinas,
girando el colchon de forma sincronizada. Si presiona
el pedal Fast Speed (f) nuevamente la maquina se
detendra, Si durante la costura rapida presiona el
pedal Slow Spreed (e) la maquina reduce su velocidad

5. Finalizacion del ciclo

e Alllegar al inicio de la cinta, presione el pedal de Slow Speed (e) velocidad lenta para
realizar el acabado de la costura. Presione nuevamente el Pedal Slow Speed (e) para
detener la maquina

e Corte la cinta y realice el remate final, Levante el prénsatela y aleje el colchon del
cabezal.

e Presione la palanca de volteo (i) para iniciar el ciclo automatico de giro del colchén.

e Una vez terminado el volteo, el colchdén sera alimentado automaticamente al area de
costura.

6. Repeticion del proceso

e Repita el procedimiento de costura para la segunda cara.

e Cuando se complete, presione Enter Mattress (b) Alimentar y el colchdn finalizado se
transferira al transportador de descarga, mientras un nuevo colchén es cargado para
iniciar el ciclo nuevamente.
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24.

Mantenimiento

Es importante que el operador de la maquina lea este manual y esté familiarizado con
todas las funciones y preocupaciones de seguridad de la unidad antes de operar.

Instrucciones Generales de Seguridad

El mantenimiento sélo debe ser realizado por personal cualificado y capacitado. Antes de
realizar cualquier trabajo de mantenimiento o reparacién, desconecte la alimentacion eléctrica,
neumatica, etc. de la maquina en la fuente principal y asegurela con un candado para que no
pueda volver a conectarse sin autorizacion. Consulte los procedimientos de bloqueo /
etiquetado.

Siempre use equipo de seguridad apropiado cuando esté operando o realizando
mantenimiento en cualquier equipo.

Todo el mantenimiento recomendado es para un horario de turno unico; Ajuste segun
sea necesario para una operacion de varios turnos.

El equipo no debe utilizarse para fines distintos de los disefiados o especificados.

La maquina se apagara, se detendra y se asegurara de forma que no pueda volver a
conectarse inadvertidamente antes de iniciar cualquier trabajo de mantenimiento.
Utilice procedimientos adecuados de bloqueo etiquetado para proteger la maquina
contra una puesta en marcha involuntaria.

Eliminar el aceite, la grasa, la suciedad y los residuos de la maquina, en particular de las
conexiones y los tornillos, al iniciar los trabajos de mantenimiento y / o reparacion.

No utilice agentes de limpieza corrosivos.

Use trapos sin pelusa.

Vuelva a apretar todas las conexiones de tornillo que deban aflojarse para el trabajo de
mantenimiento y reparacion.

Cualquier mecanismo de seguridad que deba ser desmontado para preparar,
mantenimiento o reparacion, debe ser revisado y ajustado inmediatamente después de
terminar el trabajo.

Preparacion
Abrir todas las cubiertas del Cabezal de Costura
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Mantenimiento preventivo 8 horas
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1. SERVICIO

NOTA: El mantenimiento s6lo debe ser realizado por personal capacitado y cualificado.

1.1. Programa de Bloqueo/Etiquetado

"Bloqueo/Etiquetado (LOTO)" se refiere a practicas especificas y procedimientos para resguardar a los
empleados de una energizacion inesperada o el arranque de maquinaria y equipo, o de la liberacion de
energia peligrosa durante las actividades de mantenimiento y servicio. Esto requiere que un individuo
asignado apague y desconecte la maquinaria y equipos de las fuentes de energia(s) antes de ejecutar
servicio o mantenimiento y ese empleado autorizado(s) bloquee o etiqueté los dispositivos de aislamiento
de energia para prevenir la liberacion de energia peligrosa y que tome los pasos para verificar que la
energia ha sido aislada efectivamente. Las siguientes referencias proporcionan informacion sobre el
roceso LOTO.

Procedimiento de Control de Energia de los Equipos
Programa de Bloqueo/Etiquetado

Descripcion: Cerradora Colchones Modelo: 1315AT

Fabricante: Atlanta Attachment Co. Localizacion

Energia Localizada Magnitud Método de Control
Eléctrica: X | Desconectar/Ctrl Box 380V Bloqueo/Etiquetado
Neumatica: X | Regulador Principal 90 PSI Bloqueo/Etiquetado
Gravedad: X | Rodillos

Recuerde Liberar toda la Energia Acumulada!

Procedimiento de Bloqueo:

Informar a todo el personal comprometido que la maquina va a estar en el estado de Bloqueo.

Apagar la Energia Eléctrica y Neumatica.

Llene la tarjeta con suficiente informacion sobre el procedimiento de bloqueo.

Instale el dispositivo de bloqueo.

Verificar que toda la energia acumulada ha sido liberada presionando el botén

de encendido b0 ot

. También use un medidor para probar los circuitos en el panel eléctrico para ’;Efff:
asegurarse que la energia ha sido liberada alli también. f" ‘:,

Ejecute el necesario mantenimiento, servicio y/o reparacion

Nk W=

Procedimiento de Encendido:

1. Informe a todo el personal comprometido que el bloqueo de esta maquina ha sido removido.
2. Reemplace cualquier guarda o dispositivo de seguridad que haya sido removido durante el
Mantenimiento.

Remueva el dispositivo de bloqueo y etiquetado.

Encienda la Energia Eléctrica y Neumatica.

Presione el boton verde en la parte de atras del panel de control para encender la maquina..

. Informe a todo el personal comprometido que el bloqueo ha sido removido y que la maquina
estd Lista para su normal operacion de produccion.

S

Approved By: Date:
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1.2. Mecanica
NOTA: Todo el mantenimiento debe ser realizado por un técnico calificado.
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1.3. Neumatica

NOTA: Todo el mantenimiento debe ser realizado por un técnico calificado.

FR (Filtro Regulador) de la Unidad de Mantenimiento de Aire

El ensamble de la Unidad del Filtro Regulador esta localizada debajo de la mesa. Tiene 3
componentes: la Valvula de Alivio de Presién (A), el Regulador de Presion (B) y los Filtros de
Aire (C).Esta unidad no requiere Lubricador de Aire.

1. Valvula de Alivio de Presion

Operacion de accion unica con un simple giro. Aisla la presién suministrada en el Sistema
Neumatico y la presion de salida del caudal para fines de mantenimiento. La unidad se puede
bloquear en la posicion de escape La direccion del flujo de aire se identifica facilmente
mediante la orientacidn y el etiquetado de la empunadura. Es parte del FR.

2. Regulador de Presion

El propdsito del Regulador es mantener la presion de funcionamiento del sistema (presion
secundaria) practicamente constante independientemente de las fluctuaciones en la presion de
la linea (presion primaria) y el consumo de aire. El regulador del prénsatelas esta ajustado a 90

psi.

3. Filtros de Aire

El aire limpio de su sistema de aire comprimido es esencial para el funcionamiento seguro y
eficiente de este equipo. Esta unidad tiene 2 filtros de aire comprimido. Elimina la
contaminacioén del aire comprimido después de que la compresion se ha realizado.
Los contaminantes dafiinos como el aceite, el polvo, la suciedad, el 6xido y el agua, solo o en
combinacion, pueden atacar su sistema y obstruir las partes neumaticas sensibles.

e Puede reducir la eficiencia de la unidad.

e Desgaste los sellos y erosione los componentes del sistema.

e Aumentar los costos de mantenimiento y reparacion.
El aire que sale de un tornillo estandar o compresor de pistdn generalmente tendra un alto
contenido de agua, asi como una alta concentracion de aceite y otros contaminantes.
El condensado se drena manualmente empujando el fondo rojo en el tapdn de drenaje (D).
Requieren un programa de mantenimiento regular (es decir, una vez por turno)

4. Valvula Solenoide

Se encuentran dentro de la caja de control del voltaje del sistema 24DCCada valvula se puede
activar manualmente empujando el boton azul. La luz roja significa que la valvula esta
energizada

5. Cilindro de Volteo
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1.4. Eléctrica
NOTA: Todo el mantenimiento debe ser realizado por un técnico calificado.

Tierra

Esta unidad necesita ser conectada a tierra por varias razones.
En el equipo alimentado por la red, las partes metalicas
expuestas estan conectadas a tierra para evitar el contacto del
usuario con voltajes peligrosos cuando falla el aislamiento
eléctrico. En sistemas de distribucion de energia eléctrica, un
conductor de tierra de proteccion es una parte esencial del
Sistema Earthling de seguridad. La conexién a tierra también
limita la acumulacion de electricidad estatica

Interruptor del Circuito Principal

El interruptor principal de Encendido / Apagado se encuentra en
el interior del panel de control. Se utiliza para encender la
maquina. Esta maquina requiere 220V monofasico. Si tiene
problemas con la alimentacién que no se enciende cuando se
presiona el botén "ON", puede comprobar este interruptor
haciendo lo siguiente:

ATENCION. Asegurese de que la maquina esté desenchufada
antes de proceder y de que todos los procedimientos de
bloqueo / etiquetado se han seguido correctamente
(Consulte el procedimiento de Bloqueo/Etiquetado)

Contactor de Energia Principal.

Cuando pulsa el botén verde, activa el contactor para encender la
maquina.

También funciona para proteger la unidad después de un corte de
energia. Mantendra la maquina sin alimentacion hasta que se
presione el botén verde COMENZAR.

Sensores Eléctricos

Sensor #1

El ajuste del sensor numero cuatro esta en la esquina superior izquierda de la lengueta del
e no se descubre y se recupera, el error aparecera.
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1. Configuracién Parametros EFKA DC1500
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1.5. Mantenimiento

NOTA: Siempre use equipo de seguridad apropiado cuando esté operando o realizando
mantenimiento en cualquier equipo.

Es importante que el operador de la maquina lea este manual y esté familiarizado con todas las
funciones y preocupaciones de seguridad de la unidad antes de operar.

1.6. Instrucciones Generales de Seguridad

El mantenimiento sélo debe ser realizado por personal cualificado y capacitado. Antes de
realizar cualquier trabajo de mantenimiento o reparacion, desconecte la alimentacion eléctrica,
neumatica, etc. de la maquina en la fuente principal y asegurela con un candado para que no
pueda volver a conectarse sin autorizacion. Consulte los procedimientos de bloqueo /

etiquetado

. Siempre use equipo de seguridad apropiado cuando esté operando o realizando
mantenimiento en cualquier equipo.

. Todo el mantenimiento recomendado es para un horario de turno unico; Ajuste segun
sea necesario para una operacion de varios turnos.

. El equipo no debe utilizarse para fines distintos de los disefiados o especificados.

. La maquina se apagara, se parara y se asegurara de forma que no pueda volver a
encenderse inadvertidamente antes de iniciar cualquier trabajo de mantenimiento.

. Utilice procedimientos adecuados de bloqueo / etiquetado para proteger la maquina
contra el arranque involuntario.

. Eliminar el aceite, la grasa, la suciedad y los desperdicios de la maquina, en particular
de las conexiones y los tornillos, al iniciar los trabajos de mantenimiento y / o reparacion.

. No utilice agentes de limpieza corrosivos.

. Use trapos sin pelusa.

. Vuelva a apretar todas las conexiones de tornillo que tienen que ser aflojadas para los
trabajos de mantenimiento y reparacion

. Cualquier mecanismo de seguridad que deba ser desmontado para su instalacion,

mantenimiento o reparacion debe ser revisado y verificado inmediatamente después de
completar el trabajo

39



Service Instructions

Mantenimiento preventivo 40 horas
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Mantenimiento preventivo 960 horas
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1.7. Solucion de Problemas

1.7.1. Mensajes
de Pantalla

Error

Causa:

Accion Correctiva:







Planos de Ensamble y Listas de Partes

El material contenido en este documento es confidencial y constituye informacién
propietaria de Atlanta Attachment Company. Ademas de cualquier obligacion de
confidencialidad y no divulgaciéon que ya exista entre usted y Atlanta Attachment
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Company, el uso de estos materiales representa un reconocimiento de la naturaleza
confidencial y propietaria de los mismos, asi como su obligacién de no hacer uso ni
divulgacién no autorizada de dicha informacién.

ﬂ One-Stop Shopping
For Expendable Replacement Parts for AAC & Other Bedding Equipment Suppliers
[UETIEN 1o Frec: 1-866-885-5100

RARTSI DEROIT
AT

www.atlantapartsdepot.com e sales@atlantapartsdepot.com

Atlanta Attachment Company 362 Industrial Park Drive, Lawrenceville, GA 30046 E-mail: Sales@atlatt.com Phone: +1 (770)
9637369
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Declaracion de Garantia

Productos Manufacturados

Atlanta Attachment Company garantiza que los productos de fabricacion son libres de defectos de
material y de mano de obra durante un periodo de ochocientos (800) horas de operacion o cien (100)
dias cual llegue primero. Atlanta Attachment Company garantiza que todos los componentes del
Serial bus son libres de defectos de material y de mano de obra durante un periodo de treinta y seis
(36) meses.

Términos y Condiciones:

La Garantia Limitada de AAC entra en efecto el dia de transporte.

Reclamos de la Garantia de AAC pueden ser realizados por teléfono, carta, fax o correo
electronico. Todo reclamo verbal tiene que ser confirmado via escrito.

AAC reserva el derecho para exigir el retorno de cada pieza defectuosa con un formulario de
reclamo de garantia.

AAC va, seglin su criterio, reparar o reemplazar las maquinas o piezas defectuosas devueltas
para AAC.

AAC reserva el derecho para tomar la decision final sobre toda cuestion de garantia.

Las garantias de AAC tiene una validez de ochocientas (800) horas o cien (100) dias cual
llega primero.

AAC garantiza la operacion satisfactoria de sus maquinas en base de las normas aceptadas de
la industria siempre y cuando se instale use y mantenga de forma apropiada.

La garantia de AAC no puede ser cambiado o modificado y no esta sujeto a cualquier otra
garantia implicada por otro agente o distribuidor al menos que sea autorizado por AAC antes
de cualquier reclamo.

Lo Que Esta Garantizado

Componentes eléctricos que no estan incluidos dentro del sistema Serial Bus que fallen por
defectos de materiales o de fabricacion que han sido manufacturados por AAC son
garantizados por un periodo de ochocientas (800) horas.

Componentes mecanicos que fallen por defectos de materiales o de fabricacion que han sido
manu-facturados por AAC son garantizados por un periodo de ochocientas (800) horas.
Componentes comprados (Motores, Cabezales) son protegidos debajo de la garantia del
fabricante.

AAC asistira con el manejo de todo reclamo de garantia bajo la garantia del fabricante.

Lo Que No Esta Garantizado

Falla de repuestos al raiz de uso incorrecto, falta de mantenimiento, lubricacion o
modificacion.

Dafios ocurridos a raiz de mal transporte, accidentes, incendios o cualquier dafio como
resultado de servicio por personas no autorizados o instalaciones incorrectas de conexiones
eléctricas o neumaticas.

Desgaste normal de piezas como correas, anillos de goma, cuchillas, agujas, etc.

Ajustes de la maquina en relacion a las aplicaciones de costura y/o la operacion en general de
la maquina.

Gastos de Reparaciones fuera de las instalaciones de AAC

Pérdida de tiempo, ingresos potenciales, y/o ganancias.

Dafios personales y/o dafios a la propiedad como resultado de la operacion de este equipo.

Atlanta Attachment Company 362 Industrial Park Drive, Lawrenceville, GA 30046 E-mail: Sales@atlatt.com Phone: +1 (770)

9637369
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Printed in USA
Digital Version of this Manual Available at:
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http://atlatt.com/tech manuals.php

Atlanta Attachment Company
362 Industrial Park Drive
Lawrenceville, GA 30046
770-963-7369

Www.atIaAttIién
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