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2. Instrucoes de seguranca

Leia este manual de instrucoes cuidadosamente antes de usar este aparelho

Método geral de seguranca

O Arqueador

Equipamento de protecao
individual

Fontedear

Ventilacao

Vibracao

Manutencao

1. Tenha em mente o principio de "seguranca em primeiro lugar" e use o
arqueador pneumatico corretamente.

2. Nao remova os componentes de seguranca do arqueador.

3. Nao rasgue ou danifique as etiquetas do produto.

4. Nao coloque as maos ou outras partes do corpo entre a fita de amarracdo e
o arqueador.

Este aparelho foi especialmente projetado para amarrar itens com fita de
amarracao PET.
Alargura da fita de amarracdo variade 13, 16 e 19 mm.

Nao utilize a fita de amarracao para icamento.

Use oculos de protecdo, protetor auricular, luvas de protecao, capacete,
sapatos de protecado e camisa de manga comprida, abotoe todos os botdes e
certifique-se de que sua gravata, cabelo comprido e roupas nao fiquem presos
na enfardadeira.

Confirme se o tubo de alimentacao de pressado suporta pressao e é resistente
adleo.

Devem ser utilizadas conexdes rapidas especiais para tubos de ar, e a pressao
do ar nao deve exceder 0,8 MPa.

E proibida qualquer outra fonte de ar ou energia que nao seja ar comprimido
limpo.

O arinterno é suscetivel a contaminacao por éleo lubrificante, portanto, é
necessaria ventilacdo adequada.

A exposicao prolongada a vibracoes excessivas sera prejudicial a saude do
operador. As especificacdes operacionais devem estar em conformidade com
os requisitos relevantes da normalSO 5349.

Verifique regularmente e remova o p6 com uma pistola de pé.
Aperte os parafusos do gancho de suspensao.

Ao substituir pecas, corte o fornecimento de ar.
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3. Especificacao eopcoes do arqueador

MODELO PSPA19
—

Forga de apeito do feixe (quando a pressao do ar

de entrada & de 0,63 Mpa) 3500N
Pressao maxima de trabalho permitida 0.8Mpa
Faixa de pressao de trabalho 0.5-0.7Mpa (72-100psi)
Peso 3.8kg
Tamanho 280x180x160mm
Tipo de fita PET/PP
Largura das fitas 13-19mm
Espessura da fita 0.5-1.5mm
Consumo de ar comprimido 0.3L/Min
Faixa de ajuste do tempo de soldagem 2-5s

Opcional

1) Tensor: 3500N (a 0,63mpa)
2) Dispositivos de corte:
Cortador de alta resisténcia: O cortador de alta resisténcia consiste em um cortador fixo e um cortador mével. E usado para cortar fitas de amarragao

com espessurade0,5a1,5mm

Cortador por fricgao: O cortador por fricgao é usado para cortar fitas de amarragao de poliéster leves com espessura de 0,5a0,7 mm.

3) Suspensao

O PSPA19 pode ser oendurado em varias posigoes vedagao superior, vedagao vertical vedagao horizontal) usando ganchos apropriados




4. Informacoes pneumaticas

Requisitos de pressao de ar

A faixa de pressao de ar exigida pelo PSPA19 é de 72-100 psi (0,5-0,7 Mpa).

Instalacdo de fonte de ar
O conjunto filtro-regulador-lubrificador deve estar o mais proximo possivel da ferramenta pneumatica. O didmetro interno minimo da mangueira de ar

deve ser de 6,0 mm (1/4), e conectores de conexdo rapida devem ser instalados em ambas as extremidades do tubo de suprimento de ar.

Filtro de umidade

O ramal da linha de fornecimento de ar comprimido deve ser equipado com uma valvula de drenagem na parte inferior e drenado uma vez por dia.

Lubrificante

O motor pneumatico deve ser devidamente lubrificado. Portanto, o lubrificador deve ser abastecido e ajustado (uma gota a cada dois minutos).

Instale sempre o F-R-L de forma vertical e
mantenha-o abastecido com dleo adequado

—Lubrificante
Tomadade Conexao /

rapida

Tomada de Conexao
rapida

Plugue de conexao

Pl 3
rapido ugue de conexao

Filtro

"\ Filtro regulador

,

Lubrificante

Efeito de embalagem no estado correto

Soldagel ideal m
Tempo de soldagem muito curto L . 1

Tempo de soldagem muito longo




5. Ajustes

Ajuste de forca de tensao

Atensao da fita de amarracdo pode ser ajustada pela valvula reguladora de tensao, que esta localizada abaixo da alavanca do interruptor de tensdo ao

lado da alca e pode ser ajustada com uma chave de fenda.

Valvula de ajuste de tensdo

A tensdo que uma fita de amarracao leve (<0,7 mm) pode suportar é de 150 kg. Nao aplique tensdo excessiva para evitar que a
fita de amarracéo se rompa.

Tempo de soldagem por vibragao

O tempo de soldagem por vibracdo pode ser ajustado de acordo com o tamanho da fita de amarracdo, a pressdo do ar e as condicdes da

enfardadeira.

Use uma chave de fenda pequena para girar o parafuso pequeno localizado sob a haste do interruptor de vibracdo (vermelho) para ajusta-lo. Gire o

parafuso pequeno no sentido horario para aumentar o tempo de soldagem e no sentido anti-horario para reduzi-lo. Apos o ajuste, aperte a porca

antiafrouxamento. Uma boa soldagem pode tornar a junta lisa e sem rebarbas.

Porca-trava

Unidade de Agulha




Largura da fita de amarracao
1)Guia lateral frontal
A guia lateral pode ser removida da enfardadeira removendo os parafusos da guia lateral.

Substitua a guia lateral por uma nova de acordo com o tamanho da fita de amarragao utilizada e o método de instalacdo da guia lateral original.

Guia Lateral frontal

2)Guia de corte
A guia de faca da faca fixa pode ser reinstalada removendo o pino de mola na faca fixa.

AObservagéo: ha uma pequena mola de compressao dentro da guia do cortador, ndo a perca.

Reconstrucao
Dependendo do tamanho da fita de amarragao, selecione um dos trés furos no cortador fixo. O furo externo é para fita de amarracdo de 19 mm, o furo

do meio é para fita de amarracdo de 16 mm e o furo interno é para fita de amarracdo de 13 mm.

Gancho de posicionamento

Cortador regular \\\




A: entre aroda de tensao e o plugue da pinca

A distancia entre a roda tensora e os dentes da placa deve ser ajustada
de acordo com os diferentes tamanhos da fita de cintagem utilizada. Use
um calibrador de folga para verificar a distancia A entre a roda tensora e
os dentes da placa (conforme mostrado a direita).

A distancia a deve ser maior ou igual a espessura da fita de cintagem. Ao
sair da fabrica, a distancia é predefinida para 1,0 mm de espessura da fita

de cintagem.

B :entre o vibrador e a matriz inferior

Utilize um calibrador de folga para medir a distancia do vibrador ao molde
inferior (veja a figura abaixo). Ao medir a distancia, siga os passos abaixo:
1) Pressione a haste do interruptor de vibracdo (vermelha) por pelo
menos 2 segundos para que o pistdo do cilindro e o vibrador deslizem
completamente para baixo.

2) Utilize um calibrador de folga para medir a distancia b. Se ndo houver
calco, a distancia b foi definida como 0,5 mm. Se a espessura da fita de
amarracao for inferior a 0,6 mm, insira um calgo de 0,2 mm no molde

inferior

& . Nao insira muitos calcos para reduzir a folga B.

1) Se a espessura da fita de amarracao for maior que 0,8 mm, coloque
uma junta de 0,2 mm de espessura sob os dentes da placa de pressao;
2) Se a espessura da fita de amarracdo for maior que 0,6 mm, coloque
duas juntas de 0,2 mm de espessura sob os dentes da placa de
pressao;

3) Se a espessura da fita de amarracéo for maior que 1,4 mm, insira
duas juntas de 0,2 mm de espessura entre a carcaca e a estrutura da

embalagem.

.

,L:,,:;;‘ ‘b

B
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A auséncia de folga na peca B danificard a enfardadeira; Se o vibrador atingir a matriz inferior, os dentes serdo danificados

imediatamente.




6. Solucoes de problemas

Problema

Solucao

O motor do tensor da correia ndo
pode dar partida

1. Envie a enfardadeira ao fabricante para reparo
2. Adicione algumas gotas de 6leo lubrificante ao motor pela entrada de ar
3. Reajuste a vélvula de ar

Aroda tensora pressiona a correia de
amarracao superior

1. Adicione uma junta,

2. Use uma chave de fenda pequena para ajustar a tensao da fita de amarracéao,
ajustando a vélvula de ar.

3. Use uma pistola de p6 ou escova para limpar os dentes da roda tensora.

4. Recoloque aroda tensora.

ser removida da fita de cintagem

TENSIONAMENTO Ao embalar, a enfardadeira se move 1. Limpe o bujao da pinga e remova os residuos com uma pistola de po.

para frente ou ndo consegue prender | 2. Recoloque o bujado da pinca, consulte o primeiro item.

a extremidade da fita de amarracao. 3. Use uma pequena chave de fenda para ajustar a valvula do acelerador.
(1) Apos amarrar o objeto com a fita de amarragdo, segure a parte sobreposta
da fita com a mao esquerda e puxe o excesso.
(2) Certifique-se de que a parte sobreposta da fita de amarracdo estejaem
linha reta dentro da enfardadeira.
(3) Ao enfardar, a tensao excessiva rompera a fita de amarracéo. Controle a
tensdo da fita de amarracao ajustando a vélvula de ar.

~
Problema Solucao
Fusd@o incompleta ou inexistente 1. Ajuste o tempo de fusaf) . .

2.Forneca ar a uma pressao de 72 psi ou superior
3. Substitua o tubo de ar por uma mangueira com didmetro interno de 6,4 mm
ou superior
4. Limpe os dentes ou substitua as engrenagens do vibrador e da placa de
pressao
5. Adicione 6leo lubrificante ao motor pela entrada de ar

A fita de amarracao esta fundida 1. Use o tamanho correto da fita de amarracdo

demais ou quebrada durante a fusdo 2. Reduza o tempo de fusdo conforme necessario, consulte este manual
3. Apos afusdo, segure por 3 segundos

Ap6s a conclusdo da fusdo, a 1. Pressione a vélvula de reversao para liberar a tensdo da fita de amarracao.

SELAGEM ferramenta de cintagem ndo pode 2. Segure o tensor para operar, conecte o tensor a valvula de escape e, em

seguida, abra a valvula de retencgdo.

(1) Use uma chave de fenda pequena para girar o parafuso pequeno localizado
abaixo da alavanca do interruptor de vibracdo (vermelha) para ajustar o tempo
de soldagem.

(2) Gire o parafuso pequeno no sentido horario para aumentar o tempo de
soldagem e no sentido anti-horario para reduzi-lo. Apds o ajuste, aperte a
porca de segurancga.

(3) Uma boa soldagem pode tornar a superficie da junta lisa e livre de rebarbas,
mas uma soldagem muito longa reduzird a adesao da fita PET.

(4) Se vocé nao resfriar por 3 segundos apds a soldagem, a solda se deformara
ou se separara.




7. Pecas dereposicao
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7. Pecas dereposicao
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7. Pecas dereposicao

Nr. da Peca Nome da Peca Qtde Nr. da Peca Nome da Peca Qtde
ZQD1001 CORPO PRINCIPAL 1 ZQD1033 Bloco Limitador 13mm 1
ZQD1002 CJ. DO CORPO PRINCIPAL 1 ZQD1034 Bloco Limitador 16mm 1
ZQD1003 TAMPA DO CORPO PRINCIPAL 1 ZQD1035 Bloco Limitador 19mm 1
ZQD1004 ALCA/PUNHO 1 ZQD1036 Tampa Frontal Grande 1
ZQD1005 TAMPA TRASEIRA 1 ZQD1037 Tampa Traseira Grande 1
ZQD1006 PAINEL LATERAL FRONTAL 1 ZQD1038 Tampa Frontal Pequena 1
ZQD1007 CJ. DO PAINEL LATERAL FRONTAL 1 ZQD1039 Tampa Traseira Pequena 1
ZQD1008 CAIXA DE ENGRENAGENS 1 ZQD1040 Base do Rolamento 1
ZQD1009 BOTAO DE TENSIONAMENTO 1 ZQD1041 Gancho de Posicionamento 1
ZQD1010 CJ. DE TENSIONAMENTO 1 ZQD1042 Elemento de Valvula Invertida 1
ZQD1011 BOTAO DE SOLDA 1 ZQD1043 Haste da Valvula Invertida 1
ZQD1012 CONJUNTO DA PARTE DE SOLDA 1 ZQD1044 Pino Oscilante 1
ZQD1013 TAMPA DE PROTECAO 1 ZQD1045 Pino Planetario 2
ZQD1014 HASTE DE VIBRACAO 1 ZQD1046 Turbina 1
ZQD1015 CILINDRO GRANDE 1 ZQD1047 Rosca Sem-Fim 1
ZQD1016 CILINDRO PEQUENO 1 ZQD1048 Pino de Acionamento Maior 1
ZQD1017 BASE 1 ZQD1049 Pino de Acionamento Menor 1
ZQD1018 PORTA-PLANETARIAS 1 ZQD1050 Suporte da Lamina 1
ZQD1019 CONJUNTO DO PORTA-PLAN. 1 ZQD1051 Engrenagem Interna 1
ZQD1020 PAINEL 1 ZQD1052 Roda Planetaria 1
ZQD1021 PAINEL TRASEIRO 1 ZQD1053 Corpo do Motor 1
ZQD1022 ARRUELA DE ROLAMENTO 1 ZQD1054 Conjunto do Motor 1
ZQD1023 PLACA DENTADA DE SOLDA 1 ZQD1055 Pistao 1
ZQD1024 PLACA DENTADA DE TENS. 1 ZQD1056 Corpo da Vélvula 1
ZQD1025 JUNTAFRONTAL 1 ZQD1057 Porca de Conexao 1
ZQD1026 JUNTA TRASEIRA 1 ZQD1058 Tampa do Rolamento Traseiro 1
ZQD1027 BOTAO DE REVERSAO 1 ZQD1059 Tampa Superior / Capd 1
ZQD1028 BATENTE DO CORTADOR 1 ZQD1060 Tampa da Valvula de Reversao 1
ZQD1029 CONJUNTO DAALCA 1 ZQD1061 Tampa de Vedacao 2
ZQD1030 PLACA DE COBERTURA DIREITA 1 ZQD1062 Sede da Valvula de Reversao 1
ZQD1031 LAMINA 10 ZQD1063 Haste da Valvula de Reversao 1
ZQD1032 DIVISOR DE SOM 3 ZQD1064 Haste da Valvula de Fluxo 1
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7. Pecas dereposicao

Nr. da Peca Nome da Peca Qtde Nr. da Peca Nome da Peca Qtde
ZQD1065 Haste da Valvula de Pressao 1 ZQD1097 Parafuso 2
ZQD1066 Haste da Valvula de Tensionamento 1 ZQD1098 Parafuso 2
ZQD1067 Haste da Valvula de Solda 1 ZQD1099 Parafuso 2
ZQD1068 Haste da Valvula de Exaustdo 1 ZQD1100 Parafuso 3
ZQD1069 Cortador 1 ZQD1101 Parafuso 3
ZQD1070 Conjunto do Suporte da Lamina 1 ZQD1102 Parafuso 5
ZQD1071 Alojamento Dentado Interno 1 ZQD1103 Parafuso 1
ZQD1072 Roda de Tensionamento 1 ZQD1104 Parafuso 1
ZQD1073 Base da Vélvula de Fluxo 1 ZQD1105 Parafuso 1
ZQD1074 Rolo do Pino de Conexao 1 ZQD1106 Parafuso 3
ZQD1075 Base da Valvula de Exaustado 1 ZQD1107 Rolamento 1
ZQD1076 Bucha de Rolamento 1 ZQD1108 Rolamento 1
ZQD1077 Pino do Cortador 1 ZQD1109 Rolamento 3
ZQD1078 Anel do Came Maior 1 ZQD1110 Rolamento 2
ZQD1079 Bucha Lateral Frontal A 1 ZQD1111 Rolamento 5
ZQD1080 Anel do Came Menor 1 ZQD1112 Rolamento 1
ZQD1081 Bucha Lateral Frontal B 2 ZQD1113 Rolamento 3
ZQD1082 Junta / Gaxeta 1 ZQD1114 Rolamento 1
ZQD1083 Plug / Bujao Rc1/8-28 1 ZQD1115 Rolamento de Agulhas 1
ZQD1084 Mola da Valvula de Tensionamento 2 ZQD1116 Rolamento de Agulhas 2
ZQD1085 Mola de da Valvula de Exaustao 1 ZQD1117 Rolamento de Agulhas 2
ZQD1086 Mola de Pressédo da Valvula de Solda 1 ZQD1118 Rolamento de Agulhas 1
ZQD1087 Mola do Pistao 1 ZQD1119 Bucha Autolubrificante 1
ZQD1088 Mola da Estrutura de Corte 1 ZQD1120 Bucha Autolubrificante 1
ZQD1089 Mola de Torcdo da Base 1 ZQD1121 Arruela Dentada 4 2
ZQD1090 Mola de Torcdo do Painel Frontal 1 ZQD1122 Junta Plana 1
ZQD1091 Mola da Valvula de Reversao 1 ZQD1123 Anel Elastico para Furo 22mm 1
ZQD1092 Tubo de Ar / Traqueia 2 ZQD1124 Anel Elastico para Furo 48mm 1
ZQD1093 Conector de Entrada de Ar 1 ZQD1125 Anel Elastico p/ Rol. 10mm 1
ZQD1094 Mola de Retencdo do Tubo de Ar 2 ZQD1126 Porca de Retengao / Contraporca 1
ZQD1095 Parafuso 2 ZQD1127 Pino Cilindrico Elastico 1
ZQD1096 Parafuso 5 ZQD1128 Pino Cilindrico Elastico 1
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7. Pecas dereposicao

Nr. da Peca Nome da Peca Qtde
ZQD1129 Pino Cilindrico 1
ZQD1130 Pino Cilindrico 1
ZQD1131 Pino Cilindrico 2
ZQD1132 Pino Cilindrico 2
ZQD1133 Anel O-ring 1
ZQD1134 Anel O-ring 1
ZQD1135 Anel O-ring 1
ZQD1136 Anel O-ring 2
ZQD1137 Anel O-ring 1
ZQD1138 Anel O-ring 3
ZQD1139 Anel O-ring 1
ZQD1140 Anel O-ring 1
ZQD1141 Anel O-ring 1
ZQD1142 Anel O-ring 1
ZQD1143 Anel O-ring 2
ZQD1144 Esfera de Nylon 2
ZQD1145 Esfera de Nylon 1
ZQD1146 Valvula Reguladora de Fluxo 1
ZQD1147 Conexéo de Tubo (Reta) 2
ZQD1148 Conexao de Tubo (Curva) 2
ZQD1149 Arruela de Tensionamento 5
ZQD1150 Arruela de Solda 5




