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El sistema de escape del motor de este
producto contiene sustancias quimicas
que segun el Estado de California
producen cdncer, defectos de nacimiento
y otros dafios reproductivos.




M | Introduccién o

Gracias por comprar este producto de
McElroy

Tracstar™ N° 28/N° 412/N° 618 es una maquina de
fusién hidrdulica todo terreno con generacién y traccién
propia, disefiada para producir uniones de fusién a
tope de alta calidad en tubos de polietileno con un
esfuerzo minimo del operador.

El modelo TracStar™ N° 28 fusiona tubos de un
minimo de 12" IPS (63mm) hasta un méximo de 8” IPS
(225mm).

El modelo TracStar™ N° 412 fusiona tubos de un
minimo de 4” IPS (110mm) hasta un méximo de 12" IPS
(340mm).

El modelo TracStar™ N° 618 fusiona tubos de un
minimo de 6” IPS (1 80 mm) hasta un mdximo de 18"
IPS (450 mm).

TX01853-9-27-00

Con un cuidado y un mantenimiento razonable esta
mdquina funcionard satisfactoriamente durante muchos
anos.

Antes de operar esta mdaquina, lea el manual
atentamente y mantenga una copia junto a la mdquina
para referencia futura. Este manual forma parte de su
méquina.

Siempre guarde el manual

en su compartimento

Patentes N°. 5,814,182 6,212,748 6,212,747 6,021,832

(otras patentes pendientes de otorgamiento)

PHO1894-9-27-00

Capacitacién a Nivel Internacional

Este manual debe ser utilizado sélo como una guia

y no como substituto de una capacitacién adecuada
impartida por profesionales calificados. La informacién
contenida en este manual es general y no puede
abarcar todas las situaciones que se pueden presentar
durante diversas condiciones operativas.

TX01315-4-7-97

McElroy Manufacturing, Inc. ofrece clases de
capacitacién avanzadas para mejorar la eficacia,
productividad, seguridad y calidad en el uso de los
equipos. La capacitacién se lleva a cabo en nuestras
instalaciones o en su propia empresa. Comuniquese con

el nimero +001(918) 836-8611.

PH00917-8-15-97




Garantia

GARANTIA LIMITADA

La compaiia McElroy Manufacturing, Inc. garantiza
este producto al comprador original contra defectos de
fabricacién y de los materiales durante tres (3) afios
desde la fecha de envio, excepto piezas compradas
(tales como instrumentos electrénicos, bombas,
inferruptores, efc.), en cuyo caso se aplicard la garantia
del fabricante de las mismas. Esta garantia no se
aplica a ningdn otro producto o componente que haya
sido reparado o alterado por otra persona que no sea
McElroy Manufacturing, Inc. o que haya sido dafiado
debido al mal uso, negligencia o accidente, o no haya
sido operado ni reparado de acuerdo a las instrucciones
y advertencias de McElroy.

Los reclamos no serén permitidos hasta que el

producto en cuestién haya sido recibido, flete pagado
por anticipado, en la planta del fabricante, con
informacién completa y datos relacionados con la
averia. Los materiales devueltos a la compafia McElroy
Manufacturing, Inc por garantia de funcionamiento,
reparacién , etc deben tener un NUmero de
Autorizacion de Devolucion de Material (RMA)
y este debe constar en el embalaje en el momento

del envio. Este nimero puede obtenerse llamando al
+001(918) 836-8611. Si el vendedor acepta que

la garantia es vdlida, el producto defectuoso serd
remplazado o reparado y devuelto al comprador F.O.B.
Tulsa, Oklahoma.

La compaiia McElroy Manufacturing, Inc. no serd
responsable por ninguna pérdida incluyendo dafios
imprevistos o resultantes.

McElroy Manufacturing, Inc. especificamente rechaza
cualquier otra garantia o responsabilidad relacionada
con la condicién o uso del producto.

Para obtener asistencia y realizar consultas llame
directamente a McElroy Manufacturing, Inc., P.O. Box
580550, 833 North Fulton, Tulsa, Oklahoma 74158-

0550, (91 8) 836-8611, Fax No. (91 8) 831-9285,
www.mcelroymfg.com.

Registre su garantia a través de Internet:
www.mcelroymfg.com

DECLINACION DE RESPONSABILIDAD

La compaiiia McElroy Manufacturing, Inc. no acepta
responsabilidades por la fusién de uniones. El
funcionamiento y mantenimiento del producto es

la responsabilidad de terceros. Nos limitamos a
recomendar procedimientos de unién adecuados cuando
se utilizan equipos de fusién McElroy.

McELROY NO OTORGA NINGUNA OTRA
GARANTIA DE NINGUN TIPO, EXPRESA O TACITA;
NO ACEPTARA NINGUNA GARANTIA IMPLICITA
DE COMERCIABILIDAD Y APLICACION PARA UN
PROPOSITO DETERMINADO QUE EXCEDA LAS
OBLIGACIONES ANTES MENCIONADAS.

MEJORAS DE PRODUCTO

McElroy Manufacturing, Inc. se reserva el derecho de
realizar cambios o mejoras en sus productos sin asumir
ninguna responsabilidad u obligacién de actualizar o
cambiar otras maquinas vendidas con anterioridad y/o
los accesorios de las mismas.

TERMINOS Y CONDICIONES

Neto 30 dias - Sujeto a crédito aprobado. Se aplica un
cargo del 1-1/2% mensual a facturas impagas dentro de
los 30 dias de la fecha de facturacion.

McElroy Manufacturing, Inc. debe ser notificado de
cualquier error en el envio, pedido, y/o factura dentro
de los 10 dias de la recepcién.

El flete es F.O.B. Tulsa, Oklahoma - normalmente flete
motorizado para cobrar al recibir el producto o UPS
excepto si se especifica de otra manera.

Los precios pueden cambiar sin ningin aviso previo.
El pedido minimo es de $50.

(Copiar la informacién contenida en la Garantia para sus
registros)

NUmero de Modelo

NiUmero de Serie

Fecha de Recepcidn

Distribuidor

TX01901-11-15-00
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Seguridad del Equipo de Fusién

Avisos de Seguridad

Esta sefial de peligro aparece en su manual.
Siempre que aparezca esta sefial lea con atencién lo
que dice. SU SEGURIDAD DEPENDE DE ESTOS AVISOS.

Usted verd esta sefial de alerta con estas palabras:
iPELIGRO!, jADVERTENCIA!, jPRECAUCION!

V1§ 1c o]l Indica una situacién de peligro

inminente que, de no evitarse, causard
la muerte o una lesién grave. A iPEI_IGRO!
A\ ATENCION!| Indica una posible situacién de peligro

que, de no evitarse, causard la muerte o
una lesién grave.

A ;CUIDADO!| Indica una situacién de peligro que,

de no evitarse, podria causar lesiones
menores o leves.

En este manual también deberia buscar otras dos A iCUlDADO!

palabras: AVISO e IMPORTANTE.

AVISO: Puede prevenir que haga algo perjudicial para
la maquina o los bienes de terceros. También puede
utilizarse para alertar contra prdcticas inseguras.

IMPORTANTE: Puede ayudarle a realizar un mejor
trabajo o facilitar su trabajo de alguna manera.

A\ ;ATENCION!

TX00030-12-1-92

WR00051-11-30-92

Aclaraciones Importantes

No opere este equipo hasta que no haya leido cuidadosamente
y comprendido las secciones SEGURIDAD y FUNCIONAMIENTO
de este manual y de los manuales de cualquier ofro equipo que
utilice.

Su seguridad personal y la de terceros dependen de su cuidado y
atencién al operar este equipo.

Respete todas las leyes federales, estatales, municipales y normas
especificas de la industria.

McElroy Manufacturing, Inc. no puede prever todas las
circunstancias de peligro potencial. Las advertencias contenidas
en este manual y las que aparecen en la mdaquina no son
excluyentes. Es necesario asegurarse de que un procedimiento
determinado, una herramienta, un método de trabajo o técnica
de funcionamiento sean seguros para usted y los demds.
Asimismo, deberia asegurarse de que la méquina no sufra dafos
o de que el método de funcionamiento o mantenimiento que
usted elija no ponga en peligro la seguridad de la méquina.

TX00031-12-8-92

WR00052-12-1-92




Seguridad del Equipo de Fusién

Seguridad General

La seguridad es importante. No deje de informar acerca
de cualquier anomalia durante la puesta en marcha o el
funcionamiento de la mdquina. Informe si:

OYE golpes, compresiones, escapes de aire o cualquier otro
ruido poco comin.

HUELE aislante quemado, metal caliente, goma quemada, aceite
quemado, o gas natural.

SIENTE cambios en el funcionamiento del equipo.

VE problemas en las conexiones y los cables, en las conexiones
hidrulicas o en otros equipos.

INFORME sobre cualquier cosa que vea, sienta, huela u oiga que
pueda ser insegura o diferente de lo esperado.

TX00114-4-22-93

Piense

Primero en
La Seguridad

SAFE1ST-12-22-92

Utilice Vestimenta de Proteccién Adecuada
Utilice un casco, zapatos de seguridad, anteojos de proteccién, y
cualquier otro equipo de proteccién personal que sea necesario.

Quitese las joyas y anillos y no use vestimenta suelta, ni pelo
largo que se pueda enganchar en los controles o mdquinas
méviles.

TX00032-4-7-93
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WR00053-12-2-92

Manejo del Combustible
A ;PEUGRO! [T nafta y el gasoil son muy inflamables y sus

vapores pueden explotar si se encienden.

No llene el tanque de combustible cuando el motor estd caliente
o en marcha porque el combustible puede encenderse.

Llene el tanque en una zona bien ventilada. No fume ni permita
que se produzcan llamas o chispas en la zona donde estd
llenando el tanque o donde hay gasolina almacenada.

No encienda el motor cerca de combustible derramado en
el suelo. Limpie inmediatamente el combustible que se haya
derramado.

Hay que asegurarse que el tapén del tanque esté bien cerrado.

Evite aspirar los vapores del combustible o el contacto repetido o
prolongado con la piel.

TX00953-2-1997

CD00365-2-1997




Seguridad del Equipo de Fusion

Unidades con Motores
A {PELIGRO! Los motores de combustién pueden causar

explosiones cuando funcionan en zonas
peligrosas. No opere mdquinas propulsadas a
nafta o gasoil en zonas peligrosas.

Cuando opere la médquina en un ambiente peligroso, resguarde
el motor y el chasis en una zona segura usando mangueras
hidréulicas de extensidn.

Evite incendios manteniendo las méquinas limpias, sin restos de
basura, residuos o recortes.
TX01266-2-21-97

Monéxido de Carbono
FNIC (o] Los gases de escape del motor contienen

monéxido de carbono venenoso. El monéxido
de carbono puede causar mareos, desmayos e
incluso la muerte. Evite inhalar los gases toxicos
y nunca encienda el motor en un lugar cerrado.

TX00954-5-14-96

El Calentador no es a Prueba de Explosiones
PN 1.l El calentador no es a prueba de explosiones.

Cuando se utiliza este calentador en zonas
peligrosas y sin fomar las precauciones
necesarias, puede explotar y causar la muerte.

Cuando utiliza el calentador en un ambiente peligroso, debe
dejar que alcance la temperatura adecuada en un entorno seguro
y desconectarlo antes de ingresar a la atmésfera peligrosa
para la fusién.

TX00100-9-16-94

Los Motores Eléctricos y los Alternadores no son
a Prueba de Explosiones

A {PELIGRO! Los motores eléctricos no son a prueba de

explosiones. La operacién de estos componentes en
un entorno peligroso sin tomar las precauciones de
seguridad necesarias podria tener como resultado
una explosién y un accidente fatal.

Cuando se opera en un ambiente peligroso, mantenga el motor y
el chasis en un drea segura utilizando mangueras hidrdulicas de
extension.

TX00424-8-12-94

WR00080-4-12-93

WR00034-11-30-92 WR00093-5-14-96

WR00080-4-12-93




Seguridad del Equipo de Fusion

diferentes. No enchufe en ambas salidas de un receptdculo

doble.

AVISO: Desconecte la maquina de la fuente de alimentacién antes

’
Bateria
3
_ ) . . S
A ATENCION! Nyncg exponga |o. bo'terlo a llamas ni a chispas >
eléctricas. El gas hidrégeno generado por la S
bateria es explosivo. La explosién de una bateria g
. o
puede causar ceguera o lesiones graves. ©
A ATENCION!|  No permita que el fluido de la bateria entre en o0
contacto con la piel, los ojos, la vestimenta o 3
superficies pintadas. El dcido sulfirico puede N
causar quemaduras. Después de tocar una g
bateria o su tapén no se toque o frote los ojos. ©
Lavese bien las manos. Si el dcido entra en
contacto con sus ojos, la piel o la vestimenta,
lGvese con abundante agua durante quince minutos
y solicite asistencia médica.
TX00650-9-14-95
L ’ L]
Seguridad Eléctrica ®
™
, . .y o
A JATENCION! Asegurese de que |,os cables de ohmentoaon 3
tengan una conexién adecuada a tierra. Es 4
. ’ . o
importante tener en cuenta que estd trabajando S
con instrumentos eléctricos en un ambiente 3
himedo. Una conexién a tierra adecuada
disminuye el peligro de recibir una descarga
eléctrica.
Inspeccione frecuentemente los cables de alimentacién y z
la unidad para asegurarse de que no estén dafados. Los
componentes que estén dafiados deben ser reemplazados o
reparados por un técnico especializado.
No mueva los instrumentos eléctricos tirando de sus cables. o
o
AVISO: Asegirese de conectar siempre la unidad a la fuente 3
de alimentacién correcta como se especifica en la unidad o 3
en el manual del propietario. En unidades con dos cables de S
. .7 . . . .’ x
alimentacién, enchufe cada cable en circuitos de alimentacién z

de realizar cualquier tarea de mantenimiento o de calibracién.
TX00105-4-12-93




Seguridad del Equipo de Fusion

Puntos de Aplastamiento

A ATENCION! Las mordazas funcionan con presién hidréulica.
I .

Todo aquello que quede atrapado en las
mordazas serd aplastado. Mantenga alejados de
las mordazas los dedos, pies, brazos, piernas y
la cabeza. Siempre inspeccione la alineacién de
los tubos con un lépiz o un objeto similar.

TX00103-4-6-93

\&

WR00012-12-4-92

Las Cuchillas de la Cortadora son Filosas

2 ATENCIONI| Las cuchillas de la cortadora estdn bien afiladas
I .

y pueden cortar. Nunca intente quitar los
residuos cuando la cortadora esté funcionando
o cuando se encuentre entre las mordazas en
la posicién de recorte. Tenga mucho cuidado

cuando opere la cortadora y manipule la unidad.

AVISO: Desconecte la cortadora de la fuente de alimentacién y
extraiga las cuchillas antes de realizar tareas de mantenimiento o
de calibracién.

TX001024-1693

WR00073-4-6-93

Unidades con Sistemas Hidraulicos

A pesar de que las presiones hidrdulicas de esta maquina

son bajas en comparacién con otros equipos hidrdulicos, es
importante recordar que un escape repentino de aceite hidrdulico
puede causar lesiones graves, incluso puede ser fatal si la
presién es lo suficientemente alta.

A\ ATENCION!|  Los escapes de fluido bajo presién pueden

penetrar la piel y causar lesiones graves.
Mantenga las manos y el cuerpo alejados

de aberturas que puedan eyectar fluido bajo
presién. Utilice un pedazo de cartén o papel
para localizar los escapes. Si el fluido penetra
en la piel, deberd ser extraido de forma
inmediata por un médico familiarizado con este
tipo de lesiones.

AVISO: Use anteojos de seguridad y mantenga su cara alejada
del &rea cuando el sistema hidrdulico eyecta aire para evitar que
el aceite le salpique los ojos.

TX00110-8-23-95

WR00078-4-8-93




Seguridad del Equipo de Fusion

Aleje la Maquina del Borde de la Zanja
Es necesario mantener la maquina a una

istancia apropiada del borde de la zanja para
evitar que el personal se accidente y que la
méquina caiga dentro de la misma.

TX01447-12-30-97

CD00408b-9-27-00

Ubicacién de la Maquina de Fusién

Coloque la méquina de fusién en terreno llano.

Cuando sea necesario operar la mdquina en terrenos
desnivelados, asegirese de que el terreno sea estable. Las
condiciones inestables pueden incluir hielo, nieve, barro y
grava suelta.

A\ JATENCION!| Por razones de seguridad, nunca opere la

mdquina sobre un nivel de inclinacién superior

al 30%.(un cambio de elevacién de 1m en 3m)
TX011902-11-15-00

CD00402¢-9-27-00

No Intente Remolcar la Maquina de Fusién

o
(&)
N
A iCUIDADO!| Lo méquina no estd disefiada para ser 3
remolcada. Si intenta remolcar la méquina puede g
dafarla. Siempre transporte la maquina en una g
camioneta u otro medio similar y compruebe que “
la maquina esté asegurada adecuadamente.
TX01888-11-1500
El Calentador estd Caliente
2
A CUIDADO!| El calentador estd caliente y puede quemar =
la vestimenta y la piel. Cuando no utilice el S
calentador, manténgalo en su soporte aislante y g
tenga cuidado al calentar el tubo. s

AVISO: Para limpiar las placas del calentador sélo use un trapo
no sintético (ej: algodén).

TX00104-8-12-94

(Sl
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Seguridad del Equipo de Fusion

Procedimientos de Fusién

Obtenga una copia de los procedimientos de fusién
recomendados por el fabricante del tubo. Siga los procedimientos
cuidadosamente y cumpla con todos los pardmetros
especificados.

A ;CUIDADO! Si no se siguen estos procedimientos, se pueden

producir uniones defectuosas. Siga siempre los
procedimientos recomendados por el fabricante

del tubo.

TX00113-4-1293

WRO00079-1-24-96

Inspeccién Periédica de la Temperatura

AVISO: Una temperatura de calentamiento incorrecta puede
producir una unién de fusién deficiente. Controle periédicamente
la temperatura de superficie de las placas del calentador con

un pirémetro correctamente calibrado y realice los ajustes
necesarios.

El termémetro de los calentadores indica la temperatura interna y
debe utilizarse Unicamente como referencia.

TX00107-11-13-95

WR00077-4-16-93

Ubicacién de la Maquina de Fusién

Coloque la méquina de fusién en terreno llano. Cuando sea necesario
operar la médquina en un terreno en desnivel, trabe las orugas y bloquee
la unidad para lograr la mayor estabilidad posible.

TX01889-11-15-00

CD00633-9-27-00

Utilice Proteccién Auditiva

Si opera la mdquina durante més de 4 horas diarias debe utilizar
proteccién auditiva.

TX01890-11-15-00

WR00028-1-24-96




. Panorama General

Teoria de la Fusién de Calor

El principio de la fusién de calor consiste en calentar dos |
superficies a una temperatura determinada y después fusionarlas |
aplicando fuerza. Dicha presién hace que fluyan los materiales
fundidos, haciendo que se mezclen y se fusionen. Cuando se
calienta el tubo de polietileno, la estructura molecular cambia
de un estado cristalino a un estado amorfo. Cuando se aplica
presién de fusién, las moléculas de cada parte de polietileno
se mezclan. A medida de que se enfria la unién, las moléculas
vuelven a su forma cristalina y las interfaces originales
desaparecen. Como resultado, el accesorio y el tubo se han
convertido en una unidad homogénea. El drea de la unién
adquiere la misma resistencia que el propio tubo ya sea en
condiciones de tensién como en condiciones de presién.

Las operaciones principales son:

Sujecién Se sujetan con firmeza las piezas del tubo
alineadas axialmente para permitir que se lleven
a cabo las otras operaciones.

Recorte Los extremos de los tubos deben estar recortados
de manera que las superficies estén limpias,
paralelas y parejas y se ubiquen de manera
perpendicular a la linea central de los tubos.

Alineacién Los extremos de los tubos deben estar alineados
entre si para evitar un mal acoplamiento o
errores de espesor en las paredes del tubo.

Calentamiento En los dos extremos de los tubos debe formarse
un patrén de fundicién que penetre en el interior
de los mismos.

Unién Los patrones de fundicién deben unirse con una
fuerza determinada. La fuerza debe ser constante
alrededor de la zona de la interfaz.

Sujecién Se debe inmovilizar la unién fundida con una
fuerza determinada hasta que se enfrie.

Los fabricantes de tubos tienen criterios diferentes acerca de las
fases de calentamiento, unién y sujecién, pero el resultado es el
mismo: una unién realizada por fusién que es igual o mas fuerte
que el tubo mismo.

TX00441-9-22-94

PHO0363B-1-4-96




Montaje del Carro

El montaje del carro consta de dos mordazas fijas y dos
mordazas méviles hidraulicas atornilladas a la base. Para
operaciones a distancia, puede colocar el carro en una zanja y

conectarlo a la maquina con mangueras hidrdulicas de extension.

El montaje del carro (A) puede desconectarse del chasis (B) y
extraerse para operar el carro a distancia. Para este tipo de
operaciones es necesario utilizar un conjunto hidréulico de
extensién opcional.

Para instalaciones en espacios muy reducidos pueden extraerse
la mordaza fija exterior y la base del carro para obtener una
méquina de fusién compacta.

TX01891-11-15-00

PHO1940-11-15-00

PHO1953-11-15-00

Chasis

El carro estd montado sobre un chasis con orugas para facilitar
la carga y el movimiento a través de la tuberia.

El motor impulsa un alternador, utilizado para impulsar el
calentador y la bomba hidrdulica, que impulsa la mdquina de
fusién y el mecanismo de orugas. Para transferir la energia se
emplea una correa de transmisién. El depésito hidrdulico estd
montado sobre el motor. El tanque de combustible y la bateria
estan instalados entre las orugas.

TX01854-11-15-00

PHO1966-11-15-00

PHO1959-11-15-00
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Unidades Impulsadas a Gas
Lea las instrucciones de funcionamiento y mantenimiento del
motor antes de ponerlo en funcionamiento.

El motor tiene un sélo cilindro, una vélvula en culata y
refrigeracién por aire y utiliza una bomba de combustible
neumdtica.

La vdlvula de cierre de combustible se encuentra al lado del
carburador.

TX01987-1-10-02

PHO1965-11-15-00

PH02243-1-10-02

Taquimetro y Medidor de Horas para la Unidad a
Gas

Cuando la unidad se encuentra en funcionamiento se muestra la
velocidad del motor. Cuando la unidad estd apagada, se muestra la
cantidad total de horas de funcionamiento del motor.

Las unidades impulsadas a gasoil vienen provistas de fabrica con un
medidor de horas.

TX01892-11-15-00

PHO1988-11-15-00

Unidades Impulsadas a Gasoil

Lea las instrucciones de funcionamiento y mantenimiento del
motor antes de ponerlo en funcionamiento.

El motor tiene cilindros gemelos y es refrigerado por agua. Utiliza
una bomba de combustible eléctrica ubicada cerca del tanque de
combustible.

TX01855-11-15-00

PHO1960-11-15-00
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Controles de los Motores a Gasoll

Lea las instrucciones de funcionamiento y mantenimiento del
motor antes de operarlo.

La llave de contacto de la consola tiene tres posiciones:
precalentamiento, apagado, marcha y encendido.

Controles de los Motores a Gas

Los controles de regulacién y control de gases estén en el tablero
de instrumentos.

La llave de contacto de la consola tiene tres posiciones:
apagado, marcha y encendido.
TX01986-1-1002

FFFErry
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PHO1969-11-15-00

Alimentacién del Calentador
El cable del calentador se enchufa en un receptéculo ubicado en
la estructura del chasis.

El receptdculo de 110V se usa para el Calentador de Fusién a
Tope N° 28.

El receptdculo de 220V se usa para el Calentador de Fusién a
Tope N° 412 y para los Calentadores de Pared Lateral N° 28

TX01856-9-28-00

PHO1922-11-15-00

Depésito de Aceite

El depésito de aceite estd ubicado arriba del motor. El indicador
visual del nivel de aceite se encuentra en la tapa.

TX01857-11-15-00

PHO1965-11-15-00

Filtro Hidraulico de Aceite

Esta mdquina viene equipada con un filtro de 10 micrones en el
lado de retorno del sistema hidrdulico.

TX01893-11-15-00

PHO1916-11-15-00
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Bloque del Colector Hidraulico

Montados en este bloque se encuentran una vélvula de control
direccional del carro, una vélvula selectora de escape de
presién, tres vdlvulas reductoras de presién y un calibrador de

1500 psi.

A) La vélvula de control del carro, montada en el extremo
superior del colector, determina si el carro se mueve hacia la
izquierda, hacia la derecha o si estd en posicidn neutra.

B) En el extremo superior del colector estd montado un

calibrador de 1500 psi.

C) La vdlvula selectora, montada en la parte frontal del colector
selecciona una presién reducida de una de las vélvulas de
reduccién de presién

Cada vélvula reductora de presién estd identificada con una
funcién diferente:

D) La vdlvula superior ajusta la presién de recorte hasta un
méximo de 400 psi.

E) La vdlvula intermedia ajusta la presién de calentamiento hasta
un mdximo de 400 psi.

F) La vélvula inferior ajusta la presién de fusién hasta un méximo
de 1500 psi.

TX00357-11-3-94

FACING Q
HEATING‘

FUSING Q

o

PHO1924-11-15-00

CD00138A-9-12:94

Cilindros Hidraulicos

Los cilindros hidrdulicos de FUERZA ALTA del carro estén
pintados de verde. Los cilindros de fuerza méxima se usan
cuando se requieren presiones interfaciales mds altas, cuando se
manipulan tubos con grandes espesores de pared o cuando se
deben superar factores de arrastre considerables.

Los cilindros de FUERZA INTERMEDIA estdn pintados de naranja
y tienen aproximadamente la mitad del drea efectiva del pistén
que los cilindros de fuerza alta. Estos cilindros se mueven més
rdpido y se usan en general para tubos de densidad media y
cuando las presiones interfaciales son mds bajas.

Los cilindros de FUERZA BAJA estdn pintados de amarillo. Estos
cilindros deben seleccionarse cuando se fusiona un tubo con una
presién interfacial muy baja (22 psi).

TX01270-2-2197

PH00410-9-22-94




Cortadora

La cortadora es del tipo McElroy Rotating Planer-Block (Bloque
Aplanador Rotativo de McElroy). El bloque gira sobre un cojinete
esférico y es accionado a cadena por un motor hidrdulico.

Cuando fusione tubos de 4" y 6" de didmetro en la méquina
TracStar N° 412 o N° 618, mueva las cuchillas de la cortadora
a la posicién interna.

TX01989-1-10-02

PHO1915-11-15-00

Soporte Aislante del Calentador

El calentador debe guardarse siempre en su soporte aislante para
proteger al operador y disminuir la pérdida del calor y el riesgo
de dafio mecdnico.

TX00363-9-15-94

PH02334-07-08-02




Calentador
N o Este calentador no es a prueba de explosiones.

La operacién del calentador en un entorno
peligroso sin tomar las precauciones de
seguridad necesarias podria tener como
resultado una explosién y un accidente fatal.

PH02334-7-08-02

La temperatura del calentador estd controlada por un
microprocesador. Tiene una luz indicadora de color rojo

en la manija, al final de la escala de temperatura. Cuando

el calentador estd enchufado y precalentando, la luz brilla
constantemente hasta que se alcanza la temperatura establecida.
Luego, la luz se apaga lentamente mientras el calentador
mantiene la temperatura.

Se encuentran disponibles adaptadores revestidos para
calentadores de fusién a tope sin revestimiento.

AVISO: Los calentadores sin revestimiento nunca deben usarse si
no tienen instalados los adaptadores.

PH02313-7-08-02

Para evitar que se acumulen residuos del tubo pldstico sobre

las placas del calentador (lo que podria causar pérdida de

temperatura y adherencia del tubo), deben limpiarse las placas

del calentador con un trapo limpio no sintético antes y después de cada
unién de fusién.

PH02333-7-08-02

TX02033-7-08-02




' Funcionamiento

Lea Antes de Operar

Antes de operar esta maquina, por favor lea el manual con
mucho cuidado y guarde una copia para consultar en el futuro.

Stop-12-28-95

Vuelva a guardar el manual en su caja protectora cuando no lo
utilice. Este manual forma parte de su méquina.

TX00401-9-15-94

Inspecciéon del Nivel de Aceite

Verifique el nivel de aceite en el indicador visual del depésito y
agregue aceite en caso de ser necesario.

Consulte la seccién “Fluidos Hidréulicos” de este manual para
obtener recomendaciones acerca del aceite hidrdulico.

Si el nivel cae por debajo de este punto intermedio, llene el
depésito hasta el nivel HIGH (ALTO) en el indicador visual.
Consulte la seccién “Fluidos Hidrdulicos” de este manual para
obtener recomendaciones acerca del aceite hidrdulico.

PHO1913-11-15-00

Nunca permita que ingrese en el tanque suciedad, agua o algin
otro material extrafio.

Utilice solamente aceite limpio proveniente de un contenedor
cerrado. TX01450-23.98

——m |

Motor a Gasoil

Lea las instrucciones de funcionamiento y mantenimiento del motor |
antes de ponerlo en funcionamiento.

(

|
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PHO1969-11-15-00

FIFEFer
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La llave de arranque tiene cuatro posiciones: Precalentamiento,
apagado, marcha y encendido.

AVISO: Gire la llave y coléquela en velocidad baja antes de
encender el motor. Nunca use liquidos de aranque para el motor.

Abra la vélvula de la cortadora y desenchufe el calentador. Gire
la llave y coléquela en el modo de precalentamiento durante cinco
segundos. Sonaré una bocina indicando que la presién del aceite
es baja. Gire la llave hacia la derecha para arrancar el motor.

Gire la llave a posicién OFF (apagado) para apagar el motor.
TX01869-11-8-00

Unidades Impulsadas a Gas

Lea las instrucciones de funcionamiento y mantenimiento del
motor antes de ponerlo en funcionamiento.

Coloque la llave del motor en velocidad alta. Abra la vélvula
de la cortadora y desconecte el calentador antes de encender el
motor. Gire la llave para arrancar.

PHO1926-11-15-00

Presione gradualmente el control de regulacién a medida que se
calienta el motor .

Gire la llave para apagar.
TX01990-1-10-02
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Ubicacién de la Maquina en la Posicién Adecuada

Asegurese de que todo el personal esté fuera del alcance de la
méquina antes de moverla. Ubiquese detrds de la consola de la
méquina. Mueva las dos palancas de control de direccién hacia
adelante para desplazarse en linea recta. Suelte las palancas para
detener la méquina. Si mueve sélo la palanca de control de direccién
derecha hacia delante, la méquina girard hacia la izquierda. Si
mueve sélo la palanca de control de direccién izquierda hacia
delante, la mdquina giraré hacia la derecha. Coloque las palancas
hacia atrds para moverse marcha atrds.

TX01491-3-2-98
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PHO1969-11-15-00

Prepare Heater

El calentador no es a prueba de explosiones. La

operacién del calentador en un entorno peligroso
sin tomar las precauciones de seguridad necesarias podria tener
como resultado una explosién y un accidente fatal.

Cuando utiliza el calentador en un ambiente peligroso, debe
dejar que alcance la temperatura adecuada en un entorno seguro
y desconectarlo antes de ingresar a la atmésfera peligrosa para
la fusién.

Instale los adaptadores del calentador.

AVISO: El calentador nunca debe utilizarse si no estén instalados
los adaptadores. Vea la seccién “Mantenimiento” de este manual
para conocer los procedimientos de instalacién.

Coloque el calentador en el soporte aislante.
Enchufe el calentador en la salida correcta de la mdquina.

IMPORTANTE: E| motor debe colocarse en velocidad alta para
proveer al calentador de energia eléctrica.

Lea la seccién “Mantenimiento” de este manual para obtener
instrucciones sobre cémo ajustar la temperatura del calentador.

Deje que el calentador alcance la temperatura de operacién.

TX01871-11-15-00

PH02334-7-08-02

PHO1922-11-15-00

Instalacién de los Soportes del Tubo

Coloque los soportes del tubo y ajuste la altura de manera que el
tubo quede alineado con las mordazas.

TX00367-9-15-94

PHO1900-11-15-00




Instalacién de los Insertos de Sujecién

Seleccione e instale los insertos de sujecién adecuados para el
tubo que se va a fusionar.

PHO0304-9-24-93

TX00368-9-15-94

Inspeccién de la Presién Hidraulica
El indicador de presién del bloque del colector indica la presién < >

de la vdlvula del carro. El nivel de presién depende de la posicién
de la vélvula selectora y de la presién establecida en la vdlvula
especifica de reduccién de presién. Con la vdlvula selectora de
presién hacia arriba se puede establecer la presidn de recorte. .
Puede ser necesario ajustar la presién del carro mientras se realiza FACING
el recorte utilizando la vélvula superior de reduccién de presién
para controlar la presién de recorte. ]

CD00138B-9-12-94

HEATING

FUSING

o

Mueva la vélvula selectora a la posicién central y establezca la 7
presién de calentamiento (si es necesario). Si no es necesaria la
presién de calentamiento, coloque la vdlvula reductora de presién
en su configuracién més baja, o la presién de arrastre, la que esté
més alta. Con la vdlvula selectora en la posicién baja, se puede
establecer la presién de fusién.

Las presiones de calentamiento y fusién se pueden calcular
utilizando el calculador de presién de fusién adjunto. Sume
siempre la presién de arrastre a la presién calculada del
calibrador. La presién de arrastre debe determinarse utilizando el
siguiente procedimiento:

PHO1761-11-1-99

Luego de recortar el tubo, mueva el carro de manera tal que los
extremos del tubo se encuentren a una distancia de 2”.

Mueva la vélvula de control del carro a la posicién intermedia
(neutra).

Seleccione el modo de calentamiento y coloque la vélvula
reductora de presién intermedia en su presién mds baja, girdndola
en el sentido contrario a las agujas del reloj.

Mueva la vélvula de control del carro hacia la izquierda.

Aumente gradualmente la presién girando la vdlvula en el sentido de las agujas del
reloj. Aumente la presién hasta que el carro se mueva.

Reduzca rdpidamente la vélvula de presién de calentamiento, moviéndola en el
sentido contrario a las agujas del reloj hasta que el carro apenas se mueva.

Anote la presién de arrastre.

Tome la presién determinada con el calculador y luego simele la presién de
arrastre medida real. Esta serd la presién de fusién real a establecerse con la
vélvula reductora de presién inferior.

TX01894-11-15-00




Instalacién del Tubo en la Maquina

o
S
Limpie el interior y el exterior de los extremos de los tubos que E
serdn fundidos. 3
- O
. . o
Abra las mordazas superiores e instale los tubos en cada par de 5
mordazas una vez que estén instalados los insertos de sujecidn =
apropiados. Deje que los extremos de los tubos sobresalgan
alrededor de 1” del frente de las mordazas.
Baje los elevadores del tubo y luego sujete las mordazas
superiores.
TX003719-15.94
. L4 Pl L
Ubicacién del Tubo en la Maquina
8
.« e 7z htt
Ponga la cortadora en posicién. Con la palanca de la vélvula =
de control del carro, mueva el carro hacia las mordazas fijas, 3
observando el espacio que hay en cada extremo de los botones S
7 I
de descanso de la cortadora. Cuando el tubo estd en contacto =
con la cortadora, este espacio indica la cantidad de material
que es necesario cortar del extremo del tubo. Asegirese de que
se elimine suficiente material para obtener un recorte adecuado.
Ajuste las perillas de la grampas en las mordazas exteriores.
Ajuste manualmente las perillas interiores de la grampa.
TX00372:9-1594
Recorte del Tubo
~
o
Mueva el carro hacia la derecha. =
Abra la vélvula esférica del motor de la cortadora. 3
o
T
o

Asegurese de que la manija de la vélvula selectora se encuentre
arriba en la posicién de recorte.

Mueva la vélvula de control del carro hacia la izquierda.

En caso de que la cortadora se detenga, ajuste la presién de
corte para que la cortadora continde cortando.

IMPORTANTE: Cuando la presién de arrastre excede los 300
psi es necesario mover el carro hacia la izquierda para que
los extremos de los tubos toquen la cortadora antes de abrir la
vdlvula de la cortadora.

Recorte hasta que el carro se apoye contra los topes de la
cortadora. Detenga la cortadora. Mueva el carro hacia la
derecha para extraer la cortadora.

PHO1901-11-15-00

TX01872-11-8-00
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Extraccién de la Cortadora

Mueva la cortadora hacia afuera, a la posicién de
almacenamiento.

Quite los residuos de los extremos de los tubos.
No toque los extremos recortados de los tubos.

Inspeccione ambos extremos para comprobar que el recorte sea
correcto. Si la operacién de recorte no se ha completado de
manera satisfactoria, regrese a la seccién Instalacién del Tubo en
la Méaquina.

A ATENCION!| Mueva el carro hacia la izquierda hasta que

entren en contacto los extremos de los tubos.

Controle que la unién de los tubos esté
correctamente alineada.

No utilice los dedos para verificar si la
alineacién es alta/baja. La méquina estd bajo
presién y un deslizamiento de la misma puede
aplastar los dedos. Siempre mantenga las manos
fuera del drea de las mordazas.

Si los tubos no estdn alineados, ajuste la mordaza superior hasta
alinearlos.

IMPORTANTE: Ajuste siempre el lado que esté mds alto; nunca
afloje el lado més bajo.

Cuando los tubos estén correctamente alineados, ajuste las
grampas exteriores para evitar deslizamientos.

Asegurese de que el espacio entre los extremos de los tubos sea
el indicado. Si el espacio no es el adecuado, vuelva a la seccién
Instalacién del Tubo en la Méquina.

AVISO: No ajuste demasiado las perillas de la grampa porque
puede dafiar la méquina. Verifique si queda algin espacio
entre las grampas superiores e inferiores. Si se tocan las dos
mordazas, no continie ajustando.

Junte los extremos de los tubos bajo presién de fusién para
verificar que no haya deslizamientos. Si hay algin tipo de
deslizamiento, regrese a la seccién Instalacién del Tubo en la
Maquina.

TX01873-11-15-00

PH00362-9-14-94

PH00366-9-12-94

PHO0357-9-12-94

PH00323-9-25-93
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Ubicacién del Carro para la Instalacién del
Calentador

Mueva el carro hacia la derecha y abra un espacio suficiente
para introducir el calentador.

TX00374-9-15-94

FACING

HEATING

FUSING

]

CD00138D-9-12-94

Inspeccién de la Temperatura del Calentador

A\ ;CUIDADO! Una temperatura de calentamiento incorrecta

puede resultar en uniones de fusién de baja
calidad. Verifique las placas del calentador
periédicamente con un pirémetro y realice los
ajustes necesarios.

Verifique la temperatura de superficie del calentador.

Consulte las recomendaciones del fabricante del tubo para
seleccionar la temperatura adecuada del calentador.

IMPORTANTE: El termémetro de cuadrante del calentador indica
una temperatura interna que varia en relacién a la temperatura
real de la superficie.

El termdmetro de cuadrante puede utilizarse como referencia una
vez verificada la temperatura de la superficie.

TX00375-11-1-94

WR00077-4-16-93

PH00420-11-1-94

Seleccién de la Posicion de Fusiéon

Mueva la palanca selectora de la vélvula hacia abajo, a la
posicién de fusion.

TX00376-9-15-94

FACING

HEATING

FUSING

o

CDOO138E-9-12-94




Instalacién del Calentador
A {PELIGRO! El calentador no es a prueba de explosiones.

Esta unidad no es a prueba de explosiones. La
operacién del calentador en un entorno peligroso sin tomar
las precauciones de seguridad necesarias podria tener como
resultado una explosién y un accidente fatal.

Cuando utiliza el calentador en un ambiente peligroso, debe
dejar que alcance la temperatura adecuada en un entorno seguro
y desconectarlo antes de ingresar a la atmésfera peligrosa para
la fusién.

Utilice un trapo de tela no sintética para limpiar las superficies
del adaptador del calentador de fusién a tope.

Verifique la temperatura del calentador prestando atencién a la
lectura en el termémetro de cuadrante.

Coloque el calentador entre los extremos del los tubos.

TX00377-9-15-94

PH02333-7-08-02

PHO1094-2-20-97

Calentamiento del Tubo

A) Mueva el carro hacia la izquierda, poniendo en
contacto el calentador con los extremos de los tubos.

B) Una vez que los tubos hayan entrado en contacto con
el calentador, mueva la vélvula selectora hacia la posicién
central.

C) Si no se requiere presién de calentamiento, deje que
la presién se estabilice en su configuracién més baja
y vuelva a colocar la vdlvula de control del carro en la

FACING

HEATING

FUSING

FACING

HEATING

FUSING

C

No Pressure ™

posicién neutral

TX00874-11-8-00

CD00140-9-12-94

PHO0367-9-12-94




N | Funcionamiento

Fusién del Tubo

A CUIDADO!| Si no respeta los tiempos de calentamiento,

presién y enfriamiento indicados por el
fabricante del tubo, la junta podria resultar defectuosa.
I P

Luego de seguir las recomendaciones del fabricante para el
procedimiento de calentamiento:

A) Mueva la vélvula de control del carro a la posicién neutral.

B) Mueva la valvula selectora hacia abajo a la posicién de
fusion.

C) Mueva el carro hacia la derecha lo suficiente como para
extraer el calentador.

Extraiga el calentador répidamente

D) Mueva el carro hacia la izquierda, juntando los extremos
del tubo bajo la presién recomendada por el fabricante del
tubo.

Permita que la unién de los tubos se enfrie bajo presién
siguiendo las recomendaciones del fabricante.

TX00379-9-13-94

FACING

HEATING
FUSING
3

FACING

HEATING

FUSING

CDO0141A9-12-94

CD00141B-9-12-94

PH00363-9-12-94

Apertura de las Mordazas Méviles

Una vez que se haya enfriado la unién de acuerdo a las
recomendaciones del fabricante del tubo, mueva la valvula de
control del carro a la posicién neutral.

Afloje todas las perillas de las grampas y mueva el carro hacia
la derecha lo suficiente como para abrir la mordaza mds cercana
a la cortadora.

Abra las mordazas mdviles.
TX00380-9-15-94

PH00323-9-25




Apertura de las Mordazas Fijas

Abra las mordazas fijas.

TX00381-9-16-94

PHO1903-11-15-00

Elevaciéon del Tubo

Levante el tubo fusionado usando el elevador de tubos. Presione
sobre la palanca del elevador del tubo y luego suelte el

TX00382-9-16-94

PHO1905-11-15-00

Elevadores Hidraulicos del Tubo

TracStar™ N° 618 viene equipada con dos elevadores
hidrdulicos de tubo controlados por una vdlvula montada en la
mordaza fija externa. Cuando no utilice la vélvula, engdnchela
en la posicién inferior

TX01991-1-10-02

PH02369-9-19-02




Ubicacién del Tubo para la Préxima Unién

o

S

Mueva la méquina de fusién hacia el extremo del tubo o empuje =

el tubo a través de las mordazas hasta que el extremo del tubo 3

sobresalga mds de 1 pulgada de la cara de la mordaza fija. 5

TX00383-9-15-94

Instalacién del Siguiente Tramo de Tubo

&

Intfroduzca un nuevo tramo de tubo entre las mordazas méviles y N

. . . . o

repita los procedimientos anteriores ®

3

o)

T

TX00384-10-12-95




Operaciones Especiales - En Zanja

Desconexién de las Mangueras Hidraulicas

Hay dos juegos de mangueras hidrdulicas. Un juego se conecta a
las mangueras del carro de la méquina y al carro. El otro juego
se conecta a las mangueras de la cortadora en la maquina y a la
cortadora.

Desconecte ambos juegos de mangueras.

En la maquina TracStar™ N°618, desconecte la vdlvula de
elevacién del tubo de la mordaza fija externa, extrayendo el
perno inferior y girando el montaje.

TX011992-1-10-02

PH02369-9-19 -02

PHO1911-11-15-00

PHO1908-11-15-00

Extraccion del Montaje del Carro del Chasis
A {PELIGRO! Este equipo no es a prueba de explosiones.

Cuando se lo utiliza en zonas peligrosas sin tomar
las precauciones necesarias, puede explotar y causar la muerte.
Lea la seccién de seguridad.

El carro se puede desmontar facilmente de la mdquina para
fusionar los tubos en el suelo o en la zanja. Para trabajos en
ambientes muy reducidos también es posible desmontar las
mordazas fijas externas y la base. Se puede desmontar la
cortadora del eje pivote y tilizarla de forma manual.

Desmonte la clavija.

Coloque la eslinga de elevacién en los puntos de elevacién y en
la ménsula multiple; luego levante el montaje del carro.

TX01876-11-15-00

PHO1937-11-15-00

PHO1910-11-15-00

PHO1941-11-15-00




Extracciéon del Montaje de 3 Mordazas del Carro

Quite los puntales de la mordaza fija interna.

Quite los cuatro tornillos que sujetan el montaje del carro al
chasis con la llave provista.

Coloque la correa de elevacién tal como lo muestra la foto y
levante el montaje del carro.

PHO1949-11-15-00

TX01875-11-8-00

PHO1947-11-115-00 PHO1945-11-15-00 PHO1939-11-15-00

PHO1954-11-15-00




‘_ Operaciones Especiales - En Zanja

Extraccién de la Cortadora de la Méaquina
TracStar N° 412 y N° 618

Quite la ménsula de la barra guia trasera.

PHO1933-11-15-00

Extraiga los pernos de ajuste de la cortadora.

PHO1907-11-15-00

Extraiga la cortadora del carro y coléquela sobre un cartén o
bloques de madera evitando el contacto con el suelo.

Coloque la ménsula de la barra guia trasera en la posicién que
muestra la foto.

PHO1936-11-15-00

TX01992-1-10-02




Extraccién de la Cortadora de la Méaquina
TracStar N° 28

Afloje el tornillo de ajuste de la cortadora.

Extraiga la cortadora del carro y coléquela sobre un cartén o
bloques de madera evitando el contacto con el suelo.

Quite la ménsula de la barra guia trasera.

Coloque la ménsula de la barra guia trasera en la posicién que
muestra la foto.

TX01874-11-8-00

PHO1930-11-15-00

PHO1981-11-15-00

PH01980-11-15-00




Operaciones Especiales - En Zanja

Operacién Manual de la Cortadora

Elévela como muestra la foto.

Fijela a la barra guia trasera y luego engdnchela en la barra
guia frontal.

TX01887-11-15-00

PH019388-11-15-00

PHO1946-11-15-00




Operaciones Especiales - En Zanja

Desmontaje de las Mordazas Superiores

Si el carro va a ser transportado a mano o va a ser levantado
para colocarlo debajo del tubo, es necesario desmontar las
mordazas superiores.

Afloje todas las perillas de las grampas. Saque las clavijas
de retencién que fijan las mordazas superiores y extraiga las
mordazas.

TX01479-2-26-98

PHO1305-3-12-98

Colocacién del Carro de 3 o 4 Mordazas en la
Zanja

Utilice las 4 mordazas siempre que sea posible. La unidad de
tres mordazas deberia usarse sélo cuando no hay suficiente

espacio para todo el carro, como cuando se fusionan tees, codos
o en fusiones laterales.

4 Mordazas

Coloque la eslinga de elevacién en la ménsula mdltiple y en el
punto de elevacién mds cercano.

Levante el carro de la méquina y bdjelo dentro de la zanja.
3 Mordazas
Coloque la eslinga de elevacién en la ménsula maltiple.

Levante el carro de la méquina y bdjelo dentro de la zanja.

TX01864-9-29-00

PHO1983-11-15-00

PHO1984-11-15-00




Operaciones Especiales - En Zanja

Fijacién del Montaje del Carro al Tubo

Ubique el montaje del carro a un costado del tubo. Levante el
tubo y deslice el montaje del carro por debajo del mismo.

Rote el montaje del carro y coléquelo en la posicién vertical
normal.

Coloque las mordazas superiores y ajuste alrededor del tubo sin
apretar demasiado.

TX00879-2-19-96

CD00193b-2-19-96

CD00194b-2-19-96

CD00195a-2-19-96




Operaciones Especiales - En Zanja

Conexién de las Mangueras Hidraulicas

Hay dos juegos de mangueras hidrdulicas de extensién. Un juego
se conecta a las mangueras del carro de la maquina y al carro.
El otro juego se conecta a las mangueras de la cortadora de la
méquina y a la cortadora.

Conecte todas las mangueras.

TX01485-2-26-98

PHO1908-11-15-00

Realizaciéon de la Unién de Fusién

Lea la seccién “Procedimiento de Fusién a Tope” y siga las
instrucciones para la fusién.

Después de la operacién de recorte, extraiga la cortadora de la
zanja.

TX00450-9-16-94

PH00363-9-12-94

Extraccién del Montaje del Carro de la Zanja
Afloje las perillas de fijacién y extraiga las mordazas
superiores.

Gire el montaje del carro por debajo del tubo para extraerlo.

IMPORTANTE: Siempre gire la unidad con el sistema de vdlvulas

hacia arriba para protegerla contra averias.
Sujete la eslinga en los puntos de elevacién.

Levante el montaje del carro de la zanja.

TX00451-9-16-94

CD00193b-9-29-00

Reensamblaje de la Maquina de Fusién

Instale el carro en el chasis y conecte las mangueras del carro.

Eleve la cortadora hasta su posicién y atornillela al montaje de
la cortadora. No ajuste. Rote la cortadora hacia abajo y lleve
las mordazas hacia adentro contra la cortadora para establecer
la posicién de la misma. Abra las mordazas alejéndolas de la
cortadora y mueva la cortadora hacia afuera. Ajuste los tornillos
del montaje de la cortadora.

Conecte las mangueras de la cortadora.

Instale el levantador de tubos en la méaquina TracStar™ N° 618.

Vuelva a colocar las mordazas superiores. 10199311002

PHO1907-11-15-00

4.8




 Operaciones Especiales

- Fusién -I_.ateral

Procedimientos de Fusién Lateral para TracStar
N° 28

Esta unidad combinada es capaz de realizar fusiones laterales
de hasta 8" (200 mm) en cualquier tamafio de tuberias.

TX00454-9-22-94

PH00406-9-21-94

Instalacién de los Adaptadores del Calentador

A ;CUIDADO!| El calentador no es a prueba de explosiones.

La operacién del calentador en un entorno
peligroso sin tomar las precauciones de
seguridad necesarias podria tener como
resultado una explosién y un accidente fatal.

Cuando utiliza el calentador en un ambiente
peligroso, debe dejar que alcance la
temperatura adecuada en un entorno seguro y
desconectarlo antes de ingresar a la atmésfera
peligrosa para la fusién.

Seleccione el calentador y los adaptadores adecuados de
fusién de pared lateral del calentador. Limpie las superficies del
calentador y las superficies de los adaptadores. Coloque los
adaptadores en el calentador.

Coloque el calentador en su plataforma aislante.

Conecte el cable del calentador en el vehiculo.

IMPORTANTE: E| motor debe colocarse en velocidad alta para

proveer al calentador de energia eléctrica.

TX01888-11-15-00

PH00416-11-1-94

PH00418-11-1-94

Ajuste Exacto de la Conexién

Para conexiones de servicio, se debe fusionar a la conexién
una boquilla que tenga el largo suficiente como para
extenderse a través de ambas mordazas méviles, utilizando los
procedimientos de fusién a tope esténdares.

TX00456-9-15-94

PH00423-11-1-94




- Fusién Lateral

oS

Instalacién de los Insertos de Sujecién

Seleccione e instale los insertos de sujecién adecuados en la(s)
mordaza(s) méviles

PHO0304-9-23-93

TX00457-9-16-94

Extraccién del Montaje del Carro del Vehiculo

Utilice una eslinga de elevacién y extraiga el carro del vehiculo.

Ver pég. 4-1

PH01937-11-15-00

TX01880-11-10-00

Acoplamiento del Montaje del Carro a la Linea
Principal

Coloque la méquina en la linea principal.

PH00387-9-21-94

De ser necesario, coloque un enderezador de linea en la linea
principal frente al montaje del carro.

Ubique las cadenas del cabezal mévil alrededor de la linea
principal y trdbelas con los ganchos para cadena.

Ajuste la mdquina a la linea utilizando perillas de fijacién del
cabezal mévil.

TX00458-9-16-94

Seleccién de la Presion Hidrdulica

<
&
Verifique la presién hidrdulica. Mueva la vélvula selectora a la 3
posicién central para seleccionar la presién de calentamiento g
(si la presién de calentamiento es diferente a la presién de 8
fusion). Con la vélvula selectora en la posicién baja, se puede ©
establecer la presion de fusion. -
Consulte al fabricante del tubo sobre las presiones adecuadas. FacivG
HEATING (
LLT
FUSING
TX00459.9-16.94 Al .




Fusion Lateral

r --'_l 4
1,1

Limpieza de las Superficies

Utilice un papel de lija 50 o 60 para limpiar/limar la tuberia y
exponer el material nuevo.

PH00400-9-21-94

Lije la base de las conexiones, a menos que el fabricante
especifique lo contrario.

La superficie debe estar libre de agua y aceite.

TX01879-11-10-00

Sujecién de la Conexién

Ubique la conexién [y el enderezadorde ser necesario) en
las mordazas méviles sin ajustarlas. Mueva al carro hacia la
derecha para ubicar correctamente la conexién en la linea.
Ajuste las perillas de las grampas.

PH00399-9-21-94

Asegurese de dejar una distancia suficiente para que puedan
realizarse el patrén de fundicién y la fusién (3/4" min).

TX00461-9-15-94

Control de Deslizamiento

Junte la conexién contra la linea bajo la presién de fusién
méxima para asegurarse de que no exista deslizamiento o
movimiento alguno de la linea o de la conexién.

PH00390-9-21-94

TX00462-9-14-94




|
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Preparacién del Calentador

EHAEE] El calentador no es a prueba de explosiones. La
operacién del calentador en un entorno peligroso sin
tomar las precauciones de seguridad necesarias

podria tener como resultado una explosién y un
accidente fatal.

Cuando utiliza el calentador en un ambiente

peligroso, debe dejar que alcance la temperatura
adecuada en un entorno seguro y desconectarlo
antes de ingresar a la atmésfera peligrosa para la

fusion.

Es necesario usar un pafio limpio no sintético para limpiar las
superficies de los adaptadores del calentador de fusién lateral.

Verifique la temperatura del calentador prestando atencién a la
lectura en el termémetro de cuadrante.

Verifique la temperatura del calentador e instale el calentador
entre la conexién y la linea principal. Asegirese que la
alineacién sea adecuada.

TX00463-9-16-94

PH00389-9-21-94

PH00417-11-1-94

Calentamiento del Tubo y de la Conexién

Si la presién durante el ciclo de calentamiento es diferente a

la presién de fusién, mueva la vélvula selectora a la posicién
central. Mueva el carro hacia la derecha para que la conexién
entre en contacto con el calentador y el calentador con la linea.
La palanca de la vdlvula de control del carro debe ubicarse a la
derecha para mantener la presidn.

Establezca un patrén de fundicién adecuado segin las
especificaciones del proveedor del material.

TX00464-9-14-94

PH00402-9-21-94

Extraccion del Calentador

Mueva la vélvula de control del carro a la posicién neutral y
luego la vélvula selectora hacia abajo hasta la posicién de
fusion. Mueva el carro hacia la izquierda lo suficiente como
para extraer el calentador.

TX00465-9-14-94

-

PH00404-9-21-94




Lateral M

oS

- Fusién

Fusién de la Conexién a la Linea Principal

Extraiga rapidamente el calentador e inspeccione el patrén

de fundicién. Mueva répidamente el carro hacia la derecha
juntando la conexién con la linea principal utilizando la presién
recomendada por el fabricante de la tuberia.

PH00403-9-21-94

TX00466-9-14-94

Enfriamiento de la Unién

Deje enfriar la unién bajo la presién indicada por el fabricante
de la tuberia. Para mantener la presién de fusién durante el
enfriamiento, la valvula de control del carro debe colocarse
hacia la derecha.

PH00405-9-21-94

TX00467-9-14-94




| Operaciones Especiales - Elevacién de la Méaquina

Carga Pesada Elevada

I .ol Lo méquina de fusién y el tubo pléstico son n §
pesados. Si los carga o los eleva de forma 3
incorrecta, pueden aplastarlo y causarle la §
muerte. Manipule la carga con mucho cuidado
siguiendo las maniobras adecuadas de
elevacién y utilizando un equipo acorde al peso
de la carga..

TX00062:3.893

Puntos de Aplastamiento

A\ JATENCION!| En esta mdquina existen puntos de E
aplastamiento. Mantenga alejadas de la g
méquina las manos y las partes del cuerpo. S
Tenga en cuenta su seguridad y la de las demds 3
personas cuando mueva el equipo.

TX01895-11-15-00

Equipo Requerido .

J Mecanismo de maniobra de elevacién superior y equipo é

acorde al peso de la carga para levantar la méquina de fusién g

| Eslinga de elevacién - (provista con la mdquina)

Aviso: Inspeccione todo el equipo para confirmar que se
encuentra en perfecto estado.

TX01881-11-10-00




" Operaciones Especiales - Elevaciéon de la Maquina

Ajuste de las Eslingas B

Enganche las eslingas en los puntos de acoplamiento. Los
cables coinciden con los colores de los puntos de acoplamiento
del chasis. Conecte los cables amarillos en los puntos de
acoplamiento amarillos, etc. En las méquinas que no estén
codificadas con colores, coloque el cable més largo en la
posicién Ay el mds corto en la posicién B.

PHO1937-11-15-00

Cuando eleve la mdquina Tracstar N°618, mueva la cortadora A
hacia afuera antes de enganchar la eslinga elevadora. El cable
ubicado en la posicién A pasard a través de la mordaza fija
interna. Puede ser necesario extraer los insertos para tubos de
didmetro pequefio de las mordazas fijas superiores para prevenir
desviaciones del cable.

TX02059-9-19-02

Seguridad en la Elevacién

SAFE1ST-12-14-p2

Respete todas las leyes federales, estatales, municipales y
normas especificas de la industria cuando eleve la unidad.

Primero en
La Seguridad

Nunca eleve cargas por encima de las personas.

TX00410-10-12-93




" Mantenimiento

Mantenimiento Preventivo
Para asegurar un rendimiento éptimo, limpie la mdquina
regularmente y realice un mantenimiento constante de la misma.

Con un cuidado y mantenimiento razonable, esta maquina tendré
una vida dtil de muchos afios. Por tanto, es importante tener un
programa establecido para su mantenimiento.

Proteja la maquina contra la intemperie siempre que sea posible.

TX00428-8-10-95

Lavado de la Méquina

La mdquina debe lavarse con agua y jabén siempre que sea
necesario.

TX00429-9-15-94

Inspeccién del Fluido Hidraulico

El nivel del fluido hidrdulico debe inspeccionarse diariamente.

Si el aceite hidrdulico no se ve en el indicador visual es necesario
colocar mds aceite.

Consulte la seccién “Fluidos Hidrdulicos” de este manual para
obtener recomendaciones acerca del aceite hidrdulico.

Si el nivel cae por debajo de este punto intermedio, llene el
depésito hasta el nivel HIGH (ALTO) en el indicador visual. Consulte
la seccién “Fluidos Hidrdulicos” de este manual para obtener
recomendaciones acerca del aceite hidrdulico.

Nunca permita que ingrese en el tanque suciedad, agua o algin
ofro material extrafio.

Utilice solamente aceite limpio proveniente de un contenedor cerrado
TX01896-11-15.00

Cambio del Fluido Hidrdulico y del Filtro

El fluido hidrdulico y el filtro deben cambiarse cada 400 horas
de funcionamiento.

El fluido también debe cambiarse cuando hay condiciones
climédticas extremas.

Consulte la seccién “Fluidos Hidréulicos” de este manual para
obtener recomendaciones acerca del aceite hidrdulico.

TX00431-9-1594

CD00142-11-2.94

CD00178-9-29-00

PHO1913-11-15-00

PHO1916-11-15




_Mantenimiento

Instalacién y Extraccién de las Tapas

Enganche la cubierta del capé con tres abrazaderas. Alinee
cuidadosamente los tornillos laterales en los orificios de encaje y
luego juntelos.

Alinee los enganches traseros y ajuste el enganche hasta
asegurarse de que quede bien sujetado. El capé debe estar fuera
del tablero de mando.

Instale también el lado opuesto.

Revierta el procedimiento para extraer los capéds

TX01994-1-10-02

PHO1976-11-15-00

PHO1974-11-15-00

PHO1975-11-15-00

PH02245-1-10-02




Ajuste de la Tensién de la Correa de Transmisién
del Motor

Verifique la tensién de la correa de transmisién del motor cada
100 horas de funcionamiento. Una fuerza de 7Ib (3 kgs)
desviard la correa 1/8 pulgadas. Si hay aceite sobre la correa
de transmisién, ésta deberd ser reemplazada.

TX01996-1-10-02

PHO1918-11-15-00

Tension de la Correa de Transmision

El tensor estd ubicado al lado del levantador trasero de tubos.
Afloje la contratuerca y ajuste la correa de transmisién como se
indica anteriormente. Trabe la contratuerca luego de realizar el
ajuste.

AVISO: Un ajuste excesivo puede provocar una averia prematura
de los cojinetes del motor y del alternador. Un ajuste demasiado
leve puede causar el deslizamiento de la correa.

TX01997-1-10-02

PHO1957-11-15-00

Regulacién de la Presion del Sistema

Extraiga la tapa del lado derecho del motor para acceder a la
bomba hidrdulica.

Encienda el motor y coléquelo en velocidad alta.

La presién del sistema debe marcar 1800 psi en las unidades
Tracstar™ N° 28 y N° 412 y 2000 psi en la unidad TracStar™
N° 618.

Para regular la presién, afloje la tuerca de seguridad y gire el
compensador hacia la derecha para aumentar la presién o hacia
la izquierda para disminuirla. Vuelva a ajustar la contratuerca.

TX01998-1-10-02

PHO1917-11-15-00




Sistema de Aceite del Motor - Diesel

Cambie el aceite del motor después de las 50 primeras horas

de funcionamiento. Después de cambiar el aceite la primera

vez, es necesario cambiar el aceite y el filro cada 200 horas de
funcionamiento. Lea las instrucciones de mantenimiento del motor.

Utilice el aceite apropiado para la temperatura ambiente.

El filtro de aceite estd situado detrds del panel de acceso al
mofor.

El tapén de drenaje de aceite estd situado en el fondo del
recipiente del aceite.

La tapa de llenado de aceite y la varilla para medir el nivel estdn
ubicadas en la parte superior del motor.

TX01884-11-10-00

PHO1914-11-15-00

Sistema de Aceite del Motor - Nafta

Cambie el aceite del motor después de las 20 primeras horas de
funcionamiento. Después de cambiar el aceite por primera vez,
cambie el aceite y el filiro cada 100 horas de funcionamiento.
Lea las instrucciones de mantenimiento del motor.

Utilice el aceite apropiado para la temperatura ambiente.

El tapén de drenaje de aceite estd situado en el fondo del
recipiente del aceite.

La tapa de llenado de aceite y la varilla para medir el nivel estdn
ubicadas en la parte superior del motor.

TX01900-11-15-00

PHO1971-11-15-00




Verificacion de la Calibraciéon del Indicador
Visudl

La calibracién del indicador visual debe controlarse diariamente.

El indicador visual debe estar en cero cuando la unidad estd
apagada.

Los indicadores visuales dafiados deben ser reemplazados.

TX00432-9-13-94

PHO1972-11-15-00

Limpieza de las Mordazas y Insertos de
Sujecion

Para evitar deslizamientos y asegurar una alineacién ideal, las
mordazas y los insertos de sujecién deben estar limpios.

Limpie las mordazas y los insertos de sujecién con una brocha
dura para quitar la suciedad y el material residual.

TX00433-9-15-94

PHO0304-9-24-93

Limpieza de los Cojinetes de Empuje

Los cojinetes de empuje ubicados en las perillas de la grampa
deben girar libremente.

Limpie el montaje de cojinetes de la perilla de la grampa con
solvente y después lubriquelo con aceite de 30W o mds liviano.

TX00434-9-13-94

PHO0377-9-14-94

Limpieza de las Roscas de Perno de Anilla

Mantenga limpias las roscas de perno de anilla de la perilla de
la grampa con una brocha..

TX00435-9-13-94

PHO0377-9-14-94




Limpieza de las Cadenas de Sujecién

Limpie las cadenas de fusién laterales de la unidad mixta
cuando sea necesario.

Limpielas usando una brocha dura y lubriquelas con abundante
aceite. Quite el exceso de aceite.

TX00436-9-13-94

PHO00378-9-14-94

Los Sujetadores deben estar Ajustados

Inspeccione todos los tornillos, tuercas y anillos a presién para
controlar que estén seguros y en su lugar.

TX00437-9-13-94

PHO00433-11-1-94

Cuchillas de la Cortadora

Las cuchillas se ajustan directamente al porta cuchillas y es
necesario inspeccionarlas para controlar el filo y detectar
posibles dafios en las mismas.

Las cuchillas desafiladas o dafadas deben reemplazarse.

TX00439-9-13-94

PHO1912-11-15-00

Verificacién y Agregado de Anticongelante

Agregue anticongelante mezcldndolo con agua en una
proporcién de partes iguales de acuerdo a las necesidades de
las unidades diesel.

Reemplace la mezcla de anticongelante una vez al afio tal como
se recomienda en el manual del motor.

TX01897-11-15-00

PHO1903-11-15-00




Limpieza de las Superficies del Calentador

Mantenga las caras del calentador libres de pldstico y de S
contaminantes. S
3
Antes y después de cada unién de fusién deben limpiarse las 3
superficies del calentador con un trapo limpio no sintético. z
AVISO: No use ningin limpiador abrasivo o esponja metdlica.
Solamente use un trapo no sintético y que no dafie las superficies.
TX004409-1394
. ° 0 ’ .
Purga del Aire del Sistema Hidrdulico
o
Los dos cilindros del carro tienen tornillos para purgar aire y es 3
necesario purgarlos cuando falta aceite en el sistema o ingresa =
aire dentro de la bomba. Cuando hay aire en el sistema, el 3
movimiento del carro se vuelve inestable e irregular. Para purgar 2
el sistema proceda de la siguiente manera:
Extraiga las mordazas superiores y los pernos de anilla de
sujecién de las dos mordazas méviles para exponer los tapones
de purga embutidos en la parte superior de las mordazas
inferiores.
Incline la maquina de manera que el extremo de la mordaza fija
quede mds alto que el lado opuesto.
Cambie el control de direccién y mueva el carro hacia el 3
extremo de la mordaza fija. Ajuste la presién a 50-100 psi 2
aproximadamente antes de continuar. 2
o
Afloje el tapén de purga del cilindro que estd junto a la mordaza S
.o T
fija. =
Mantenga la presién en el cilindro hasta que no haya mds aire y
ajuste el tapén répidamente.
Repita esta operacién en el cilindro opuesto.
Incline la maquina de manera que el lado opuesto quede mas
alto que el extremo de la mordaza fija. Mueva el carro al
extremo opuesto
de la mordaza fija
y repita el mismo 3 3
procedimiento en 2 2
este lado de los 2 3
cilindros. 2 2
o o
T T
z £

TX00427-9-15-94




Instalacién de los Adaptadores del Calentador [

de Fusién a Tope

El cuerpo del calentador de este conjunto no estd revestido. Hay
a disposicién placas recubiertas de calentadores para todas las
aplicaciones de fusién a tope.

Los adaptadores se instalan utilizando tornillos con cabeza de
acero inoxidable.

Es necesario asegurarse de que los adaptadores del calentador
de fusién a tope descansen sobre el cuerpo del calentador y
de que no haya ningin material extrafio atrapado entre estas
superficies.

IMPORTANTE: No ajuste demasiado los tornillos.

Las superficies de los adaptadores del calentador estan recubiertas con

material antiadherente.  x01899-11-15.00

PH02333-7-08-02

Ajuste de la Temperatura del Calentador

Gire la perilla a la temperatura deseada. Controle la
temperatura de superficie del calentador con un pirémetro.
Corrija cualquier variacién con respecto a la lectura del
pirébmetro.

Afloje el tornillo de fijacién de la perilla. Gire la perilla para
que marque la misma temperatura que el pirémetro. Ajuste el
tornillo de fijacién de la perilla.

Gire la perilla a la temperatura deseada. Permita que el
calentador se estabilice en la nueva temperatura (5 a 10
minutos) luego de cada ajuste.

El termémetro del calentador indica la temperatura interna y
debe ser utilizado Gnicamente como referencia. 10203470802

PH02313-7-08-02

Luz Indicadora del Calentador

Tiene una luz indicadora de color rojo en la manija en la parte
inferior de la escala de temperatura. Cuando el calentador
estd enchufado y precalentando, la luz brilla constantemente
hasta que se alcanza la temperatura establecida. Luego, la

luz se apaga lentamente mientras el calentador mantiene la
temperatura.

Si el calentador no estd funcionando adecuadamente, el control
intentaré apagar el calentador y la luz indicadora destellaré
répidamente. Si esto ocurre, desconecte la energia y lleve

el calentador a un Centro de Servicio Técnico Autorizado de
McElroy para su reparacién.

TX02035-7-08-02
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PH02314-7-08-02

PH00482-8-16-95




| | | Mcmtenimiento ' "

Mantenimiento del Motor

Vea el manual de funcionamiento y mantenimiento del motor.

PHO1960-11-15-00

TX01500-3-5-98

Verificacién de la Tensién de las Orugas

Estacione la mdquina en una superficie plana y firme.
Use la eslinga de elevacién para levantar la maquina del suelo. = =

Luego de levantar la mdquina, coloque soportes adecuados [ i K

debajo de la estructura inferior. e —

u
Mida la deflexién entre el rodillo central inferior y la superficie 1/2
interna de la oruga de caucho. La tensién correcta de la oruga es
normal cuando la distancia es de aproximadamente 1/2”. Si la
deflexién es mayor o menor, debe ajustarse la tensién.

CD00463-2-25-98

TX01885-11-10-00




| Mantenimiento N

Ajuste de la Tensién de las Orugas . :
La grasa del sistema hidrdulico de las orugas =/ ]

estd presurizada. Si la vélvula de grasa estd e —
demasiado floja, la grasa puede ser expelida
a alta presién y causar lesiones serias. Nunca
afloje la vélvula de la grasa mds de una
vuelta. Si el engrasador estd flojo, puede (1)
causar lesiones personales. Nunca afloje el
engrasador.

PHO01283-2-25-98

Extraiga los tornillos y la tapa para acceder al sistema.

Para aflojar la oruga gire la vélvula hexagonal en direccién
contraria a las agujas del reloj no mds de una vuelta. Si la
grasa no comienza a salir, haga girar la oruga lentamente.
Cuando se obtenga una tensién correcta en la oruga, gire la
vélvula en sentido de las agujas del reloj y ajistela. Limpie la
grasa que se haya expulsado. ®@

Para ajustar la oruga conecte una pistola de grasa en el
engrasador y agregue grasa al sistema. Cuando la oruga se
estire y alcance la tensién correcta, deje de agregar grasa.
Limpie todo el sobrante de grasa.

Coloque la tapa de acceso.

TX01898-11-15-00

Ajuste de la Velocidad del Motor

Con el motor en marcha en velocidad méxima conecte el
calentador. Coloque un voltimetro en el receptdculo no utilizado.
Asegurese de que el control de regulacién se encuentre en la
posicién de retencién.

Ajuste la funda del cable de control de regulacién hasta que la
tensién sea la correcta.

En las unidades TracStar N° 412 y N° 618 debe leerse 120V+2.
En la unidad TracStar N° 28 debe leerse 240V+4.

TX01906-11-15-00

PHO1979-11-15-00

PHO1987-11-15-00

PHO1986-11-15-00




| Lista _de Inspeccién.de Ia.Méquina de Fusion

Lista de Inspeccién de la Maquina de Fusién

Piezas a Revisar

Satisfactorio

Necesita
Reparacion

Comentarios

UNIDAD

La méquina estd limpia

Los insertos de sujecién y los anillos a presién estan en su lugar.

Todos los tornillos y tuercas estén bien ajustados

Todas las placas de identificacidn estdn en la unidad

Todas las perillas de las grampas estén limpias y giran bien

Cableado, cables de la bateria y todas las terminales eléctricas

Los cables eléctricos y los enchufes estén en buen estado.

Todas las piezas metdlicas se encuentran en la maquina.

El nivel de aceite hidrdulico es correcto

No hc?/ fugas de aceite o agua (sistema del motor y sistema
hidraulico)

El indicador visual de aceite hidrdulico tiene una lectura correcta.

Las mangueras de pldstico estén en buen estado

El tanque estd lleno

El carter del motor estd lleno hasta el nivel correcto

El nivel del sistema de enfriamiento es correcto

Las mangueras hidrdulicas estdn en buen estado

El motor arranca y funciona bien

Las mordazas estdn alineadas correctamente

El pivote de la cortadora funciona correctamente

La cortadora funciona bien

El recorte estd a escuadra

Los insertos encajan y se sujetan correctamente

La tensién del calentador es correcta

Las vélvulas del carro y del selector funcionan bien

Las vélvulas reductoras de presién funcionan en sus rangos

El cable y el enchufe del calentador estdn en buenas condiciones

La superficie del calentador estd limpia y en buen estado

El termémetro funciona bien

La temperatura de superficie ha sido inspeccionada con el
pirémetro

El control de gases funciona correctamente

La alarma indicadora de bajo nivel de aceite funciona bien (sélo
diesel)

La presién principal de la bomba (1800 psi)

El carro hidrdulico funciona sin problemas

Verificacién del estado de los receptéculos

TX01866-9-29-00




Calculo de la Presion de Fusion

Definiciones Variables !

O.D. = Didmetro Externo

t = Espesor de la pared

I1 =3,1416

SDR = Cociente Dimensional Esténdar

IFP = Presién interfacial recomendada por el fabricante ) ob

TEPA = Area Efectiva Total del Pistén

Féormulas

O.D.
SDR

<=
AREA = (OD.-1) x 1 x 11 I N
<=

FUERZA = AREA x IFP

(O.D. - 1) x t x [T x IFP

PRESION DEL CALIBRADOR = + 30 P.S.I. ARRASTRE

TEPA
. Area Efectiva Total del Pistén
Ejemplo .
Modelo de | Fuerza Alta Fuerza |Fuerza Baja

Tamario del Tubo = 8" IPS Fusién (Estdndar)  [Media (Alta| (Velocidad
OD del TUbO = 8,625 Ve|0CIde) EXfI’G A|f0)
SDR del Tubo =11 28 4,71 - 1,67
Presién interfacial recomendada = 75 PSI 412 11,78 6,01 3,14
Utilizando una Unidad de fusion Modelo 28 618 11,78 6,01 3,14

824 29,44 15,32 9,45
‘o O.D. _ 8,625 _ 0,784 1236 29,44 15,32 9,45

SDR 11 1648 31,42 14,14
2065 31,42

TEPA = 4,710 (extraida de la Tabla)

(O.D.-1) x t x [1 x IFP
TEPA

PRESION DEL CALIBRADOR + 30 P.S.I. ARRASTRE

(8,625. - 0,784) x 0,784 x 3,1416 x 75
4,710

PRESION DEL CALIBRADOR + 30 P.S.I. ARRASTRE = 338 PSI

TX00343-12-993




Fluidos Hidrdulicos

Es esencial usar el fluido hidrdulico apropiado para obtener el méximo rendimiento y prolongar la vida dtil de la
méquina. El aceite hidrdulico debe ser resistente al desgaste y otros aditivos especiales. El aceite debe cumplir con
150 SSU a 100° F, excepto en operaciones bajo condiciones climdticas frias.

La siguiente tabla muestra la temperatura del aceite en diferentes viscosidades. El aumento de temperatura del
aceite hidréulico puede variar desde 30° F hasta alrededor de 70° F con respecto a la temperatura ambiente,
dependiendo del ajuste de la presién, la edad de la bomba, el viento, efc.

Las mdquinas vienen de fébrica con el aceite hidrdulico multigrado Mobil DTE 15M. La ventaja de este aceite es
el rango superior de temperatura; sin embargo no debe utilizarse para funcionamiento continuo a temperaturas
inferiores a 20° F.Para funcionamiento a temperaturas ambientales extremadamente bajas, recomendamos el
aceite Mobile DTE 11 que puede usarse a 16° F. Este aceite no debe ser utilizado para funcionamiento continuo a
temperaturas superiores a los 100° F (temperatura del aceite).  mo1985.1221.01

Caracteristicas de los Fluidos Hidraulicos
Fabricante Nombre del Fluido | SSU | SSU V.. | -20F | -10F OF 10F | 30F | 50F | 70F | 9OF | 110F | 130F | 150F | Rango
100F | 210F °F
Chovon | Chewon 322 | 173 | 45 | 100 15125
Chowon 262w | 238 | 29 | o8 FUR Y SUUUR RO FUUS DUSUUY S DY
Chowon 682w | 335 | 52 | o9 8 S U RN U DO R B
Phillps Mogms A32 | 170 | 45 | 101 15123
Magnos Ads | 225 | 48 | 98 4138
Mogns ASB | 350 | 54 | 98 RS U PR IO RO R P
shell TollosT32 150 | 24 | 102 2124
TelosTdd 15 | 48 | 103 135
TloeTo8 a5 | 53 | 89 ISR SO FUU RO DU FUSUUN I DY
Son somis 2105 | 208 | 52 | 167 5140
somis 832 | 104 | 44 | o9 12191
somis 846 | 236 | 49 | o8 3136
somis 868 | 352 | 55 | o8 1§ SRR PR AU B SR A IS
Unical Unox A 32 | 150 | 44 | 107 P AU AU U IO D 12125
Unox AW 46 | 215 | 48 | 107 20137
Unox AW 68| 315 | 54 | 107 RN IR SR PO AN SO (SRS
Mobil — 67 | 40 | 145 | wrderrensfrnrneonnnndenn sxdernnnsprsensbons 278y
DTE 13M 165 | 48 | 140 5130
DTE 15M 05 | 53 | 140 T PR AU O SR RN A 5140
DTE 24 162 | a4 | 95 93.120
DTE 25 027 | 47 | o5 JU R PR ASUS RO U R DS
DTE 26 235 | 53 | o5 S PO RN U SO R
Ercon a3z 177 | 20 | 14 5140
oerge 233 | 55 | 163 PN S FEUU SUU DUSUUS FUSEU A DY
ees 3o | e8| 10 PN Y SO FEUUS NUU DUTUUS FUSIUR s

AVISO: Este cuadro se basa en los limites de 100 a 4000 SSU, recomendados por el fabricante de bomba.
AVISO: temperaturas que se muestran son las de fluido. -NO SON temperaturas del ambiente.

10-1




Especificaciones

Especificaciones de la Maquina de Fusién
TracStar™ N° 28

5gal. (22,75 1)

Motor: 11HP, OHV, Refrigerado
Sistema de arranque: Eléctrico y Retroceso
Tipo de combustible: Nafta

47.,4"
Capacidad del Tanque de Combustible: 1204mm

Capacidad Operativa del Tanque: 8 horas
Presién del Sistema: 1750 PSI
Capacidad del Depésito Hidrdulico: 8 gal

(36,4 1)

Velocidad del Vehiculo: 2,5 MPH

Salida AC: 120V & 240V, 60Hz, 15 Amp
Peso total de la Mdaquina: 1320 lbs (598,7kg)
Peso del Carro de 3 Mordazas: 185 Ibs (83,%kg)
Peso del Carro de 4 Mordazas: 230 Ibs (104,3kg)
Peso de la Cortadora: 39 lbs (17,7kg)

Peso del Calentador: 17 |bs (7,7kg)

43"

[ —

1092mm

Especificaciones de la Maquina de Fusién
TracStar™ N° 412:

gal.(22,75 1)

Motor: 18,5HP, refrigerado por liquido
Sistema de Encendido: Eléctrico

Tipo de Combustible: Gasoil

Capacidad del Tanque de Combustible: 5

Capacidad Operativa del Tanque: 8
horas

Presion del Sistema: 1750 PSI
Capacidad del Depésito Hidrdulico: 8 gal

(36,4 1)

Velocidad del Vehiculo: 2,5 MPH

Salida AC: 120Vy 240V, 60Hz, 15 Amp
Peso total de la Mdaquina: 1.500 Ibs (680kg)
Peso del Carro de 3 Mordazas: 283 lbs (128,4kg)
Peso del Carro de 4 Mordazas: 343 lbs (155,6kg)
Peso de la Cortadora: 57 Ibs (25,6kg)

Peso del Calentador: 22 Ibs (10kg))

48,5"

1232mm

—>

838mm _>|

—>

44"
< 1118mm > <n
30" < )
762mm ¥ |
I
8 8 8
< Q6" >
= 2438mm i
44"
€ 1118mm™> -
3OII ﬁ ~7 -~
% %_ 762mm \‘ﬁ
Cam— '
I
< 96" >
- 22438mm -
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Especificaciones

Especificaciones de la Maquina de Fusién
Tracstar N° 618:

® Motor: 18,5 HP, refrigerado por liquido

® Sistema de Encendido: Eléctrico @ 2
® Tipo de Combustible: Gasoil =

50,4” 2
® Capacidad del Tanque de 1280mm fH—= .
Combustible: 5 gal (22,75 1.).
® Capacidad Operativa del Tanque: 8 horas. 1 : L
® Presién del Sistema: 2000 PSI ]ggbsr:m—Pl
® Capacidad del Depésito Hidrdulico: 8 gal 50 98,5" =
1320mm 2502mm -
(36,4 1))

® Velocidad del Vehiculo: 1,5 MPH

® Salida AC: 120V & 240V, 60Hz, 15 Amp

® Peso total de la Mdaquina: 2000 lbs (?0%9kg)
® Peso del Carro de 3 Mordazas: 363 Ibs (165kg)
® Peso del Carro de 4 Mordazas: 441 Ibs (200kg))
® Peso de la Cortadora: 89 |bs (40kg)

® Peso de Calentador: 29 Ibs (13,2kg)

11-2




Acerca de este manuadl

McElroy Manufacturing realiza un esfuerzo continuo para brindarles a sus clientes los
productos de mejor calidad disponibles en el mercado. Este manual estd impreso con
materiales especiales para aplicaciones durables y para resistir ambientes severos.

Este manual es a prueba de agua, rasgaduras, resistente al aceite, resistente a los abrasivos
y la calidad de la adhesién de su impresién garantiza un producto legible y durable.

Este manual no contiene materiales en base a celulosa y no contribuye a la deforestacién
de nuestros bosques ni posee componentes que afecten la capa de ozono. Este manual
puede ser desechado de forma segura en un vertedero piblico y no se filtrard hacia el agua
subterrénea.

TX001660-8-19-99




McElroy Manufacturing, Inc.

The leader by design

P.0.Box 580550 = Tulsa, Oklahoma 74158-0550
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