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1. FUNCIONES DEL PUESTO

0$48,1,67% -()( '( (48,3R48,1% &257( < (1)%$-%$'2

Es el operario que, con total conocimiento de la maquina y capacidad de coordinacion,
conduce una maquina de corte y enfajado de todo tipo de efectos, asi como cualquier
guillotina convencional. Debera realizar la programacién y puesta a punto de la maquina
y de todos los sistemas auxiliares, incluidos los de control y seguridad, a fin de poder
cortar, enfajar, retirar, encajar y paletizar cualquier tipo de trabajo, de acuerdo con las
exigencias del producto terminado. Para lo cual llevara a cabo las siguientes funciones:
aprovisionamiento, preparacion y retirada de papel y materiales auxiliares, manteniendo el
orden requerido de los distintos efectos, postetas o resmas cortadas e introduciendo los
cambios y/o pliegos de control necesarios. Preparacién y programacion de cada uno de
los cuerpos de la maquina, resolviendo las interferencias que se produzcan y siendo
responsable de la obtencibn de una correcta calidad y produccion.
Realizacion de los cambios de trabajo y ajustes necesarios para cada labor en cualquiera
de los cuerpos de la maquina, seleccionando programas, cambiando parametros,
sustituyendo cuchillas y demas actuaciones que se requieran.
Realizacion de los controles de calidad de acuerdo con las pautas establecidas,
cumplimentando los documentos e impresos de control requeridos en relaciéon con su
trabajo.

Coordinacion y supervision de la labor de la dotacién de la maquina, haciendo las
sustituciones necesarias, durante los periodos de descanso establecidos a lo largo de la
jornada de trabajo. Entretenimiento de las maquinas y limpieza de todos sus elementos y
zona de actuacion, resolucién de pequefias averias, reposicidon y montaje de recambios,
ayudando al personal de Mantenimiento, siempre que se le requiera.



Maquinista jefe de equipo de maquina de corte y enfajado. FNMT-RCM (TIMBRE)

2. PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

. Utilizacién imprescindible de calzado de seguridad.

. Estudiar y seguir las recomendaciones de la EVR asi como las acciones de los diversos
estudios ergondmicos.

. Realizar el calentamiento y los estiramientos adecuados antes de hacer ningun
esfuerzo.

. Manejar las postetas y los bloques de papel siempre con ambas manos.

. No acercar la mano al pisén, utilizando siempre el taco de madera.

. Utilizar siempre los guantes protectores adecuados para cada accién a realizar.

. Realizar pausas cuando sea posible y/o cambiar de posicion.

. Usar correctamente las transpaletas y carretillas.

. Mantener libre de obstaculos zonas de paso y vias de circulacion.

. Usar protectores auditivos y de manera correcta.

. Mover con precaucion tableros voluminosos.

. Poner la maxima atencién en el uso de herramientas adecuadas (llaves, manerales,
etc.)

. Recoger y mantener limpia la zona de trabajo.

. Depositar los residuos en los recipientes adecuados, haciendo especial énfasis en las

jaulas de papel.

. Sélo utilizar los productos quimicos autorizados para el taller
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3. ERGONOMIA EN EL PUESTO DE TRABAJO

Al trabajar con guillotinas se dan dos situaciones dificiles:
+ Carga y descarga de la maquina

R/

+ Manipulacién del material en la maquina

Lamentablemente el ser humano no ha sido creado, por ejemplo, como una
hormiga y tiene grandes dificultades a la hora de levantar pesos. Una carga de 20
kilos de papel con la espalda encorvada unos 30° actua como una carga de 60 kg.
Pero no se puede levantar una pila de papel del tamafo de 70 x 100 cm con la
espalda completamente recta. El papel ha de cogerse por el centro de los
lados laterales; automaticamente nos encorvamos para coger el material. Y se
vuelve peor a medida que la pila de papel en la paleta se hace mas pequeia,
teniendo con ello que encorvarse mas el operador. Otro factor negativo es la
frecuencia de estos movimientos; las guillotinas modernas son tan rapidas que
siempre hay que poner mas papel.

Hoy dia, puede observarse en las empresas que ya se utiliza en la mayoria de los
casos esta experiencia relativa al lado de carga de la guillotina. Sin embargo, el
apilado del material cortado sigue realizandose manualmente. Parece como si se
pensara que el papel se ha vuelto mas ligero en la maquina. Pero los pocos
recortes que el operador tira no cambia el hecho de que todo lo que entra en la
maquina ha de volver a salir.

La objecion de que las cargas a apilar son mas pequefas sélo es correcta en parte.
Veamos algunos ejemplos:

1000 pliegos de papel de cartas (80 g/m?) pesan unos 5 kg

250 sobres para un folleto del tamafo DIN A4 con un dorso de un
centimetro y 3 mm. de recorte de los bordes pesan ya 7 kg al usar un carton
de 220 g. la altura de pila es de unos 5 cm. Si el material a cortar se coloca en una
pila mas alta y se vuelve a depositar en un paquete, el peso se incrementa
correspondientemente.
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Si para el mismo folleto se cortan y se apilan 1000 pliegos de ocho paginas cada uno
de papel cromo estucado de 115 g/m? la pila del material cortado (resma)
pesa 30 kg. Normalmente, esta pila se divide en dos partes, lo que supone unos
15 kg.

Si el operador tiene que encorvarse un poco para poder depositar el material
correctamente, el peso tedrico se triplica rapidamente, cargandose fuertemente la
columna vertebral.

No hace falta ni siquiera recurrir a la ya mencionada triplicacién del peso para
tener una postura encorvada. Cualquiera que corte papel sabe lo pesado y poco
manejable que es el papel. Como la guillotina en principio es mas rapida que el
operador, no hay intervalos de pausa para cargar y descargar el material.

Y todavia quedaria la pregunta de cuantas paletas de papel se mueven
diariamente. Enseguida nos encontramos con que hay que mover varias toneladas
de papel, incluso en empresas pequefias.

Por tanto, puede decirse que es favorable trabajar erguido. Esto es cierto en cuanto
a la carga y descarga.

4. PAPEL: TIPOS, MEDIDAS Y GRAMAJES.

4.1 Tipos de papel

En las artes graficas hay infinidad de tipos de papel: estucado, Bond, couché,
kraft, etc. Que tendremos que tener en cuenta para trabajar con él en guillotinas
automaticas, pero en general podriamos clasificarlos en cuatro grupos
principales:

e Papel no estucado.

e Papel estucado o couché.
e Papel adhesivo.

e Carton y cartulinas.

Papel no estucado: Cuando trabajamos con papel no estucado debemos de tener
en cuenta varios factores, pero principalmente sera el gramaje el que nos marque el
comportamiento del papel en la guillotina, tanto a la hora de cortarlo como a la
hora de igualarlo. Es decir cuanto menos gramaje tenga el papel mas dificil
sera de igualar y su comportamiento sera mas inestable.
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Papel estucado o couché: Trabajando con papel estucado debemos ser
cautelosos en todo el proceso de corte, pues el igualado se dificulta de manera
notable y a la hora de cortarlo este papel se mostrara muy inestable pues el
brillo y los polvos que se utilizan el proceso de impresion hacen que los pliegos
resbalen entre si y que el producto se mueva.

Papel adhesivo: Independientemente de si el papel es estucado o no, algo que
influye de manera notable en el corte de papel, es cuando éste contiene
adhesivo. Al igualar y cortar este tipo de papel, el adhesivo que contiene
internamente impregnara todos los elementos que entren en contacto con el
como la escuadra, la mesa de corte, el pison y por supuesto la cuchilla. Esto
es de gran importancia, pues el comportamiento del papel y el acabado del producto
final se veran comprometidos si las superficies que entran en contacto con él estan
demasiado pegajosas, por lo que es posible que tengamos que limpiar todos
estos elementos de manera peridédica. La periodicidad vendra determinada por
el tipo de producto y la cantidad de adhesivo contenido en el papel. Por supuesto
al acabar el trabajo deberemos limpiar todos los elementos a conciencia para no
manchar ni perjudicar los siguientes trabajos.

Cartén y cartulinas: La ventaja de trabajar con cartéon o cartulinas es que el igualado
resulta muy sencillo, pero tenemos que tener cuidado pues no debemos
subestimar el peso del papel en gramajes muy altos. La composicion y el
gramaje son los principales elementos que debemos tener en cuenta a la hora
trabajar con estos tipos de papel. Si el cartdn es reciclado y tiene mucho gramaje es
posible que nos dafe la cuchilla pues contiene elementos dafninos como arena,
metales, etc... Ademas si éste es muy grueso y rigido puede volverse inestable
a la salida, incluso proyectandose Vviolentamente hacia delante pudiendo
provocar dafos severos al operador de corte.

4.2 Medidas y formatos de papel.

La norma DIN 476 del Instituto Aleman de la Normalizacién (Deutsches Institut far
Normung en idioma aleman), editada en 1922, trata de los formatos de papel y
ha sido adoptada por la mayoria de los organismos nacionales de normalizacion
europeos. Su contenido es equivalente al de la norma internacional ISO 216, de la
que ha sido la base.

Este estandar fue desarrollado por el ingeniero berlinés Dr. Walter
Porstmann que recuerda a los esbozos olvidados del tiempo de la
Revolucién Francesa.
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La norma alemana sirve como base para la norma internacional ISO 216, que fue
adoptada casi en todos los paises. Diferencias que existen son por las tolerancias
aceptadas. Paralelamente existen otros sistemas de formatos en Estados
Unidos de América y Canadd que son poco sistematicosy practicos.

Formatos de papel internacionales (ISO/DIN).

El formato de referencia de la serie A es el AO, cuya superficie mide 1 m2.

La relacién entre las longitudes de los lados vale uno frente a la raiz cuadrada de 2
(1 :\/2), redondeando a milimetros enteros. En consecuencia, cada formato de una serie
resulta de duplicar el lado menor del formato inmediatamente inferior, o de dividir por la
mitad el lado mayor del formato inmediatamente superior. De esta forma, la relacion
entre las superficies de dos formatos consecutivos de una serie siempre vale 2 (la
superficie del AO es el doble de la superficie del A1, el A1 el doble del A2, etcétera). Las
alturas y anchuras y, por consiguiente, también las superficies de los formatos de la
serie B son la media geométrica de los valores relativos al formato correspondiente y
el inmediatamente superior de la serie A.

Asi, por ejemplo,

BO = 1000 x 1414 mm2 = V(841-1189) x \(1189-1682) mm2, resulta de los formatos A0
(841 x 1189 mm2) y 2A0 (1189 x 1682 mm?2).

Las medidas de la serie C son la media geométrica de los formatos de mismo
numero de las series Ay B. Asi,

C0 =(841:1000) x \(1189-1414) mm2 = 917 x 1297 mm2.

Los formatos de la serie B son siempre mayores que los de la

serie Ay los de la serie C se encuentran entre estos.

Tabla de formatos (ISO/DIN):

Simbolo y tamafio en milimetros. Se toleran desviaciones en las medidas de + 1,5
mm para medidas de hasta 150 mm, de + 2 mm para medidas de hasta 600 mm y de
+ 3 mm para medidas superiores. 2A0 y 4A0 no existen en la norma ISO, pero si estan
definidas en las normas UNE, DIN y otras.
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A B c D E

0 841 x 1189 1000 x 1414 | 917 x 1297
1 9584 x 841 700 x 1000 648 x 917 245 x 779
2 420 x 594 500 x 700 458 x 648 385 x 545
3 297 x 420 350 x 500 3234 x 458 P?Q X 385 400 x 560
4 210 x 297 250 x 350 229 x 324 192 x 272 280 x 400
5 148 x 210 175 x 250 162 x 229 136 x 192 200 x 280
6 105 x 148 125 x 173 114 x 162 96 x 136 140 x 200
7 74 % 105 88 x 125 81x114 68 x 96
8 52 x 74 62 x 88 o7 %81
9 37 %52 44 x 62 40 x 57
10 26 X 37 31 x 44 28 x 40

52 men 105 men

- 2l e il —

A8

A7

T4 mm

A6

A5

A4

——— AR ] —

287 mrm

118% mm

584 mm
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Otros formatos:

Aunque algunos estdn en desuso, existen otros formatos de papel
normalizados. El Folio, palabra que ha quedado asociada a hoja de papel en
algunos paises como Espafa, mide 215315 mm, la mitad de un folio (215x157,5
mm) es una cuartilla (o cuarto) y la mitad de una cuartilla, un octavo u octavilla.
También existia la Holandesa (ya en desuso), de igual ancho que el folio (215 mm)
pero mas corta (unos 285 mm).

Aunque usualmente el tamafo del papel viene dado por el tamafo del producto
final que se quiere obtener y el tamafo de las maquinas impresoras, los
fabricantes de papel crean otras normas. Los tamafios mas habituales son (expresados
en centimetros):

65%90 70x100 45%64 43x61 32x45 (Para Europa) En los Estados Unidos, Canada y
otros paises de Latino América, no se han llegado a adoptar las normas
internacionales sobre las medidas del papel, manteniéndose los formatos basados
en el sistema de medidas anglosajon.

MNombre {I}T:I?;:ddgs] "}ﬁfr:]d}a ancho-alto
Letter {Carta) 11 = 824 219 =216 01:01.3
Legal 14 = 8% 356 = 216 01:01.6
Tabloid 17 =11 432 = 279 01:01,5

43 Gramaije, grosor y volumen especifico.

El gramaje hace referencia al peso del papel (en gramos por metro cuadrado)y
gue muchas veces se confunde con el grosor. Un papel de 90 g/m? indica
exactamente eso, que si cortamos un pliego de 1 metro cuadrado, su peso
seria de 90 gramos, con lo que se nos facilita el calculo del peso por resma o palé.
Por ejemplo, es importante tenerlo presente cuando se preparan envios por
correo 'y donde un peso elevado incrementaria los gastos.

El grosor se mide con un micrometro, e indica la distancia entre las dos superficies
del papel en micras -um- (milésimas de milimetro). Este concepto afecta a
la estabilidad, al tacto y sobre todo al grosor del producto final impreso. Por
ejemplo, un libro con muchas paginas puede tener un lomo final muy grande.

El volumen especifico define la relacién entre el grosor y el gramaje. Cuanto mas
volumen tenga un papel, mas grueso y mas ligero sera. Sin embargo un papel de
bajo volumen sera mas compacto, mas fino y mas pesado. Esto es debido a la
proporcion de aire y cargas que contiene entre sus fibras, siendo mas suave el
papel de bajo volumen y viceversa.

Clasificacion de papel segun su gramaje:
PAPELES: de 7 A 150 gr/m2.
CARTULINAS: de 150 a 450 gr/m2.
CARTONES: de 450gr/m2 en adelante.
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5 CORTE MANUAL Y CORTE AUTOMATIC
EN GUILLOTINAS AUTOMATICAS.

£Que significa ,,cortar” en una guillotina?

=i se pasan las expenencias de este proceso de corte a la guillotina, esto significa que la cuchilla =e
presiona a través del papel. El listdn de corte crea un contrafuens; el listén s sujeta en la mesa y &sta se
sujeta contra la cuchifla mediante el montante.

La cuchilla entra desde arriba en el material a cortar. Su disefio en forma de cufia y la posicidn vertical
del dorso desplaza el papel hacia delante. El liston de corte sirve de contrahemamienta.

Las fuerzas A* y B® descritas en el dibujo no se anulan entre si. Su diferencia lleva la cuchilla a través
del papel. Una fuerza resultante C° empuja el material a cortar conforme al angulo de la cuchilla. Para
proporcionar a la cuchilla la estabilidad requerida hay gue ajustar el angulo al material y guiar comectamente
la cuchilla.

Sin embargo, el angulo de la cuchilla tiene otro efecto mas. Debido al sesgo de la hoja, los plisgos muy
gruesos no se cortan completamente, sino que se rasgan debajo de |la cuchilla. Véase el capitulo Cartén
¥y material a cortar grueso®.

Si observamos el dibujo, notamos gue el material a cortar se descentraria con cada corte. La cuchilla
empuja el material hacia la derecha (hacia la fuerza C°). 5i se ufilizara este tipo de guillotina, cada uno
de los pliegos tendria diferentes longitudes después del corte.
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Este efecto desagradable en una guillotina se contramesta apretando el matenial a cortar.

Un pison se baja hacia el material y lo aprieta. Ahora la cuchilla ya no puede empujar el material a cortar
durante el corte. Como condicion previa la fuerza ,0° (prensado) debe ser lo suficientemente grande
para evitar que la cuchilla rasgue el material a cortar debido a su angulo. Cualquier fuerza excesiva
aplicada para realizar el prensado seria un demoche y solo empeoraria el resultado de corte.

=
——

e

|

Sin embargo, la presion del pison no se extiende rapidamente hasta la mesa de la maquina en todos los
materiales. Por e20, casi siempre se necesita una pausa entre el prensado y el corte. Cuanto mas duro
sea el material a cortar, menor sera el tiempo de parada. Sihay aire entre los pliegos, el iempo de parada
debe ser mayor.

10
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Ademas, la presion no se extiende a través del material a cortar en una direccion exactaments vertical.
La flechas [E1° v .E2* en el dibujo sefialan la forma piramidal de la presion de prensado dentro del
material. Si el materal a cortar se comprime excesivaments, puede producirse una desviacion de la

cuchilla conforme a la fuerza F~.

/e ’

L |
{ |

AN
\FN

E1 E2

B

La posicion exacta de la fijacion del material a cortar es muy importante en las guillotinas. Como puede
verse en el siguiente dibujo, la hoja entra en los pliegos superiores y los presiona hacia abajo antes de
dividirlos. Esto se debe a la estructura del papel. Con cada corte, esta mala capacidad de carga en
ciertos puntos del matenal a cortar provoca gue los plisgos superiores sean mas largos gue el resto de la
pila del material. Después de gue algunos pliegos se hayan separado, el papel debajo de la cuchilla =e
vuelve mas estable v el corte resulta mas recto. S5i se utiliza una cuchilla adecuada, este efecto ya no
molesta mas. Pero si la cuchilla no tiene filo, los pliegos superiores se hallan bajo una carga excesiva y
pueden llegar incluso a rasgarse.

(| !

i

11
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6. MANUAL DE GUILLOTINA
AUTOM. TICA "XT"

Antes de empezar ha realizar programas en guillotinas rapidas automaticas, debemos tener en
cuenta otra serie de valores, como conexién de maquina y funcionamiento manual de la
misma:

CONEXION DE LA MAQUINA:

Conexién de la maquina

jAtencidn! Interruptor general
icio y antes de 78192 ) a @ o
cualquier cambio del turno de obreros se precisa que el . -
personal de manejo inspeccione los elementos de 2 _ 87 |_
magquina importantes para la seguridad respecto a su o |I 1
capacidad funcional y su integridad. 3 — =
1. Si esta presente: Descerrar y quitar el candado puesto en el interruptor
principal L
2 Girar el interruptor general (1)de "0 "a ™ 1" -
< 5o conacta la tension de mando;
tras unos segundos aparece en el monitor fa imagen de los dalos de . -
programa = O O
3 Accionar la tecla (2)

Interruptor general 115 /137
< Arranque del motor de accionamiento general >

o BH
Desconexién de la maquina ) ﬂ

1. Esperar hasta que las funciones automaticas en marcha hayan finalizado

2. Accionarlatecla " 0" (3) o o o

Si quiere impedirse la conexion de la maguina:

1. Girar el interruptor general (1)de™1"a"0" 5 5
2. Poner el candado y cerrarlo con llave. ﬁim B
— Gl
Indicacion: 2 £ s 1
Sa pueden poner hasta tres candados en el interruptor principal (p. &j.: primar
candade; operador; segundo candado: personal de mantenimiento). 3
o a o

12
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PANEL DE MANDO:

Pupitre de mando POLAR 115XT - 176 XT

con campo de opciones "Escuadra especial” (escuadra
giratoria / escuadra inclinable / Fixomat / sujetador en la
escuadra)

Elementos de control (modelos X)

Bloque automético

Puesta en marcha del sistema
automético

Paro del sistema automatico
Paro del automatico de la cuchilla

Teclas de cursor

(4]
3]
)

Cursor

(hacia la derecha,izquierda,

arriba, abajo

Tecla mitad:

Tecla adicional del movimiento

del cursor; cursor en posicién base

Bloque de teclas numéricas

Division
Multiplicacién
Suma

Resta

Tecla de igualdad

Coma

Borrar introduccion/
Borrar indicacion de valor tedrico

@HEEE]
(2(s)(e)Cx)
MEEE
(€Je)-J=)
L= |

=]
w—— (V][]

Bloque de escuadra
Movimiento de la escuadra: Avance lento
% Movimiento de la escuadra: Retroceso lento

[&lﬁJ[i]

Botén adicional para el movimiento de la escuadra:
Al presionarlo simultdaneamente con una de las dos
teclas de movimiento de la escuadra:avance o
retroceso rapido de la escuadra

Bloque de ment basico y adicional

Ment "
Imagen basica "Datos de programa” —F Menud "
i—b G|« |:+

Imagen basica "Informacion
de programa”

Imagen basica "Indice de funcionas”

Imagen basica "Indice de programa” @ Menua "

Blogue de accién

Anadir

posteriormente la
medida

Borrado
Correccion (de
los datos de
memoria)
Marcado (Enter)

Memoria Read. Llamada retenida del
contenide de la memoria del ordena-
dor en la indicacién del valor tedrico
Memoria del ordenador

Transferencia: Valor real a indicacion
de valor tedrico

Seleccion de la pagina a través de
las teclas del cursor (p. &]. Sinopsis
Programas)

Funciones adicionales”
Funciones adicionales externas”
MemJ "Funciones auxiliares”

1 "Funciones de programa”

i "Parametros de macchina”

Seleccion programa

Eleccién de emplazamiento de memoria

Funcicnes adic. definidas por el usuario”

13
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Modulos de funciones especiales (modelos XT)

Modulo DNF (escuadra especial ) Modulo de correccion
(Escuadra giratoria, escuadra abatible, Fixomat) (Correccion de ejemplares/variaciones de imprenta)

»E
=

Simbolo Fixomat

Simbolo escuadra giratoria Botdn giratorio "Correccion de
ejemplares”

Simbolo escuadra inclinable

1 2 3 Teclas Escuadra inclinable
L 1 Escuadra inclinable posicion "undercut” (socavacion)
= B — 2 Escuadra inclinable posicion 0
S 3 Escuadra inclinable posicién "overcut® Botdn giratorio "Correccion de
23] a B variaciones de imprenta”
=
— Teclas Escuadra giratoria

1 Escuadra giratoria "correccién angular” izquierda
2 Escuadra giratoria  posicion 0
3 Escuadra giratoria "correccion angular” derecha —_—

Teclas de funcion doble para la funcién del sujetador en la
escuadra (parte superior) y Fixomat (parte inferior)
Asignacion:

=

1 Sujetador "posicion final” (rebatido) Fixomat "Registro lateral”
2 Sujetador "posicion de reposo” Fixomat "posicion de reposo”
3 Sujetador "posicion de trabajo” Fixomat "Registro delantero”

()le)e) (WO
e BOE

(4]
aJ

®)()=)

Elementos de control (modelos XT)

Pantalla tactil (modelos 78XT - 176XT) Barra de desplazamiento

PEDIDO : : C Quickinfo

Anadir
posteriormente la
Imagen basica "Datos Toolade imens medida
de programa” = "Funciones adicionales ) Corregir
imagen bisics e
"Informacion de Menu "Funciones Borrado
programa” adic. definidas por el .
usuario” Transferencia: Valor real

Imagen basica — aindicacion de valor

"Indice de funciones”™ Liberar funcion tedrico
Imagen basica Menii "Eunci e Memoria Read
*Indice de programa” e Tunsiones Ment Pa_ran:etros
auxiliares' de macchina
| | Memoria del ordenador
Superponer
teclado numérico
CONECT./ DESC.
Tecla de menu Tecla de menu Eleccién de Seleccion Procesar Retomo
"Funciones adicionales”"  "Funciones de programa" emplazamiento programa CONECT./
o sea "Conectar o sea "Autémata de de memoria DESC.
autémata de avance™ cuchilla DESCON"

*cuando "Procesar DESCON"
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Manejo / Funcionalidad de las pantallas

Pantalla tactil (modelos 78XT - 176XT)

El manejo de los modelos 78XT - 176 XT se efectlia por un Touch-Screen, es
decir una pantalla tactil TFT de 15"

Particularidades de la pantalla tactil:

* Insercion sensible al menu de las teclas funcicnales / de mend, las teclas
tactiles (touch keys) en los listones laterales o la pie de la pantalla. (Sdlo se
superponen aquellas teclas funcionales y de menu que se necesitan para
procesar o gjecutar programas).

* Al tocarselas con un dedo se puede iniciar o seleccionar la funcidn deseada.
* Las teclas sensibles al tacto se cambian de color al activarse.

* Los campos de activacion en la mascara del menu, como por ejemplo las
lineas de paso en el mend de "Datos de programa", las tarjetas de registro del
menu etc. no estan limitados al nimero de paso / seleccién correspondiente
La linea entera es sensible al tacto

* El cursor del paso en el menu de "Datos de programa” siempre queda
posicionado en el centro de la pantalla. Cuando se activa otro nimero de paso,
los pasos del programa se desplazan (excepto: fin del programa). Asi se
garantiza una vista perfeccionada del conjunto del programa.

* Barra de desplazamiento / teclas de pagina/ funciones de cursor en la
pantalla, sensibles al tacto. Para "enrollar a las paginas siguientes en el menu
seleccionado.

* Tecla tactil "Retorno”: Retorno a la mascara del menu anteriormente
seleccionada.

Hay excepciones: Las funciones siguientes se activan a través de los pupitres de
mando pulsando las teclas correspondientes de manera habitual.

+ Compensacion de deformacion / correccion del producto

* Movimiento manual de la escuadra

* Teclado numérico (se lo puede superponer también en la pantalla tactil, véase
la pagina E-10)

* Funciones de escuadra especial "escuadra giratoria / inclinable / Fixomat"
{opcion)

Panel de manejo POLAR 115XT - 176 XT con campo de opciones "Escuadra
especial”

)

Panel de manejo "Escuadra especial”
{escuadra giratoria / escuadra inclinable /
Fixomat y sujetador delante de la
escuadra

Ajuste de la compensacion de
deformacion / correccion del producto
Movimiento manual de la escuadra S — |
Pupitres de mando en la caja izquierda / derecha de la barrera de luz para
el manejo de

funciones de mesa delantera Autotrim, elevador izda. / dcha., regla lateral
descendente izda. / dcha., Transomat B.

Manejo / Funcionalidad de las pantallas

Sujetador en la escuadra (opcidn)
Elevadores de pila fijos (opcién)

Regla(s) lateral(es) descendente(s) (opcion)
Funciones manuales del Autotrim (opcion)
Sistema de transporte por pinzas (opcion)

s 8 8 .

Touch Keys (teclas sensibles al tacto en la pantalla)

Para procesar programas se tiene gue accionar la tecla tactil "Procesar
Conect./Descon.". Después se superponen en la pantalla todas las teclas de
menu y teclas funcionales disponibles para procesar el programa. Parala
elaboracion de programas se superponen en la pantalla solo las teclas
funcicnales y tecla de meni requerida. Para ello, la funcion "Procesar Conect./
Descon." ha de ser desconectada. Después, las teclas tactiles en el pie y la barra
derecha se cambian.

Funcién de ayuda (quick info)

Todos los modelos XT disponen de una informacién rapida para la indicacién de
la funcionalidad de todas las teclas tactiles. Para visualizar la informacion rapida
1. Accionar |a tecla tactil "QUICKINFQ" en la barra derecha

2. Accionar la tecla tactil deseada < Se superpone un texto de infc n:
Para desactivar la Quickinfo:

Accionar nuevamente la tecla tactil "QUICKINFO" o pulsar dos veces la tecla
tactil activada.

Barra de desplazamiento / teclas de cursor / teclas de pagina/
tecla "Retorno”

Segun la mascara del men, en vez de las teclas habituales de cursor en el
pupitre de mando, la pantalla dispone de..

- una barra de desplazamiento tactil, p. gj. para "enrollar” los programas

- teclas de cursor tactiles para "enrollar” los menis

- teclas tactiles de pagina, para "enrollar” rapidamente los mends (p. e]. indice de
programay)

- una tecla funcional "Retomno” para retornar a la pagina de menud

anteriormente seleccionada.

Teclado numérico

El teclado numérico puede superponerse adicionalmente en la pantalla tactil.
Este teclado dispone de los mismos elementos / las mismas funcicnes como el
teclado numérico habitual del pupitre de mando. Para ello, accionar la tecla tactil
"Superpener teclado numérico COMECT./ DESC." o simplemente tocar ligera-
mente el campo de entrada para "Suponer CONECT /DESC."

barra lateral derecha

noaolzas]
O+

O

o e e o -
EEE]@E] (o}
oI

(VA2

Tecla tactil
"Quick info"

teclado
numerico

Superponer
teclado
numerico
conect. desc.

Campo de entrada Tecla tactil "Retorno”
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Manejo / Funcionalidad de las pantallas

Particularidad: El teclado superpuesto se puede posicionar en la pantalla a
discrecion. Para ello... Ejemplo: Meni: Informaciones del programa
- Tocar ligeramente la "patilla’ roja en el teclado (aparece un simbolo de flecha)
- Tocar ligeramente un drea discrecional en la pantalla

Entrada de texto en claro

En los modelos XT se entra el texto en claro a través del teclado alfabético en

la parte superior derecha de la pantalla. El teclado superpuesto esta
representado en forma minimizada. Al tocarlo ligeramente se puede

maximizar el teclado alfabético superpuesto y posicionarlo en el centro de la
pantalla. La enirada del texto se realiza directamente en la linea de entrada del
teclado alfabético (y simultdneamente en el campo de entrada del mend). A
través de la tecla de "Entrada” del teclado alfabético abierto se transfiere el texto
en el programa / menti.

El modo del teclado alfabético se puede cambiar de indicacion alfabética a
indicacion de teclado.

En los modelos X se entra el texto en claro a través de teclas programables (soft
keys). El teclado se activa pulsando la tecla "multiplicar” del teclado numérico.
Para entrar el texto, se precisa seleccionar cada letra individual con tecla de

cursor, y pués transferirla al campo de entrada pulsando la tecla "Home" del FORMATO
e CORTES
Tecla tactil "liberar la funcion" en el campo de entrada del TIRFOR
ment | PoSTETA
Para poder liberar una funcion (posicionar, programar etc.) se ha localizado la MACLLAS
tecla téctil “liberar funcién" en el campo de entrada. Este facilita una liberacién de FRODUCTOO

la funcion directamente desde la pantalla tactil. El simbolo sobre la tecla tactil

cambia segin su funcionalidad (p. &j. Entrar, posicionar, igualdad). SRR

Interconexion en redes (opcién)

Todos los modelos con pantalla tactil se pueden equipar con una placa de

interfaz, que constituye la condicion para una interconexion en redes. La

interconexion en redes se efectia por un interfaz Ethemnet.

Un software opcion transmite los datos de los programas de corte.

Programas opcionales de software

+ Compucut (generacion de programas de corte) .
Transmisién directa de datos de la fase previa de impresién (CIP-3) Seleccion Borrar Enter

+ Diagnéstico remoto de fallos (Remote Control) del modo (Entrar)
+ Conexion a un "wireless LAN" (red de radio (por interfaz Ethemet)) Tecla tactil Teclado alfabético
"Liberar funcién” Minimizar
Ajuste de la presidén
Poner el mando (5) a la presion deseada 78/ 92 115/137
Ajuste de forma continua - Zona de ajuste:
78: 150 - 3000 daN 5] = @ o
92: 150 - 3500 daN ] oy
115: 150 - 4500 daN oI @ [
137: 150 - 5500 daN s Ny
(daN = kp)

o

Para los tipos 155/176: Ajuste de la grado de prensado en el menu W

"Parametros de la maquina" (véase K5G - 2)

Ajuste del tiempo de prensado prolongado antes del 8
corte

Con un género de corte voluminose puede ser ventajoso seleccionar un tiempo 5
de prensado prolongado antes del corte. Ajuste del tiempo de prensado en el

ment "Parametros de la maquina" (véase KbG - 2).

Barrera de luz

La barrera de luz (17) forma un reticulo luminoso invisible en la zona de trabajo
delante de la cuchilla.

Si este reticulo luminoso se interrumpe, la presién y el corte no puede producirse.
Sin embargo el piscn puede bajarse con el pedal para la indicacion del corte. E!
Una interrupcion del reticulo luminoso causa las consecuencias —

siguientes:
17— @mg@@m@@;! ’—«|1—17
= | —

el pisén y la cuchilla se paran inmediatamente ’_....
. suena una senal aclstica I
. indicacién de estado en el monitor: CORTE INTERRUMPIDO o [ [1=1] e @
BARRERA DE LUZ INTERRUMPIDA o o[ ]
= = —=|= ]
Continuacion del corte: i

Soltar las teclas de corte; accionar el corte otra vez o =
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Ajuste de medida (movimiento de la escuadra) manual

1. Tirar de la rueda de mano (3) o pulsar al mismo tiempo las teclas
E < Avance rapido de la escuadm >
2. Pulsar la tecla de la ruda de mane o pulsar simultdneaments las teclas

@ < Aatroceso rpido do la escuadra >

3. Pulsar la tecla E < Avance lento de la escuadra >

4. Pulsar la tecla EI < Retroceso lanto de la escuadrafs

i | (V)55 1

@E BEE

] [T
=== =
[A)s)lel=] B
ER G
=) E=
=" =]

— T AR

Ajuste de precision de la medida manual

Prasionar hacia dentro la rueda de mano y girar hacia derecha o hacia izquierda

< La escuadra pusde levarse a la medida deseada >

Presion con chapa de proteccion

La chapa de proteccion impide que el dentado del pisén se marque sobre el
genero de corte sensible.

Aplicar la chapa de proteccion:

Presionar la chapa de proteccién desde abajo contra el pisén hasta que

encajen los pernos guia (6.1).

Sacar la chapa de proteccion:

1. Bajar el pison con el pedal hasta aprox. 5 cm por encima de la mesa®.

2 Empujar hacia atras al mismo tiempo los dos pernos de fijacion (6.2) del
pisén con las puntas de los mangos de la cuchilla (en la caja de utillaje).

La chapa de proteccion cae hacia abajo.

* véase también "Prensar material” (fijar travesano de presidn), pagina
KEB-38

Chapa de proteccion flexible (Dispositivo especial)

La chapa de proteccion flexible se adapta a las imegularidades de superficie en el
caso de un género de corte aplicado de forma muy desigual y distribuye la
presién uniformemente por todo el ancho del corte. (Aplicacion/Extraccion: véase
chapa de proteccion).
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Mesa de aire

La superficie de la mesa de la maquina esta provista de toberas de aire. 16
Después de conectar la alimentacion de aire, puede moverse facilmente el
género de corte

Conexicén de la alimentacién de aire:
Puesta a punto:
accionar tecla (16) una vez = alimentacion de aire sdlo para mesa
delantera conect./descon.

accionar tecla (16) dos veces = alimentacion de aire para mesa comple-
ta conect./descon.

La alimentacion de aire conectada se muestra mediante un pictograma en el
campo de indicacién de medida

ilndicacion!
En los modelos XT, en el menu .preajustar las funciones®, seleccién preajustar \

funciones de programa” - seleccion .configurar la tecla de aire” (véase la pagina 1
KEB-34) hay dos variantes disponibles de configurar la tecla de aire.

jAtencion!

Con la escuadra automatica conectada se conectara automéaticamente el
suministro de aire con cada retroceso de la escuadra.

Con cualquier posicion memorizada de la escuadra puede programarse
también el suministro de aire automatico.

Desconexion del suministro - autornaticamente con cada corte

de aire: -]
- oprimiendo uno de los botones de corte
o (si lo ha sido preseleccionado)
actuar el pedal (véase la pagina K5B-34)

DR (5)

FUNCIONAMIENTO AUTOMATICO:

A la hora de tener que realizar varias veces en un trabajo siempre el mismo
numero de cortes en la misma posicion se facilita muchisimo las cosas
preparando un programa que realice los movimientos de la escuadra hasta la
posicion de la medida que queramos para realizar el corte, asi mismo, se ahorra
mucho tiempo y el operario realiza menor esfuerzo.

A diferencia del corte manual, se podran introducir en cada paso del
programa funciones adicionales, mediante pictogramas, para que nos resulte
mas sencillo el manejo del papel durante el proceso.

Para eso es muy importante identificar en un programa ya realizado los
pictogramas que aparecen en él, puesto que esto nos facilita toda la
informacion relativa a cada paso que se va a ejecutar.

En las siguientes tablas, aparecen todos los pictogramas que pueden figurar, y
podemos, usar a la hora de confeccionar el programa, y que, posteriormente
podemos tanto insertar, corregir e incluso borrar siempre que lo consideremos
necesario. Es muy importante memorizar estos pictogramas porque nos
facilitaran muchisimo nuestra labor. Posteriormente seguiremos con una
explicacion de los dispositivos utiles que tenemos en la guillotina, y que es la
base imprescindible para poder manejar la maquina diariamente. Con estas
funciones adicionales, de lo que se trata, es que el operario de la maquina,
reduzca el esfuerzo fisico lo maximo posible.
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Tiempo de prensado previo

Etapa de pransado

T[]

Funcionss especiales extemas

Y
L

Medida de carga
Exputsor programable
Hampa semnva, ascenso

Hampa semvo, descenso

RS R G ]

Firomat 0N marca delantera

Fixeomat 0N marca latersl

i [l O

Pagina antenor

.
{7

iy

Escuadra inclinable

Escuadra giratoria

0]

L
=

Sujetador reposo/pasivo

iy

Sujetador activo

Elevar mesa delantera Autatrim

i

Aegla lateralambas reglas hacia abajo
Regla lateral, izquierda, hacia abajo

Cuchilla automatica Esta

S EIED

Marcada |

Marcado Il

Funciones adicionales
Funciones del programa

Aire de mesa trasera conectado
Tecla Funciones auxiliares
Bajar meea delantera Auteiim

Fomatos de papsl

Comecion materal

Camera connectado, derechal

Camerna connectatn, izquierda

Dnma:lup:snetaa

Prensado sin corte active

e ) e R e = R D

Tecla Enter

Tecla Comreccidn

Tecla "Delats” (borrada)
Tecla Inser” (insercicn)
Tecla de memaria

Tecla "Memary Fead”

Posicionamienta

OEEEREREREE

Tecla igual

Tecla seleceidn de programa
Tecla seleccidn de paso
Tecla de imagen de datos
Tecla de informaciin

Tedda Indice de funcionss

Tecla Indice de programa

[BlE === ]

L= [SEE [ i<]=

Cuchilla automético activa
Medida nominal

Unidad de medida
Comentarics funcionales
Comeccion del material
Corte de comprobacidn

MP - medida de produccicn

CP - cantided de produccion

L | m

CC - Mo. total de cores
Tecla - Cursor hacia la derechalfizquil

Frar pisdn

[o =% ]

Tecla Cursor hacia amibafabajo

Preselecoion de ayuda

[-00]

Tecla Cursor Home

Teclado numérico

Rueda de mane

Prenzado 0-8

Escuadra avance

Escuadra refroceso

Botones de corte

1| Funciones espec. e, actives a la
puesta en marcha

Funciones especisles sxlemas,
activas a la pareda

®
Eal

Marcacion durante &l cone

B+ |Posicicn actual a posicicn nominal
Poner proteccidn de programa’ i
Avance, berto

Desperdicio Autotrim

Prensado sin core

Expuisor sutomatico Off

Aire de mesa completa OFf

Alre de mesa completa On

Aire para mesa delantera

Mivel de prensado 0-9/con sensores
I Cambio da cuchilla

Bucle del programa
indice de funcionesfidioma

Lista de comeccion de espesor de
L cuchilla

Indice de func/memona‘copiar

utotrim sujetador, aire On

Indice de funciones/programa de
ormato

Indice de funciones/preajuste de
funciones

Lista de parameiros

ndice de funciones/Comprobante da
produccion

Teda general Fixomat

Tecla general: Escuadra giratonia

ocla general: Escuadra inclinable
=[fy| Tecla general: Sujetador
Tacla general: Regla lateral

Opt. de corte/de travesano de presicn

lg_L Optimizacion de corta, prensado
previo suave

Optimizacion de corte, corte répido

1] Qptimizacion de core, travesano de
presidn, bamera de luz

Girar hacia la izguierda por 90°

%, | Girar hacia |a deracha por 90

'G1'rar por 180°
Apartar

Almacenar
Tscl-a Nimero (0 - 9)
Tscia Claar

Sanvicio

Liamar &l saricio
Error
Mivel de prensado/sensores

@ Suave frenado a medida SiNo

Marcha da referencia
Corregir cota base

Corregir posicion actual

Prensar matarial

Caorrecidn material, resta

Pisicn hacia amiba (PMI)

E‘ Seleccion commentario

Entrado comentario

{: | Simutacien: Eftrotact corta total

Borrar/Poner proteccidn de programa

Esperen, por favor
Down Load Card

g Prensado sin cortaftiempo de prensado

Clear/axit

= | Teclados do escuadra

Lo Lista dz los grados do prensado

Velocidad de avance

E Suavo frenado a medida

Autotrim aire soplador marcha

%)

n

Autotrim aire soplade marcha/parada

Lista parametros/Copy

. PMS Card

Programa de formate: ejemplar incl.
margen

][

Programa de formata: ejempiar sin

margen

Programa de formato: etpa de optimi-
Zacidn

E Programa de formato: utilizacion

Accionamienta principal no esta listo

Actuar el pedal

Autotrim, ultimeo corte marginal

Autotrim, ultimo producto cortado

Servicio auxiliar
Signo positivodde adicion
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[ E ]

b=t
|7

[ & o] o] [ ]| & [

3
ELA

5
A

P_I

o [ % i

7

Signo negativodde sustraccion &' | Ruada del mano elacirica

Simulacion de secuancia de corte Data Conirol / fittro de programa

Aviso ON: saltar el corte Grafico conectado

En modo automatico: corraccidn de
posicidn nominal

Aviso OFF: saltar el core Contador corte mantenimiento

Commentarics Diata Cantrol / tiempo de trabajo
Imprimir Data Cantrol / tiempo de preparacitn

Modificar contraste del display
Baotdn giratorio "Comeccion do
variaciones de imprenta®

?, Data Control / otros tiempos de
| fabricacitn

Data Centrol / iempo auxiliar

Data Cantrol / tiempo de parada

Teclad[:- aliabético CONESCON

PME Card - datos de maguina

Teclas cursor hacia izguierda/derscha
con numern "0"

Alinear el material sin Autofrim da répida

Contador cories prassleccion

Autotrim, alinear material

Sujetador delante de la cuchilla
HCermr la mesa de Autatrim

Formato inicial (programa de formato)

Formato del producto cortado (progra-
ma de formata)

Data Contral
Medida margen (programa de formato)

Grafico desconectado

L]

Tamafio del material Autotrim, dedo de descarga deracha

.Tope lateral de alineacidn derecho

Cuchilla PMIfiempo

Mesa delantera aire effecto de succidn ‘yd Corie automatico desconectado

Funciones adicionales usuario

Regla lateral, derecha

" Teclado alfabético, funcidn de blsgue-

E Autotnim, dedo de descarga, izquierda

Tope de alineacion de los recories
Automafico conectado

Automatico desconectado

Introduccién

>

Todos los modelos XT disponen da una pantalla tactil. La seleccidn dal
menu deseado se efectia tocando ligeramente con un dedo los simbolos
superpusgstos de menu (teclas tactiles) en la pantalla. Entrada de medida,
movimiento manual de la escuadra, compensacion de deformacion y
comeccion del producto, asi como las funciones especiales sa llevan a
cabo a través del pupitre de mando de manera habitual.

Loz modelos X sa manejan generalments a través de las teclas dal
pupitre de mando.

Una posicion (medida de corte) entrado a través del teclado numérico
pueds memorizarsa permanentamente.

Todos los datos de un pedido (medida de corta, informaciones, funciones
adicionales) pueden memorizarse bajo un nimero especial de programa.
Pueden entrar y memorizarse en cada programa tantas medidas de corte
como estan necesarias para ol procesamiento de la pila de material.
Juntas con las medidas de corte se pueden memornizar informaciones
adicionales en texto no codificado las cuales organizan 2l ciclo de trabajo
miés claramente vy facilitan racibir de una ojeada las informaciones necesa-
rnias de un programa.

Las medidas de corte s& pueden memorizar también automaticameants al
liberar un corte.

La transfarencia de datos a memorias periféricas permits una capacidad
ilimitada de almacenamianto.

Unia funcidn automatica da avanca de la ascuadra asi como una funcidn
automatica de la cuchilla facilitan después del corte un avance automatico
del material a cortar a la proxima medida almacenada, o s2a la liberacidn
automatica del corte una vez alcanzada la posicion de corte.

Con el POLAR-Eltrotact exista un dispositivo de repsticion para ejecutar
secuencias de cortes iguales de forma rapida y sencilla.

Todos los datos e informaciones se indican en cuatro imagenes basicas
del display:

v V¥ v VY

Imagen de datos del programa

Imagen de infermaciones de programa
Imagen de indice de las funciones
Imagen de sinopsis de programa

ol

Laimagen de datos de programa asi como fa imagen da informaciones
de programa sirven para contaner las medidas de corts o para indicarlas
informaciones adicionales de un programa. Hay un dispositivo guiador dal
operador en todos los niveles de imagen del display usando simbolos de
tecla, pictogramas de funciones @ indicaciones.

En el mend Sinopsis programas se indican todos los programas ocupa-
dos da la mamoria. En esta meni se pueden saleccionar, borrar, copiar
programas ¥ se puadsn provesros con una proteccion. Los programas se
pueden archivar en dos segmentos de la memaria (A y B). Cada uno de
los segmentos tiene una capacidad de 939 programas.

A través del ment de Indice de funciones se pueden seleccionar diver-
sas funciones de programa v de maquina.

Con las teclas de mend se pueden memorizar con las medidas de corte
unas funciones adicionales que acompanan o facilitan y aceleran el ciclo

de trabajo.

A traveés del teclado numérico se pueden ejecutar las cuatro operacio-
nes fundamentales en la aritmética. Una "funcidn de memoria” o= también
dizponibls.

Si la maguina esta equipada con escuadra especial (p. ej. escuadra
giratoria / inclinable / Fixomat), 2l pupitre de manejo tiene un campo
adicional de manejo para activar las funciones de escuadra correspon-
diantes.

Las magquinas con equipos adicionales opcionales de maquina estan
aquipadas no solo con el pupitre principal de mando, sino adicionalmente
con paneles de mando en la placa frontal y/o en una o ambas de las cajas
de barrera de luz. Con ellos se pueden llevar a cabo principalmente las
funciones manuales, p. ej. de las roglas laterales descendentes, los
elavadores fijos de pilas. las funciones Autotrim, asi como las funciones
autométicas para los Transomat de carga.

e a
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Imagen basica: Datos de programa

Accionar la tecla [ tecla hidil

< La imagen de datos ds programa aparsce en &l display (aparsce automatica-
ments al ponar on marcha la méquina”) =

Las dreas del menu de "datos de programa” (en la figura: el modelo
xm):

1 Encabezamiento del programa (campo de pedido con los datos del
pedido, informaciones de programa, comprobante de produccion
iniciado (T1..})

2 Campo de datos de programa (medidas de corte / comentarios /
funciones da programa)

3 Campo de entrada (meadida debe, oparaciones antméticas,
comentarios)

4 Campo de indicacion da medida y de funcionas actuales ds maquina
en forma de pictogramas (p. gj. nivel de prensado, aire para mesa
complata, parametros de programa / paso / magquina atc )

5 Guia del operador (en forma de pictogramas)

6 Indicacion de funcionamiento de dispositivos especialas (insercion del
taclado alfabético, teclado numérico y de ventanillas de los equipos

opcionales, como p. ). escuadra giratoria, escuadra inclinable, ats.)

7 Indicacion del estado (funcion actual de la maquina, funciones de

advertancia)
8 Cursor "indicacion del paso”
a Campo de comeccion (ampliacion del campo de indicacion de medida)

10 Campo de indicacion de "funciones adicionales” (pictogramas)
11 Barra de desplazamiento/ teclas cursor

si no as asi, véase funciones "Defactucsas/averias®, pagina K7 - 1.

Menu de "Datos de programa” en estado "Procesar Conect.":

Continuacion: Datos de programa

by En la cabecera del programa se indica:

PEDIDO Numero / nombre de pedido (sdlo aparece despugs
de la entrada en el mend "informaciones de progra-
ma”)

PROG. Numero de programa del programa  indicado v tipo
de memornia p. 8j. 1 A = Programa 1, Memoria A

PASO Cantidad de los numeros de pasos ocupados del

programa

Comprobante corriente de produccion (T1)

2  Enel campo de datos del programa se indica:
MNumero de pasos del programa
Medida tecnica {medida de corta) o comentario

(Pictograma) Funcicn adicional: indicacion del pictograma de la

funcidn adicional memorizada

3 Enel o inkosdcciis did

Medidas introducidas, comentarios, observaciones de entrada

|4

En el campo de indicacién de medida se indica:
MEDIDA ACTUAL  Actual posicion de la escuadra/Unidad de medidas

MEDIDA NOMINAL Indicacion de la medida nominal

L]

|=d

[[7=]

10

El campo "quiador del operador” indica:
Pictogramas para guiar al operador en pasos (entrada por tecla)

"Dispositi

A IMMPO O L% gdCl0]
opecidn” se indican:
Insarcion de la funcién adicional memorizada (como p.gj. regla lateral
escamoteable, escuadra giratoria etc.) de la maguina asi como sus posi-
ciones funcionales y los valores de ajuste

Indicacion del estado

Indicacion de la funcicn actual de la maquina asi como avisos

c "Indicacis .

Indicacion del paso de programa actual.

Valor de dilatacion, valor de comreccion de muliiples, comeccion da la
posicion nominal y valor de ajuste del marcado

en el caso de una correccién (expansion del campo de indicacidn de
medidas):

DILATACION - valor ajustado de deformacion
CORR.MULTIPLES - valor ajustado de comreccion de multiplas
MARCADO - valor ajustado de correccion del marcado
POSICION NOM. - correccion ajustada posicion nominal

Campo de indicacion "Funciones adicionales"

Indicacion como pictograma de la(s) funcion{es) adicional(es) program-
ada(s) junto con un paso.
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Maquinista jefe de equipo de maquina de corte y enfajado. FNMT-RCM (TIMBRE)

Imagen basica: Informaciéon de programa

Accionar la tecla/ tecla tic:lil.

En &l menu “informacion de programa” existe la posibilidad de introducir y de Teclado alfabetico minimizado
almacenar datos relacionados con el pedido del programa existente en el mena

"datos de programa”. Se pueden entrar las informacionas como texto en clarc o |

con teclado numérico yo con el teclado alfabético superpussto. =

Entrada de texto en claro en el moedelo X

En los modselos 78X - 176X se puede entrar texto alfabético sdlo con la funcion
de taclas programables. Se abre un taclade on la pantalla y se selecciona los
caracteras individuales mediants la= teclas da cursor.

Entrada de texto en claro en el modelo XT
En &l modelo XT, se suparpone un teclado tactil alfabético.

Almacenamiento de informaciones, véase pigina KSA - 26

Sila funcion "comprobante de produccion” esta activada (véase pag. K5B-24), sa
sobrepone con cada preseleccion del mend "informacicn de programa” una
ventana amergents con los datos personales del operador definidos.

La supresidn de la ventana emergente se efectua en

ol modalo X: con la tecla
modelo XT: tocando el campo ligeraments

Otras introducciones o funciones de la maquina posibles en esta imagen
bésica:

* Saleccion de programa
* Poner /borrar protaccion da programa (mediants tecla de “funciones auxilia-
res de programa”, véase pagina K5F - 2)

BEEED

Ll e b &1 =]

Imagen basica: Indice de programa

Accionar la teclaftecla tﬂcﬁl Madelo ¥

=E
En &l indice de programa se indican todos los programas ocupados de la memoria @@ 1
seleccionada con los siguientes datos: : []
= i

a (en la cabecera de la imagen): -A- = Memonia A = 1
b. NR.P = numero de programa; los programas graficos se indican en E 1

color "rojo” (normalmente: blanco) 1
c. NP = Cantidad del nimero de pasos ocupados del programa [ ]

{medidas de corte/comentarios) 1
d. PEDIDO = Numero de pedido o nombre del pedido; los programas de

grafico se indican en "azul” (normal: negro).
e. 11 = Indicacion de la pagina seleccionada
Indicacién:

En una "pagina” se pusden indicar hasta 10 programas.
5i hay mas programas ocupados
en los modelos X: - se tienen que usar las teclas del cursor (seleccion rapida
de la pagina preselaccionando la tecla "seleccion pagina® (E)
en los modelos XT: - se tienen que accionar la tecla tactil de barra de desplazamian-

to (A), las taclas tactiles de pagina (B) o las teclas tactiles del
cursor (C) Modsalo XT

para enrollar a las paginas siguientas.

La seleccion de la memona A/B se realiza

en los modelos X:  a traves dal mend de "Seleccion programa” D RS
en los modelos XT: con las teclas tactiles *Seleccion memoria® (D). T

: 1 EE TR
Cada uno de los segmentos (A / B) de la memoria tiene una capacidad de 999 f’; FE’T;‘"' L]
programas. - EETRE

AT B HREEH

A través de esta mascara basica se pueden realizarse las siguientes funciones:

B H .00

Saleccion programa (véase paginas K54-12/13)

Borrar un programa / vanios programas (véase la pagina K5A-30)
Borrar memona / memornias (véass la pagina K5A-30/31)

Introducir/ borrar proteccion de programa (véase la pagina KSA-34/35)
Copiar programals (véase las paginas K5A-32/33)

LRI I T
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Maquinista jefe de equipo de maquina de corte y enfajado. FNMT-RCM (TIMBRE)

Imagen bdsica: Indice de funciones

Accionar la teclal tecla tictil

El indice de funciones contiens un menu de seleccion de distintas funciones de la
maquina.

Esta sinopsis pamite al usuario seleccionar las funciones qus acompanan el
desarollo dal trabajo, e= decir, funciones dispuestas al iniciar &l trabajo o bien
funcionas a utilizar en caso de necesidad.

El cambio (lado activo / lado pasivo) entre las funciones de programa v las
funciones ds maquina, y vice versa, se ofactia an

» Modelo X: con teclas de cursor, dehafizda. o la tecla "0° del teclado numérico

o

*  Modelo XT: tocando ligeramente el lado funcional o las teclas tactiles de
cursor (A)

I de funci . Véase

Seleccion de una funcion y activacion de
KsB - 2.

Modalo X

Modale XT

lado funcional,

active

Ajuste automatico de la escuadra mediante introduccién de medida con teclado nimerico

Supuesto para la introduccion de medida: Imagen de datos de programa

El posicionamiento da la escuadra a una madida especifica se efectua entrando

un valor a través del teclado numénco con liberacion subsiguente del posicionamiento
mediante la tacla ds igualdad.

A Introduccion de medida en el sistema métrico {cm)*

Medida Introduccion por teclado

1[I DD

2. Paosicionar Modelo X:  Accionar brevementa la teclaElE vecas

Modelo XT: como X, o accionar la tecla tactil "liberar funcion® (A)
{"Procesar Desc.”)

B. Introduccién de medida en el sistema de pulgadas

La misma manera de infroduccion como en el sistema metrico
sin embargo
introduccion del valor en pulgadas en quebrado:

Meadida

1. 12 E"l”l":lUiU

2. Paosicionar Modelo X:  Accionar brevemanta la teclaElE vecas

Modelo XT: como X, o accionar la tecla tactil “liberar funcion® (A)
{"Procesar Desc.”)

Introduccién por teclado

En el caso de medidas sin guarismo detris de la coma la introduccion de
CEros No Es N ia; éstos se col 1 automaticamente.

Campo de entrada

una vez parada a escuadra

despues de la mtroduccion por teclado 1

después de la introduccion por taclado 2
Indicacidn de estado (la escuadra se muave) = - - J

----------J

Campe de indicacion de medida - - - J

Una vez parada la escuadra:

después de la introduccidn por teclado 2:

después de la introduccion porteclado 1: 12500

ACCION

MEDIDA REAL: 12500 pulg.
MEDIDADEBE: 12.500 pulg.

ESCUADRA AUTOMAT.EN
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Maquinista jefe de equipo de maquina de corte y enfajado. FNMT-RCM (TIMBRE)

Borrado de una introduccidn errénea

Pulzar la tecla” < La medida tedrica se bora en of campo de enfrada >

Introduc. errénea: medida tedrica demasiado grande/pequena

Si se entra una medida tedrica no alcanzable por la escuadra, resultara la reac-
cion siguients:

< Buena al sonido silbante - Indicacion de estado:

MED. DEMASIADO GRANDE/PEQUENO =

Recurso: Pulsarla tacla . Intraducir Ia nueva medida

Madelo X

Modslo XT

SO ()

CEHEE ﬂ
[ zev e ovarr 4

Puesta en marcha de una medida teérica (Posicionado)

i Introducir la medida a través de teclado numérico

2. Modelo X: Pulsar brevemente 2 veces la tecla

Modelo XT: como X, o accionar la tecla tactil “Liberar funcion” ("Proce-
sar Desc”)

< La escuadma pone en movimieno la medida ledrica en avance o en retroceso >

Borrado de una introduccion erronea: Pulsar la Ieda

Madelo X

8)(o)(]
[4)(s)(e)x)
DEEE

Seleccion de un programa libre

jPosible en imagenes basicas del display : Datos de programa

Infermacion de programas
Indice de programa

Procesao:
Modslo X:  Accionar la tecla "Seleccion de programa® [{U

o bien
accionar la tecla "Sinopsis programas”

Modelo XT: Accionar la tecla tactil "Procesar Conect.” + "Seleccion progra-
"

o
accionar la tecla tactil "Sinopsis programas”
< aparece el menu de seleccion >

Indicaciones: La memornia actualmeante seleccionada se reprasaenta
verticalmente en primer plano y destacada por un color
diferente. La capacidad de almacenamiento se indica

como porcentaje.

En el mend de "Seleccion programa”:

Tépico del mena

“programa libre" El siguiente programa libre del segmento actual de

memoria se indica en color verde.
En el menii: “Sinopsis programas”

en el campo de entrada: se indica sl siguients programa libre dal seg

mento actual de memoria.
Hacer una seleccion:

Modelo X:  Seleccionar el topico del ment "Programa libre™
Modelo XT: Accionar la tocla tactil *Liberar funcion® en el campo de enirada

< Sa indica un menu libre de datos dal programa >

Modelo X

Modelo XT

Mend
"Seleccion
programa”

g

8

&

2
jaJa]=]a&]s]F]

| & ] 5 | s ] s | s | gl [y & [J- |

18 FRELE
MO POTEETL

1] --HE

: ,. Meni
i T B e Sinopsis de
X P programas”
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Seleccién de un programa

Datos de programa
Informacion de programas
Indice de programa

Pesible en esquemas basicos del display!

Variantes de extraccién:

A.  Extraccion por nimero de programa
B.  Extraccién por nombre de pedido o nimero de pedido

A. Extraccién por numero de programa

1. Modelo X:  Accionar la tacla "Seleccion de programa”
o bien
accionar la tecla "Sinopsis programas”
Modelo XT: Accionar la tecla tactil "Procesar Conect.” + "Selec
cion programa”
o

accionar la tecla tactil "Sinopsis programas”
< aparsce el ment de seleccion >

% Modelo X:  Saleccionar "Memoria A/B"
Modelo XT: Accionar las teclas tactiles "Seleccion memoria” (A)

=< So indica [a sinopsis de programas de la memora selecoonada A o

Modelo X

Madelo XT

Mend rane v
“Seleccion i £scm DG
programa” AAHG

EBp P LlEeE |
B ncene: rraceris )

B>
3 Seleccionar/Entrar af numero de programa deseado ’ "n: i Mend
% el *““'“Elo la tecia tactil “Liberar funcién” | e “Sinopsis de
~ programas”
< Apareca la imagean de dalos de programa del programa dessado =
Continuacion: Seleccién de un programa
B. Buscar por nombre de pedido / N°. de pedido Modalo X
Condicion: MNombre de pedido/numero de pedido ya programado para
un programa (véase "Almacenamiento en memaria de
informaciones de programa®, K5A-26)
1. Modelo X:  Accionar la tecia “Seleccion de programa”
Modelo XT: Accionar la tecla tactil *Procesar Conect.” + "Seleccion de
programa”
2. Seleccionar "Busecar pedide”
aparace ol menu de seleccion; se superpone el tadlado affabético (en
o Madslo XT

el modelo XT en forma minimizada ).
En los modelos XT: jMaximizar el teclado alfabetico! >

a. Entrar nombre /nimero de pedido a través de teclado alfabético o
numerico®

< nombre /numere de pedido aparece en el campo de entrada =

4, Modelo X:  Accionar la tecla de "Entrada”™
Medelo XT: como X, o accionar la tecla tactil “Liberar funcion™

< apareca ol programa (pedido) deseado >

* Nota:

Al infroducir el nombre del pedido/nimero de pedido existe la pesibilidad de ins-
cribir solo una parte del nombre o dal numero.

Una vez accionada la tecla de igualdad la maquina busca el pedido deseado en
virtud de la letra o numero que sa haya introducido.

Si axistieran vanos pedidos en la memona con las mismas letras/numeros,
aparece en ol display el numero de programa mas probable cuyo nombre de
pedido/nimero de pedido empieza con las letras/numeros introducidos.

EAENMEL N
B nisci Pen b
By v PG

(B PG L1ERE

| ooenee Pecereare ) £

4
g
]
£
|

[ a1 =1 =1 3 1 o] ofi ® [Rejff & [
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Almacenamiento en memoria de medidas de corte

Sdlo posible en imagen de datos de programa

1. Seleccionar programa libre (vease K5A-12)
2 Entrar la medida debe a través del teclado numérico

(En los modslos XT es posible superponer / suprimir el teclado numeérico
an la pantalla con / a través de

- la tecla tactil "Superponer teclade numérice CONECT./ DESC." (A)
o bien

- tocando ligeramente ol campo de entrada (D)

(p. ej. medida 23,5 cm); accionar las teclas EE

3. Modelo X:  Accionar la tecla da “Enter”

Modelo XT: como X, o "Liberar funcion” (B)
o "Entrada” en el teclado numérico superpuasto (C)

< Sueana un sonido silbante.
La medida tadrica ss halla en &l nimero de pasos 1 del campo de datos
do programa >

Nota:
Si g2 ocupan mas de 9 emplazamientos de memoria, el display desplaza au-
tomaticamente en la imagen todos los pasos siguientss.

FED (Lt 14

[ =0 = § =¥ = | a0 alel ol 5[ «]

=R R R N |

[ e e—

) ——— -

Confeccidn de un programa de corte, ejemplo 1

Escuadrado del formato DIN A3, no cortado de 31 x 43 cm

1. Madida da corte: 30,5 cm
2. Medida de corta: 42,5 cm

Introduccion por teclado:

{En los modelos XT es posible superponer f suprimir el teclado numarnco en la
pantalla con / a través ds

- la tecla tactil "Superponer teclade numérico CONECTf DESC." (A)

o bien

- tocando ligeramente el campo de entrada (D)

1. Llamar a un programa libre

= [3]o]-]5]3)
o [4f2]]5]9)

4. Pasiionar el cursor al primer nimero de paso

Ejecucion del programa:
Modale X: 1. Accionar la tacla *Puesta en marcha del sistema au-

tomatico”

2. Accionar la mlaE 2 vecas

Modalo XT: 1. Accionar tecla tactl "Procesar Descon.” + "Puesta en mar-
cha del sistema automatico™
2. como X, o accionar la tacla tactil "Liberar funcion™ (A)

< La escuadm se marcha a la primesm posicion de corfe;
una vez hiberado &l corte: expulsor se mueve hacia adefanie;
despues, la escuadm se mancha a la segunda posicion de corle >

Modealo X

o
\_7/

) =

[e)l])(](=] [<IRD (AN
(w] 1

EEEE

=R

m]

REoN
OEEE

:

Secuencia de corte:

2
i
|
|
]
|
|
1
L 5
]

L
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Confeccion de un programa de corte, ejemplo 2

Corte omnidireccional con recortes,
Formato de salida DIN A 3 no cortado de 31 x 43 em;
Corte final DIN A 4 (21 x 29,7 cm).

Las medidas de corte:
. 30,5 cm
_ 42 5cm
. 29,7 cm
. 42.0cm
. 21,0cm

[ LI S I S

Accionamiento de las teclas:

(En los modelos XT es posible superponer / suprimir el taclado numarico en la
pantalla con / a través de

- la tacla tactil "Superponer teclade numérico CONECT. DESC." (A)

o bien

- tocando ligeramente 2l campo de entrada (D)

1. Llamar a un programa libre

- [3]o]=]5]%)
- [a]2]=]5]9)
MEE O
= [4]2]2]
-

[ox]

()

s

@

chuencia de corte:

5 2
| |
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| |
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Seleccién de paso

Modelo X: Accionar la tecla M "Seleccién de paso”
Modelo XT: Accionar la tecla tactl Procesar Conect.” + "Seleccion de

paso

Seleccidn de paso:
1. Seleccicnar "Elegir nimere de paso”™
2. Entrar nimero de paso deseado con teclas numéricas

3. Modelo X:
Modelo XT: como X, o accionar la tecla tactil *Liberar funcion”

accionar la tecla

< El cursor marca el ndmere de pase en el campo de datos de
programa >

Borrar nimero(s) de paso(s)

1, Seleccicn "Borrar nimero(s) paso(s) "

2. Entrar nimero de paso deseado con teclas numéricas

(antrar varios nimaros de paso. p.gj.: E| )

3. Modelo X:  Accionar la tecla “Enter”
Modelo XT: como X, o accionar la tecla tactl "Liberar funcion®

< mimero{s) de paso estd(n) bormdos >

Maodalo X

Modalo XT
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Continuacion: Seleccidn de paso

Insertar funciones adicionales (para varios numeros de paso)

1. Sslaccionar "Corregirfinsertar funciones adicionales”

2. Entrar numero de paso (con ol cual se intenta mamorizar la funcion)

3. Accionar la teclaEl < Aparoce la ventanilfa ds las funciones
aspeciales >

4. Seleccionar numerols) de lals) funcion({as) adicional{es) dessada
< funcion{es) especial{es) aparece(n) en el campo de entrada >
b Modelo X:  Accionar Iamcla “Enter”

Meodelo XT: como X, o accionar la tecla tactil *Liberar funcién”
< Aparece la imagen de dafos de programa; detrds da la posicion de
corfe so indica el pictograma de fa funcion adicional memonzada =

Borrar la funcién adicional (de varios nimeros de paso)
1. Salaccionar "Borrar funciones adicionales”
2. Entrar nimero(s) de paso (p. f. 5- 8)

3. Accionar la taclaE < Aparmece la venitanilfa da las funcionas
aspeciales >

4. Selaccionar numero(s) de lals) funcion(ss) adicional(as)
< funcion{es) adicional(es) aparece{n) en el campo ds enfrada =

&, Modelo X:  Accionar iatucla “Enter”
Maodelo XT: como X, o accionar la tecla tactl "Liberar funcién”

< Aparsce la imagen de datos de programa; detrds da la posicion de
corfe no aparece ningtin pictograma de funcion adicional >

3 =)
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Continuacion: Seleccion de paso

Convertir bloque ET en medidas absolutas

Con esta funcion se pueden convertir los programas elaborados en el modo Eltrotact
an unas medidas absolutas. La ventaja de la conversion del programa en medidas
absolutas es la comeccion mas facil de las medidas de corte. En ello, las medidas de
corte también estan disponibles para una compensacion eventual de la deformacion.
Proceso

1. Seleccionar "Convertir blogue ET en medidas absolutas”

. Introducir numeros de paso del bloqua Eltrotact (del tamano del pnmer produc-
to al nimaro total da cortes)

3. Modelo X:  Accionar la tecla "Enter"
Modelo XT: come X, o accionar la tecla tactil "Liberar funcion”
< blogue Efrofact se transforma a posiciones absolufas >

Copiar pasos de programa en memotria intermedia

Estoe menu sirve para copiar partes del programa o programas enteros. Dichas
secciones del programa (pasos) se pueden insertar o anadir facilmente a otros
programas.

Proceso

1. Seleccionar "Copiar pasos prog. en memaoria interm.”
2 Entrar los numeros de los pasos a copiar (p. &j. 5 - 9)

3 Modslo X:  Accionar la tecla "Enter”

Modelo XT: come X, o accionar la tecla tactil "Liberar funcion”

< 8o memorizan los numeros de pasos en la memoria infermedia. Si se encu-
entran unos datos en la memoria infermedia, se lo marca indicando en color
azul ef punto del menu “Insertar/ poner de seguido desde memoria inferme-
dia”. Los datos en la memona infermedia pueden faciimente sobre-ascribirss.
El contemido de la memonia infermedia se borra solaments cuando se
desconeadcta la maguina =
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Continuacién: Seleccion de paso

Insertar / agregar de memotia intermedia

La insercion de pasos de programa de la memena intermeadia en el programa
actualmente saleccionado, o un programa a discracion. Si hay datos dentro de la
memernia intermedia, se lo marca indicando en color azul &l punto del menu
"Insartar / poner de sequido desde memoria intermeadia’.

Proceso

si 58 dobe inssrtar ef contenido de fa memoria intermedia en &f programa actual:

1. Seleccionar la funcion "Insertar / agregar de memoria intermedia”.

2 Seleccionar el paso, a partir del cual se han de insartar los datos

3. Modelo X:  Accionar la t&nla"Enter"
Modelo XT: como X, o accionar la tecla tactil “Liberar funcion”

< los mimeros de los pasos de fa memoria intermedia se insertan en al
programa >

si sa debe insartar el contenido de fa memoria infermedia en un programa &
discracion:

1. Llamar &l programa deseado (zelaccion de programa)
2 Seleccionar la funcion "Insertar / agregar de memoria intermedia”.

3 Seleccionar &l paso, a partir del cual se han de insartar los datos

4, Modelo X:  Accionar la tecla "Enter”
Modslo XT: como X, o accionar la tecla tactil “Liberar funeién”

< los mimeros de los pasos de fa memoria intermedia se insertan en el
programa >

B osien woreRai o) prais

[DRIEGIRT INSERTAR FUNCIOHES ADCTONALEN

PORRAE COMCLOMES A01GION S

(DAWERTER DLIQUE T ON MID. AESOLLTRY

| NIIRTRRRRIGAE O MER  [NTERMEDIA

(=l (&= ]ile ]l [= ]

Correccion de una introduccion errénea

A. Correccion antes del almacenamiento en memotia
(la medida tedrica continia en el campo de introduccion).

1. Agccionar lataclad_a medida fecnca del campo de infroduccion ss
boma.>

2. Introducir la madida‘comentario corractos

B. Correccién después del almacenamiento en memoria
(La medida tedrica ya esta en el campo de datos de programa) )

1. Seleccionar el numero de pasos

2. Modelo X:  Accionar la tecla de "Corregir”
Modelo XT: Accionar |a tecla tactl "Procesar Conect.” + "Corregir®

3. Introducir la madida‘comentario corractos

4, Modelo X:  Accionar ]alecl& “Enter”
Modelo XT: comao X, o accionar la tocla tactil *Liberar funcidn”

Modalo X

Modalo XT
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Automatico marcha / Automatico paro

Modelo X: Teclas "Automatico marcha” y “Automitico paro” Maodelo X
Modelo XT:Teclas tactil "Procesar Descon.” + "Autémata Conect. / Descon.” -

L4 Y
A
Automatico CON: Accionar la teclaftecla tactil @( ’}"
b T—

El movimiento automatico de la escuadra a la posicion proxima de corte puede
afectuarse:
. accionande una de las teclas de movimento de la escuadra o
. oprimigndo dos veces la tecla de igualdad o
. liberando el corte
indicacién de estado en &l display: AUTOMATA: of campo de entrada Modslo XT
indica &l paso marcado por el cursor=

Automiitico DESCON:  Accionar la teclaftecta tacti

< ol movimisnto automatico de fa escuadra se pama inmediataments >

jAtencion!
Cuando ol automata esta puesto en marcha, las siguientes funciones no puedan
ojecutarsa:
* Programar la maguina
*  Ajuste automatico de la escuadra infroduciendo la medida
(la funcion de rueda de mano se mantiene lista para el funcionamiento)

Control de posicionado en funcionamiento automatico

Cuando s2 ha interrumpido un proceso de posiconado en sl funcionamianto
automatico (por ejemplo, por desconexion del autdmata), y después se ha tratado
de liberar un corte en estado automatico, se indicara un aviso tanto optico como
acustico "POSICIONAR MEDIDA"

Para posicionar la medida:

Modelo X:  Pulsar la tacla El 2x o accionar una de las teclas da

escuadra
Modelo XT: como X, o accionar la tacla tactil "liberar funcion®

Automatico de la cuchilla (DESCON)

Posibilidad de utilizacién: Modelo X

Desconexion de una funcién programada del automatico de la cuchilla!

Paro del automatico de la cuchilla:

a manual: Modelo X:  accionar la tecla
Modealo XT: Accionar la tacla tactl "Autémata Descon.”

Modelo XT

b. automdtico con: - retroceso de la escuadra
- cambio de paso con cursor
- cambio de la funcion adicional "Posicidn de alimen-
tacidn 1" a "Posicidn de alimentacidn 2" y vice versa
- final de un bucle de programa

(véase tambien el capitulo de funciones adicionales "automatico de la cuchilla
listo [ active™, pagina K5C-4)

Una funcion de automatico de la cuchilla solo puede activarse dentro del programa
mediante las funcionas adicionales "automatice de la cuchilla liste" y "automatico
de la cuchilla active". Cuando ninguna da tales funciones adicionales ha sido
programado con la medida nominal, el automatco de la cuchilla se desconectara.

30



Maquinista jefe de equipo de maquina de corte y enfajado. FNMT-RCM (TIMBRE)

Ejecucion de un programa de corie

Ejemplo: Ejecucidén de un programa de corte, ejemplo 1, pagina K5A-16 Modalo X
1.  Extraer el programa @

< La imagen ds datos ds programa dal programa aparece en el display > }q f'
2, Conectar el automatico (avance):

Modelo X:  Accionar la tecla
Maodelo XT: Accionar la tecla tictil "Procesar Descon.” + "Auté-
mata Conect.” Madslo XT

< Indicacion de astado: AUTOMATA, Campo ds introduccicn: 30.500 >

3. Maodelo X:  Accionar brevemante la teciaEIE vacas, o
tirar la rueda de mano o
pulsar la tacla de retroceso en la rueda da mano.

Maodelo XT: como X, o accionar la tacla tactil "Liberar funcién®
< La escuadra se gjusia auloma icamenie a la primera medida de corte >
4. Colocar el género de corte
6. Ejecutar el corte
Después del corte:
- La escuadra avanza aprox. unos 23 cm (funcion del expulsor)
- Retrocaso a la medida 42 5 cm (con alimentacion de aire)
6. Girar y colocar el genero de corte a 90°
7. Ejecutar ol corte

Después del dltimo corte de un programa:

- El cursor vuelve a marcar ol primer numero de paso

- La escuadra muave esta medida
La memorizacién de informaciones de programa
Accionar la teclaftouch-key Modelo X
Variantes de entrada:
A Entrada con teclade numerice
B Entrada de informaciones en texto en claro a través de teclas tictiles

de teclado numérico

{modelos XT)
C Entrada de informaciones en texto en claro a través de teclas progra-

mables (modelos X)
En la mitad izquierda de la imagen, se han pussto en la fabrica nueve posicio-
nes, las cuales se pusden proveer con las informaciones deseadas. Sais posici-
ones estan a disposicion para un mensaje de progreso relative al pedido, que
proves un ragistro automatico de la cantidad de plisgos a través de la funcion i

i o

“cargar la posteta / resma” del ment "funciones de programa”, - seleccion
"comentarios”, - seleccion "comentarios funcionales”. Sin embargo, tambien se
pueden entrar los valores manualmenta.
En la parte derecha de la imagen, bajo "observacion”, el operador puede entrar
datos segun sus propias necesidades (p. &) almacenes efc.).

; o e :

En los tipos de maquina 78X - 176X se produce la introduccion por teclado
alfabético con un teclado sobrepuesto en el display (introduccicn por tecla
suava).

Introduccion:

1.  Accionarla tﬂclaEl (multiplicar) < feclado se indica >

2. Seleccionar un caracter a traves del cursor (con las teclas “de igualdad”
puede hacerse un salto de cinco caracteres en una linea)

3. Accionar la tecla del cursor "Home”
< caradier esid aceptado en ef campo de infroduccion >

Borrar una entrada:

1. Accionar la tecla@ (multiplicar)
2 Aocinnarlatecla_l_a corraccion de un proceso de almacenaje se

puade realizar con Iai‘edﬁl’—@l "Corragir”.

e
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La memorizacion de informaciones de programa

Maximizar el teclado alfabético:
Modelo X: Accionar |z tecla "Multiplicar”
Medelo XT: Tocar ligeraments el teclado minimizado

lade alahats

Posicionar el t
En los modelos XT se puede posicionar el teclado alfabético en la pantalla a
voluntad.
Para allo:
1 Tocar ligeramente |a "patilla® roja (A) encima del teclado < aparece un
simbolo da flacha >
2. Tocar ligeramente un area discrecional en la pantalla
< Aqur se posiciona el teclado >

Proceso de almacenamiento (ejemplo "pedido”):
1. Entrar al nimaro de padido o el nombrs del pedido

< Aparsace ol numero / nombre del pedido en el campo de entrada dal
tacdlado affabsatico y en el campo de entrada do fa panialla =

-4 Modelo X:  Accionar la tecla da "Enter”

Modalo XT: Accionar la tacla de "Enter” gn el taclado alfabatico o la
tecla tactil "Liberar funcién™

< Suena un sonido silbanite; se memoriza ol numero / nombre del pedido
bajo "PEDIDO" >

3 Seleccicnar la préxima linea, stc.

Abandonar la imagen de informaciones de programa:

1. Seleccionar el menu ’

< La imagen de informaciones de programa aparece; si el numero / la
designacion del pedido ha sido almacenadoen la informacion del progra-
ma, dicho numero / designacion se encuentra fambin en ol encabeza-
mignio {campo de pedido) bajo of titulo “PEDIDO" =

GOBED

DEmEn
1 |
tacla tacti Enter

“Liberar funcion”

Borrado de un numero de paso (medida/comentario)

Véase también "seleccion paso”. pigina K5A - 18
1. Extraer programa < aparece fa imagen de datos de programa >

2. Seleccionar nimero de paso

3. Modalo X:  Accionar la tacla "Borrar”™
Modelo XT: Accionar la tecla tactil *Procesar Conect.” + "Borrar”

4. Modelo X:  Accionar la tacla da "Enter”
Modelo XT: como X, o accionar la tecla tactil "Liberar funcion®
< La medida o el comentaro (pasa) se borma.

Nota: Todas las medidas siguientes ss mueven un emplazamisnto de
memoia hacia abajo >

Borrado de varios niumeros de paso (parte de progra-
ma)

1. Extraer el programa < Aparece la imagen de datos de programa >

2. Modelo X:  Accionar la tacla "Seleccion de paso”

Modelo XT: Accionar las teclas tactilas "Procesar Conect.” + "Selee-
cion de paso”

3 Seleccionar: "Borrar numero(s) paso(s)”
4. Entrar numeros de pasos a borrar (p. gj. 5- 7)

b. Modelo X:  Accionar la tecla de "Enter"
Modelo XT: como X, o accionar la tacla tactil "Liberar funcién®

< Los emplazamientos de memovia 5 - 7 esian borrados >

Modalo X

Modalo XT
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Borrar un programalvarios programas

Dos variantes de borrado: Maodalo X

(i
A.  Borrado en la imagen de "Datos de programa” o en la imagen
de "“Informacion de programa”

3
B. Borrado en el "Indice de programa”
Wy

Horac geEN O o

de iniuc d mg

jAtencion!
En la imagen de datos de programa/imagen de informaciones sélo

pueden borrarse el programa indicado Modslo XT

1. Modelo X:  Accionar la tecla "Seleccion programa”
Modele XT: Accionar la tecla tactl "Procesar Conect.” + "Seleccion de
programa”

< Aparsce el menu de saleccion >
2. Seleccionar "Berrar programals)”

3 El niimero da programa a borrar esta en el campo de entrada
4. ModeloX: Accionarla tecla[ )| *Enter”

Modelo XT: como X, o accionar la tecla "Liberar funcion”®

£
g
£
|

< Se borra ol programa >

Borrar un programa/varios programas

B. Borrado en el meni: "Sinopsis de programas” Modeko X
ilndicacion!

En el menu "Sinopsis de programas” se puede/n borrar un o mas programas.
Modelo X:

1. Seleccionar la tecla "Sinopsis de programas”
— Menu “Seleccion
2. Accionarla tecdam "Seleccion de programa” v la seleccidn "Memoria A/B” programa”

< Saindica la sinopsis de programas de la memaoria seleccionada =
3 Accionar nuevaments la tecla "Seleccién de programa” [ll’J
4, Seleccicnar "Marcar programas” < Se indica la sinopsis de programas =

memaorna

5. Entrar elflos niimero/s de programa a borrar a través del teclado numérico y saleccionada -

confirmarios cada vez con * "*(p. ej.:1 . | ,etc.)

[ =] [=1:[=] '
6. Después de haber entrado todos los nimeros de programa: Accionar la tecla 1 \
LN
de [+ "Enter" I
< los programas a borrar estdn marcados {con fondo colorsado). Ss indica el 1 \

ment "Seleccion de programa” >

T Para borrar los programas marcados: seleccionar "Berrar programa(s)”
Para revocar las marcaciones: seleccionar "Borrar marcaciones”
< en el campo de entrada: Se indica el nuimero de los programas a borrar o
todas las marcacionas estdn boradas >

8. Activar el proceso de borrado: Accionar la tecla de Entrada : T : Ment
o i "Sinopsis de
*iIndicacion! Cuando se introduce los nimeros 1 - 999 se borrara toda la memonia i 1: T programas”

completaments' LR

** Be pueds intarrumpir el proceso de borrado a través de la tecla "C" antes de
= L “Entrada” .
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Borrar un programalvarios programas

iindicacion!

1Se pueden entrar un méximo de 7 ndmeros de programa sin orden (p. &j. 2. 5.
7.9.11.13. 18.)! Se deberan separar los numeros individuales de los progra-
mas por un punto decimal/puntos decimales.

Modelo XT:

1. Seleccionar la tecla tactl "Sinopsis de programas”

2. Seleccionar la memoria A o B a traves de la tecla tactil "seleccion
memoria”

3. Accionar la tacla tactil "Procesar Conect.” + "Marcar" (A)

4. Seleccionar (marcar) ellos nimerao/s de programa a borrar a través del
teclado numernico®. Usar las teclas tactiles de pagina (B) para enrollar
rapidamente en ol mend.

5. Accionar la tecla de "Entrada” o "Liberar funcion®”

<Sa bomran fodas [as medidas e informacionas de los programas. Los progra-
mas que flenen protecdon se mantienen en la memeoria. Se pueden borrarlos
solamente despuds de revocar la profeccion de programa (veanse las paginas
K5A-34/35)

*iIndicacion!

iCuando se introduce los nimeros 1 - 999 se borrara toda la memoria complata-
manta!

** Be pueds interrumpir el proceso de borrado a través de latecla "C" antes de

“Entrada” .o la tecla “Liberar funcién®.

memoria seleccionada con tecla tactil "seleccion memoria”
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Sinopsis de programas: Copiar programa

Modelo XT:
1. Accionar las taclas tictiles "Procesar Conect.” + "Marcar™ (A)

2, Seleccionar la memoria A o B a través ds la tecla tactil "selaccion
memaoria”

3 Selaccionar (marcar) los programas a copiar o introducirlos a traves dsl

teclado numerico (p. gj.: 1 E : SE L ete)

4. Accionar la tecla tactil "Copiar” ( B)
<se indica la imagen da seleccion “seleccion mamoria” =

5. Seleccionar sector de memoria destino Ao B
< En el campo de enfrada s2 indica la sinopsis de programas con of
programa destino, a partir dal cwral se ha de insertar los programas a
copiars

6. Aceptar el programa destino pulsando la tecla de "Enter” o la tecla tactil
“Liberar funcién®, o introducir otro programa destino a través del teclado
NUMEnco.

< En of campeo de entrada se indica la sinopsis de programas del sactorde
mamoria seleccionado, con mensaje del estado del procaso de copiar y el
numero de los programas copiados=

*jIndicacion’
Cuando sa introduce los ndmeros de programas 1 - 999 s& copiard la memoria
completa!

M8 PLTESTUS
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Sinopsis de programas: Introducit/ borrar proteccién de programa

Intreducir proteccion de programa (Modelo XT)
3 PA Accionar |a tecla tactl "Sinopsis de programas”

2. Seleccionar la memoria A o B a través de la tecla tactil "seleccion
memara”

3.  Accionar la tecla tactl "Procesar Conect.” + "Marcar
Seleccionar (marcar) ellos nimerc/s de programa a proteger a traves del

toclado numeec. fo: e El .3 El oiz)

4 Accionar la tecla tactl "Introducir proteccion de programa”

Botrar la proteccion de programa
1. - 3. como descritos mas arriba

4 Seleccionar "Borrar prot. programa”

<La profeccion de los programas seleccionados estd borrada =

Marcar
|
|
|
G = ~
]
b b :’
B W FRELE = L.
m:lnm-_ :“.
R | =
=1 e e ' ]
[
oc [ -
= |
~N_¢ :
|
r-------J

Introducir proteccion de programa /
Borrar proteccion de programa

Inclusién de medidas en un programa existente

1. Extraer el programa

2. Selaccionar el nimero de paso al cual debe aplicarse la nueva medida

a Modelo X:  Accionar la tecla de “Insertar”
Modelo XT: Accionar las teclas tactiles "Procesar Conect.” + "Insertar”

< 5¢ espacia la linea del paso >

4. Introducir la medida

5. Modele X:  Accionar la tecla ‘Enter”
Modelo XT: como X, o accionar la tecla "Liberar funcion™

Modelo X

Modalo XT
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