











6.2Desbobinadora. ' | KUGLER“WOMAKO

KORBER
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6.2 Desbobinadora

Informacién

Usted encuentra una descripeion detallada de Ia Desbobina-
dora de papel en Ia documentacién de la firma E.C.H. Will.

{ADVERTENCIA!

i Peligro de sufrir lesiones en

* los rollos de papel muy pesados!

Use calzado de seguridad cuando monte, desmonte piezas
pesadas.

6.2.1 Cambio del rollo de papel

- Condicion:

* La mAquina esta detenida y asegurada contra una puesta en

marcha accidental! _
s Las cuchillas superiores estin en su posicién superior
* El cilindro de introduccién est4 en su posicién superior
» Ia maquina y las cajas colectoras son vacias!
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a) Corte la banda de papel del rollo
gastado rectangularmente

b) descender los brazos sdportes
con ¢l pedal (5)

c) | extraiga la banda de papel del rollo
gastado de la desbobinadora
d) soltar la palanca de apriete (3)
e) apartar las pinolas (1) en el riucl_eo de
-la bobina de papel con los tornillos (2)

f) montar la bobina de papel nueva
y corte el comienzo de la banda de
papel rectangulannente'

2) pegue una cinta adhesiva de dos caras sobre todo el ancho de la
nueva banda y pegue ambas bandas de papel entre st

h) elevar los brazos soportes con la palanca (4) a altura del eje de la
bobina

i) introducir las pinolas cabeza y manguitb de sujecion con los tor-
nillos (2} en el nucleo de la bobina de papel '

'j) apretar la palanca de apriete (3)

k) alimentar la banda de papel con la mamvela (6) hasta Ia zona
cortadora

1) apretar el freno de discos con el . interruptor(7)

V 1.0; 2.3.06 IC 727 S 6/5
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Introducir la banda del papel:

==

/7

//fff

Fig. 6-1: Disposicion de banda de papel

Informacion

Al final de la presente documentacion, hallara un plano de la
disposicion de la banda de papel en mayor tamafio.
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6 Cambic_) de formato

_ Introducir la banda del papel:.

a) Corte la banda de papel del rollo .gastado rectangulérmente

| b) Extraiga la banda de papel del rollo gastado de la desbobinadora

¢) Monte la bobina de papel nueva en la desboBinadora y corte el

cormenzo de la banda de papel rectanguiannente

d) Pegue una cinta adheswa de. dos caras sobre todo el ancho de la

nueva banda

- €) Pegue ambas bandas de papel entre si. _ o
1) Rebobine la bobma de papel y tense la boblna de papel hasta el |

cortador transversal _ _
g) Ajuste eI_ control de la banda de pap'el BST a "Posicion central "

- Lleve la banda de papel a través de la maquina hasta que la
- marca del empalme haya alcazado la seccién de conteo.

- h) Seleccionar el modo operatwo "Ajuste" con-el 1nterruptor de'__ '

llave

"1} Colocar la cinta. de papel:.

Ajustar la posicion axial con ayuda del control de banda BST
alinear la posicion paralelo con ayuda de la anchura de recorl:es

de borde

j)} Bajar el cﬂmdro de 1ntr0du0010n con.el pulsador {cﬂmdro de -

- infroduccion}

k) Hacer avanzar la banda de’ papel en marcha mtenmtente hasta' -

delante de 1a caja colectora

1) Bajar la cuchilla cn’cular con el pulsador {baJar/levantar cuchilla

circular} del cortador. longl’rudlnal

'm)Desconectar ¢l modo operatlvo "Ajuste con el interruptor de

llave

~ n) Entrar los datos de formato en el menﬁ de Touch Screen

0) Poner en marcha / acelerar la maquina.

V1.0: 2.3.06 . 1Ic727S
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6.3

Regulacidon de banda de papel BST

Informaciéon

Usted encuentra una descripcion detallada de 1a BST - Regula-
cion de desplazamiento de banda de papel en la documentacion
de Ia empresa BST-International.

Regulacién mecanica de palpadores de linea

wdbigpan
()
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Ajuste del palpador

a) Pulsar en el campo de teclas
la tecla MAN para servicio
manual '

b) soltar el tornillo de Suj'eciérll
del soporte (2)

¢) remover axialamente el soporte
del elemento de exploracion de
la linea :

d) apretar el torili_llolde sujecidon
del soporte (2) '

.e) con el tornillo mdleteado 3)
ajustar la distancia entre
palpador y papel

1) ajustar con precisién la posicion
del palpador con el tornillo moleteado (4

- g) ajustar con pfecisién la distancia entre
palpador y papel con el tornillo mole-
teado (5). = : :

h) Pulsar en el campo- dé __feclas la. tecla
- AUTO para servicio automético

sl
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6.4

Estacién de corte

6.4.1

Cilindro de introduccion

Informacion

‘El cilindro presor es presionada sobre el cilindro de introduc-

cién (2) mediante un cilindro neumatico.

Se puede bajar y levantar el cilindro de introduccién con la val-
vula manual. ' ' . :
Levantar el cilindro de introduccion estando la maquina fuera
de servicio durante un largo periodo.

En caso de una banda de papel estrecha o que la banda de papel
marche descentrado la presion del contacto del cilindro reves-
tido de goma se pueda regular individualmente a la izquicrda y
a la derecha, de modo que 1a banda de papel marche recto.

Mediante la vilvula manual y la ambas valvalas de desahogo de
presion se puede aumentar Ia presién o levantar.
Presion normal 2 bar - presiéon minima 1 bar.

)

6/10 IC727 S

Fig.6-2: Zona corfadora cuchillas circufares (1), cilindro de introduccién (2), cortador transversal (3)
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j K U G L E R ) W 0 M A K Q | 6 Cambio de formato

Conectar y reguiar el cilindro de introduccién

- Bajar y levantar el cilindro de introduc-
" ci6n con la valvula manual (4)
- Levantar el cilindro de introduccién
estando la méquina fuera de servicio
- durante un largo periodo (cilindro des-
‘presurizado)! . o -

£
m
Fig.6-4: zona de introdL'r'cci_o’n de fa banda de papel de fa IC 727 S

a) Regular la presion de contacto del cilindro de introduccién con la
. valvula de desahogo de prgsu’m (5) a aprox. 2.0 _bar |
,E b) En caso de una banda de papel estrecha o que la banda de papel |
& marche descentrado regular la presién_ de contacto del cilindro de
'_“") introduccion individualmente a la izquierda y a la derecha con

g las valvulas (6) a aprox. 1 - 2 bar.

V 1.0; 2.3.06 S 1c7278 - 6/11
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6.4.2 Microperforacién

Informacion

En caso de trabajo sin microperforacion es posible eliminar
todas las cuchillas de Ia microperforacién

Abrir la palanca de apriete (1) y desmontar la cuchilla de
microperforacion! ' :

~ Ajuste de las cuchillas de microperforacién

a) Montar las cuchillas de microperforacion

b) remover axialamente ‘la cuchilla de -
microperforacion y ajustarla en direc-
cidn de marcha de papel en su posicion
que sea adecuada al corte longitudinal

¢) apretar la palanca de sujecion (1)

d) ajustar con precision la cuchilla- de
microperforacién con el tornillo mole-
teado (2) al corte longitudinal

.e) regular la presion de contacto de las
cuchillas de microperforacion a aprox.
4.0 bar.

6/12 R IC 7278
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) KUGLER-WOMAKO | 6 Cambio de formato

6.4.3 Cortador longitudinal

Informacion

Eh_est_a m:’ujuina'en_ el eje de cuchillas inferiores hay montadas
ya cuchillas inferiores para diferentes formatos, :

Para el cambio de formato es necesario entrar los datos en el
meni del Touch Screen, el eje de cuchillas inferiores es electro-
nicamente continuamente ajustable.

‘Solamente es necesario desmontar el eje de cuchlllas mferlores
para el mantemmlento.

_ _ Véase pagiﬁa 7714
IMPORTAN_ TE!
-Después del cambio de las cuchillas es necesario 1mperat1va— '

" mente atracar la posicion "'0" (posxcmn de corte de cuchillas) de
la estacmn cortadora por el menu de Touch Screen'

" Desmontaje del eje de cuchillas inferiores

a) Accionar la palanca de valvula (6) para
levantar los cuchillas circulares (1)

B6_422_es.fm

'J. B
MK(___ 2 (727) FNMT
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b) Desmontar los soportes de cuchilla circu-
lares con las cuchillas circulares (1)

¢) Destensar la correa dentada (2) del corta-

d) Desmontar el eje de cuchillas inferiores:

e) Mantener ¢l eje de cuchillas inferior

(véase abajo)

dor longitudinal con el volante (5)

quitar la cubierta de la correa (2)

sacar la correa (2) de transmision des-

plazandola lateralmente

retirar los tornillos (3) en ambos lados
retirar el eje de cuchillas (4) inferiores

entero de cascara

"Informacion

Montar en el orden inverso!

adsBRE
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Montaje y ajuste

Informacién

La ejecucién y ajuste con los datos de formato figura en la divi-
sion de formato en el anexo.

a) Insertar la correa dentada (2)

" b) colocar el eje de cuchillas (4) inferior en
los cojinetes

C) enroscar 11geramente los tornillos (3) en
ambos lados - no apretarlos

~d) ajustar -axialmente el eje cuchillas (4)
' mfenor con. el mando estrellado (7):
- 1’1’16‘(111!' la distancia entre el lado interior
vy la'primera chapa de la caja colectora
- (flecha) ‘ -
- ajustar la prlmera cuchﬂla 1nfer10r a
-esta distancia hasta el lado interior

B e) apret_ar los tornillos (3) en ambos lados

D __colocar la correa dentada (2) -

g) tehsar la correa. dentada (2) con el
“volante (5) (vease tamb1en ¢en la pagma
antenor)

V1.0; 2.3.06 IC727 S
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6.4.4 Soporte de cuchillas circulares (cuchillas superiores)

ADVERTENCIA!

iPeligro de lesiones por corte de cuchillas extremadamente afi-
ladas!

Utilice guantes especiales de proteccién al cambiar las cuchillas.

Proceda con precaucién extremada cuando monte o desmonte
cuchillas.

iNo toque nunca el filo de las cuchillas!

' Desmontajé

a) Retirar el acoplamiento de tubo flexible
(1) del sistema neumatico

b) desenroscar el tornillo (2) de apriete

¢) Sacar el tornillo roscado y
retirar la cuchilla circular (3) del soporte
de cuchilla

@Qﬁﬁ
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6 Cambio de formato

Montaje y ajuste

_c) Enroscar la esplga roscada (6) hasta el

Regular la profundidéd de penetra‘cién:

_ d) Soltar el tomﬂlo (5) de la caperuza pro-

B6_422 es.fm

Informacion

Si ni reafilaron ni cambiado las cuchillas circulares, no es nece-

sario regular Ia profundidad de penetracién,

a) Colocar el soporte de cuchilla cifcular 3)
sobre la guia en cola de milano (4)

b) Enroscar hgeramente el tornillo. (2) en
ambos lados - no. apretarlos

tope

tectora

e) Presionar hama abajo con’ la mano el
soporte de cuchilla circular hasta que la
cuchilla circular toque el eje de cuchillas
inferiores. '

Sujetar en dicha pOSlClOIl y med1r la
medlda ,,A“ :

D Desplaza:r Iateralmente el soporl:e de

cuchilla circular y ajustarlo a la cuchﬂla

mferlor
. - la cychilla circular se abate radialmente

sobre ¢l eje de cuchillas inferiores

- la cuchilia circular queda a una distan- .
cia de 1 mm (8) de la cuchilla inferior

-g) Apretar el tornillo de apriete (2)

h) Presionar con la mano hacia abajo el
soporte de cuchilla circular hasta el tope
y mantenerlo en dicha posicién.

- ajustar la profundidad de insercion
"D = A-0,8 mm con la caperuza protec-
tora (1)
- apretar el tomillo (5) de la caperuza
~ protectora |

i) Enclavar el acoplamiento para tubo
flexible del sistema neumatico (1)

V1.0;2.3.06 | IC 727 S
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ADVERTENCIA!
Destruccion de las cuchillas eirculares!

iSi una cuchilla circular estaba en contacto directo con el eje de
cuchillas inferiores r y que no podia penetrar en el surco del
cuchilla mferlor, se destruiria!

Por esta razon, es necesario controlar imperativamente las posi-
ciones de las distintas cuchillas circulares antes de bajar el
soporte de cuchilla circular. :

Bajar el soporte de cuchilla circular:

a) Actuar la valvula manual (9) y controlar
si'la cuchilla circular se desplaza hacia
abajo y en sentido axial sobre las cuchi-

* llas inferiores

b) Si la cuchilla circular no se desplaza

- axialmente, elevar la presién con la vil-
vula reguladora de presmn (10) (max.
4 bar)

¢} Desenroscar la espiga roscada (6) hasta -
que la cuchilla quede a una distancia de
0,3-0,5 mm (7) del soporte de cuchilla

d) Comprobar el ajuste y el funcionamiento

ADVERTENCIA!
iRiesgo de deterioro de las cuchillas circulares!

Si las cuchillas circulares empujan mucho demasiado contra las
cuchillas inferiores, sufrirdn un desgaste rapido. :

Regule las cuchillas: circulares de modo que rocen la cuchilla

inferior permltlendo al mismo tiempo una rotacién facil a la
mano!

@BEB
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6 Cambio de formato

6.4.5 Aspiracion de desechos de tiras de bordes

ATENCION
iPeligro de incendio por. sobrecalentamiehto!

jLimpie oportunamente el ventilador del dispositivo de ras-
gado!

iNo espere hasta que reaccione el interruptor protector del
motor!

ADVERTENCIA
iPeligro de sufrir lesiones cortantes o por aprisionamiento por

las cuchillas extremadamente afiladas o por la rueda de paletas
en rotacién del ventilador!

 Use guantes protectores

Proceda con precaucion extremada al desmontar o montar una
cuchilla o al efectuar trabajos en la pala de aletas del ventlla-
dor.

"No toque nunca el filo de la cuchllla ni la rueda de paletas del

ventilador en marcha.

Aspiracién de polvo

Informacion

La aspiracion del polvo no es imprescindible para todos los tlpos de -

papel.

a) Posicionar los tubos de aSpinaCic’m (1)
exactamente sobre los cortes longitudina~
les. '

b) Regular la distancia entre el tubo de aspi-
racién y la banda de papel de modo que
el papel no se aspire.

V1.0:2.3.06 ' - IC7278
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Cortador transversal

6.5 Cortador transversal | K UGLER-WOMAKOQO

6.5.1

ADVERTENCIA

iPeligro de sufrir lesiones por aplastiamiento en Ia alimenta-
cion por la rendija entre cilindros.

No situar los dedos entre los cilindros!

Cambio de formato

Para el cambio de formato es necesario entrar los datos en el

meni del Touch Screen, el longitud del corte del cortador trans-
versal es electronicamente continuamente ajustable.

Solamente es necesario desmontar las cuchillas del cortador
transversal para el mantenimiento.

IMPORTANTE!

Después del cambio de las cuchillas es necesario imperativa-

mente atracar la posicién "0" (posicion de corte de cuchillas) de

la estacién cortadora por ¢l menii de Touch Screen!

©6/20 : IC727 S
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6.5.2 Ajustar la ortogonalidad del corte
_ Inférmacién.

Es necesario ajustar Ia ortogonalidad del corte del cortador

transversal (1) después de haber efectuado una modificacion en o
- 1a longitud de corte y después del cambio de las cuchillas con

ayuda de un reloj (2) y la escala (3)!

B6.422 esfm

{727) FNMT
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Ajustar la ortogonalidad
a) Sbltar el tornillo (1) en el lado derecho

b) Ajustar el eje de cuchillas con la excén-
trica (2) al correspondiente formato en la
escala (3).

¢) Ajustar con precisién ajuste con preci-
sién usando un reloj (4)

- colocar el reloj (4) en el apdyo 6) yel

palpador (5) del reloj sea detenerse a la
rueda de ajuste (7) '

- con ayuda de la rueda de ajuste (7)
graduar el reloj a "0"

- ajustar con ayuda de la excen’mca (2)

el eje de cuchillas con al correspon-
~ diente formato a la orto gonahdad

‘d) apretar el tornillo (1)

¢) Cortar el papel y controlar el corte:
las dos hojas cortadas colocadas una
sobre otro en invertido deben coincidir
- perfectamente '

f} Repetir las operaciones a) a d) hasta que
coincida en canto cortado de dos hojas
colocadas simétricamente entre si.

g) Marcar nuevos ajustes de formato en la
escala. '

wédbin
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6.6 Estacioén colectora |

ADVERTENCIA
- {Peligro de sufrir Jesiones por corte y aplastamiento por las cha-

pas de cantos aguzados, dedos separadores Y pinzas de trans-
porte! :

- Use guantes protectores'

»
Proceda con precaucmn extremada al desmontar o montar.
chapas. : : :

Piezas de formato

« Cintas superlores con gje de excentnca |
.« piezas de formato depdsito '
“« chapa batidor y €je bat1dor
* caja colectora
'+ barra de topes
« dedos separadores
+ . pinzas de trahspo_rte
~+ mesa depésito
+ listones de mesa descendente
.+ ‘tope banda de transporte transversal interior

B6_422 es.fm

2{727) FNMT
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6.6.1 Desmontaje de piezas de formato:

Eje batidor y bandas superiores (parte 1)

a) Soltar la palanca de apriete (1)

b) Desplazar el carro de bandas (2) con
el volante manual (3) en direccidén
al cortador transversal

¢} Desmontar el eje batidor (5):

- soltar 2 tornillos (4) (lado derecho)
- soltar tornillo (9) (lado izquierdo)

- quitar el parte superior del cojinete (6)
- -retirar el ¢je batidor (5)

L
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6 Cambio de formato

d) Hacer funcionar la mbquina en marcha
intermitente, hasta que las escotaduras
(flecha) del eje de accionamiento (11) de
las bandas superiores estin en posicion
vertical (en alto abierto)

¢) Colocar el dispositivo auxiliar.(IZ) para *

las bandas superiores

1) Soltar la palanca de apriete (7) y levan-

tar el eje de accionamiento (11) con
ayuda de palanca (8) en la posicién mas
alta RN B

. g) Apretar la palanca de apricte (7)

- h) Soltar los tornillos de apriete (13) en

ambos lados by desplazar el acopla-
miento (10) retirar al lado

1) Con ayuda del dispositivo de levanta-
miento (12) levantar el arbol de impul-
sion- (11) y las bandas superiores hacia
arriba '

V 1.0; 2.3.06 IC727 S
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k)

k) Desmontar el eje de excéntrica (14):

C3
ROERER

6/26

Cambiar las bandas superiores wechseln:

- Soltar los tornillos de apriete (12)

- sustituir las bandas superiores: Retirar
lateralmente bandas superiores super-
numerarias del eje de accionamiento
{11) o en caso necesario afiadir bandas
superiores faltas

- ajustar las bandas superiores sobre el
gje de accionamiento (11) en su posi-
cidn correcta

- apretar los tornillos de apriete (12)

- Soltar la palanca de apriete (15) en
ambos lados

- - retirar los tornillos (16) en ambos lados

- sacar el eje de excéntrica (14)

IC 727 S
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) KUGLER-WOMAKO 6 Cambio de formato

Colectora y transporte transversal interior (parte 2)

Preparacion

En caso de barra con sujetadores
montada, retirar la barra con
sujetadores: : -
Soltar los tornillos (2) en ambos
lados )y . .- '
desmontar la barra (1) con
sujetadores (3)

| Desmontaje de piezas de formato:
la chapa de depdsito y la chapa batidor

a) Retirarlos tornilles (1) en ambos lados -
y desmontar la chapa de depdsito (2)

B6 422 es.fm

2(727) FNMT
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KORBER
ParerLing

- Las piezas de formato del deposito

c) Desmontar las piezas de formato del
depdsito (5) '

- Soltar los tornillos (6) en ambos lados

- - Retirar los acoplamientos de tubo flexi-
ble (7) del sistema neumético en ambos
lados . - B

- retirar las piezas de formato del depo-
‘sito (5) '

- La barra con topes

d) Retirar los tornillos (8) en ambos lados y
desmontar la barra (9} con los topes (9a)

B6_422 es.fm

2(727) FNMT

N
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6.6 Estacion colectora

KUGLER-WOMAKO

KORBER
ParerbLing

Las cajas colectoras

e) Retirar los 2 tornillos (11) en ambos
lados y desmontar las cajas colectoras

(10)

(8 T
o
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KUGLER-WOMAKO

6 Cambio de formato

Los topes de transporte transversal interior

f) Retirar los tornillos (13) en ambos lados |
y ajustar al formato o bien en caso nece-
sario desmontar el tope (12) de la banda
de transporte transversal interior

- Las pinzas de transporte

g) En caso necesario soltar los tornillos (14)
y ajustar al formato o bien en caso nece-
sarto desmontar las pinzas de transporte

(15)

V 1.0 2.3.06 | IC 727 S
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6.6 Estacion colectora

KUGLER-WOMAKO

Los dedos separadores

h} En caso necesario retirar los tornillos
(16) y desmontar los dedos separadores
17

@ém

6/32 IC727S
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6.6.2 Montaje de piezas de formato

Estacion colectora

ATENCION!

Dajios en las pinzas de transporte y en el topé

Informacion

La ejecilcién y ajuste con los datos de formato figura en la divi--
sién de formato en el anexo.

Las pinzas de transporte y el liston de la mesa descendente pue-'
den colisionar con el tope.

Ajuste el tope de for_ma que las pinzas de transporte pasen entre
los intersticios del tope.

Montar las piezas de formato en el orden siguiente

« Caja colectora

* Barra con topes _

* Piezas de formato de depésito
Chapa batidor |
Chapa de depésito

@
i

V1.0;2.3.06 _ IC727 S 6/33



6.6 Estacién colectora K U G L E R - W 0 M A K 0

KORBER
ParerLing

Colectora y transporte transversal interior {parte 2)

Montaje de piezas de formato:

Lias cajas colectoras

a) Colocar las cajas colectoras (10) segln el
formato

b) Atornillar 2 tornillos (11) en ambos lados

SS
adipat

6/34 IC727 S V1.0; 2.3.06
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\ KUGLER-WOMA K O | 6 Cambio de formato

La barra con topes

<) .C_oloca:r la-barra (9) con los topes (9a)
segun el formato : '

d) Atomﬂla'r en ambos lados los tormillos

pa—

B&_422_ésfm’

12(727) FNMT

m
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6.6 Estacion colectora

KUGLER-WOMAKO

Paperbing

Las piezas de formato del depésito

e} Montar las piezas de formato del depo-
sito (5) segln el formato

- Colocar los acoplamientos de tubo
flexible (7) del sistema neumético en
ambos lados o

- Colocar las piezas de formato del
depdsito (5)

- Atornillar los tornillos (6) en ambos
lados ' -

s@e@
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6 Cambio de formato

La chapa batidor

1) Colocar la chapa batidor (3) segin el for-
‘mato S :

g) Atomillar en. a_mb(_)s lados los tornillos

@

V1.0;,23.06 IC727 S

NZEX
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KORBER
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La chapa de depdsito

h) Colocar la chapa de deposito (2)
segun el formato

i) Atornillar en ambos lados los
tornillos (1) en ambos lados

Los topes de transporte transversal interior

j) Colocar el tope (12) de 1a banda de trans-
porte transversal interior y en caso nece-
sario ajustar al formato

k) Atornillar en ambos lados los tornillos
(13) en ambos lados

@
e
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6 Cambio de fbrmato

Las pinzas de transporte

1) En caso necesario colocar las pinzas de
- transporte (15) y ajustar al formato

m) Atornillar los tornillos (14)

B6_422 esfm

V 1.0;2.3.06 - : : IC727 S
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6.6 Estacion colectora

KUGLER-WOMAKO

PAPERLINK

Los dedos separadores

n) En caso necesario colocar los dedos

separadores (17) y ajustar al formato

o) Atornillar los tornillos (14) -

wGRBR
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) KUGLER-WOMAKDO | 6 Cambio de formato

Ajuste al formato nuevo

.~ Ajustar los dedos séparadores (2) al formato nuevo:

o
i .- i

a) ajustar los dedos separadores (2) aproximadamente a 3 mm. de .
juego lateral con relacion al borde de la escotadura de la chapa
de depésito (5) - ' : : i %

- 'b) Ajustar la posicién de los -
~ dedos separadores (2) con
los tornillos (3)-al formatoy - )
- adecuado a las pinzas(4) '

'B6_422_es.fm -

I
| ) :
¢) Importante:
hay dedos izquierdos
y dedos derechos!
La punta del dedo separador debe siempre coincidir con la punta
de la pinza de transporte. :
= . _
z Pinza de transporte Pinza de ransporte
) Dedo separad_or - . ' —Dedo separador

MKL

V1.0; 2.3.06 IC727 S




6.6 Estacion colectora

KUGLER-WOMAKO

Ajustar la posicion vertical

a) Ajustar la altura de dedos separadores (2)
segun la altura de pilas de productos con
ayuda del dispositivo de ajuste (6)

b) Bajar la chapa con ayuda de la manivela

.

¢) Soltar los tornillos (3), y ajustar la altura
‘de los dedos separadores (2) segin la

altura de pilas de productos con ayuda )

del dispositivo de ajuste (6)

d) Atornillar los tornillos (3) del dedo sepa
rador’ _

e) Ajustar la altura de pinzas (2) segim la
altura de pilas de productos

) Soltar los tornillos (8) de la pinza

'g) Posicionar la pinza (4) de modo que el

borde inferior de parte superior de la |

pinza (9).sea a 1,5 mm. més alto que el
borde inferior de dedo separador (2)

h) Atornillar los tornillos (8) de la pinza

6/42 IC 727 S V1.0; 2.3.06
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) K U G L E R'- W 0 M A K 0 | 6 Cambio de formato

Bandas superiofes (parte 1)

i) Montar el gje de excéntrica (1):

- . colocar el ¢je de excéntrica (1)
- atornillar los tornillos (2) en ambos
lados
- apretar la palanca de apnete (3) en
: ambos lados

j) Garantizar, que las escotaduras (flecha)
del eje de accionamiento (4) de las ban-
das superiores estan €n posmmn vertical
(en alt abierto)

k) Con “ayuda del dlspos1t1vo de levan-
tamiento (12) colocar con prudencia el
arbol de accionamiento (4) y las bandas
superiores desde arriba -
las bandas superiores no pueden entrar en
colisiéon con la chapa de sepa:racmn de
caJa colectar’ :

S

£ _
y 1y Empujar el acoplamiento (5) apretar los
g . tornillos (5a) de apriete en ambos lados
m)Desmontar el d1spos1t1vo de Ievanta-
miento (12)
5
£
S
)
A

MKL
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1) Ajustar con precisién las bandas superio-
res (8) '

o) Ajustar la altura del eje de acciona-
miento de las bandas superiores :

6/44

‘Soltar la palanca de apriete (10)
- Con la palanca (11) ajustar la altura de §

-bandas superiores y inferiores y se con-

- Apretar la palanca de apriete (10)

6.6 Estacion colectora KUG L ER-WOMAKOQO

soltar los tornillo (6) de apriete
desplazar las bandas superiores (8), las
bandas superiores (8) deben encon-
trarse exactamente sobre los rodillos de
goma (9) (flecha)

atornillar los tornillos (6) de apriete

la rendija de introduccién af
aprox. 0,5mm-3mm _
depende del espesor del papel, de
forma que, se toquen.ligeramente la

signa un transporte Optimo del papel

IC 7278 V1.0; 2.3.06

Bg_422 esfm

22 (727) FNMT

M!

\-_/



| . ) K U G L ER" WO M A KO éCambio de formato

p) Ajustar la altura de las bandas superiores
sobre la chapa de deposito: '

“- Soltar la palanca de apriete (13)
- Ajustar la altura de las bandas
‘superiores en dependencia |
* del espesor de papel y
* de 1a cantidad de hojas colectoras
en los dedos separadores -
* segtin el ajuste de desviadores
- con la palanca (12) ajustar la altura de
7 o . las bandas s_uperiores sobre la chapa de
b - depodsito mediante ¢l eje de excéntrica
' ' de forme que se obtenga un transporte
~ 6ptimo del papel entre las bandas y los
rodillos extractores de goma (flecha)
- Apretar la palanca de apriete (13)

B6_422 esfm

2(727) FNMT
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6.6 Estacién colectora KUGLER-WOMAKO )

a) regular la presion de aire de soplado con
‘]a valvula de desahogo de presion (14) en
dependencia de la calidad del papel

b) regular el volumen de aire de soplado

¢) con la vélvula manual de presion (15) en
dependencia de la calidad del papel
de modo que las hojas se superpongan
las unas sobre otro sin flotar

S

" Informacion

Si el grammage y el grosor del papel no cambian, los ajustes de.
la altura de los rodillos de descarga no son necesarios (p. €j.
cambio de papel al carton)

d) Ajuste:

- con ¢l tornillo (18) ajustar la altura de
rodillos de descarga (17)

- Ajustar los rodillos de descarga (17) en
ambos lados a nivel o bien ligeramente
‘inclinado,

- ajustar de modo que los rodillos de des-
carga circulen, si se empuja una hoja
sobre los rodillos de descarga (17).

B6&_422_es.fmn

22 (727} FNMT
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) KU GLER-~- WO M A K O | -6 Cambiodeférmato y :
: . . RBER

K
Paperling

6.7 Anotacion de los ajustes

Ariotar los ajustes en las tablas si la miquina funciona de forma fia-

ble con el producto. Véase “Tableaux des

. - selages* pagina 9/7
Fotocopiar para ello y rellenar las tablas existentes en el anexo. TegTaRes  paging

—

. B6_422_es.fm
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6.7 Anotacion de los ajustes
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7 Conservacion y mantenimiento
74 Seguridad . ......... ... PRI (<
7.2 Préparativos R TR P . 715
73 NuevapuestaenServ_icio'............................_ ..... 7/5
74 | _I_nSpeccién y ménte_nimiento el e T 7/6
7.5 Cortador longitudinal ............... T4
‘ 7.6 - Cortador transversal ....... AR S e . 720
) 7.7 REPAMACION . ..o\ttt e .. 132
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KUGLER-WOMAKO

KORBER
PaperLINK

En este capitulo figura una vista general sobre los cuidados y repa-
raciones de la IC 727 S.

Organice los trabajos en base a

» Inspeccién = Evaluacion del estado real
+  Mantenimiento = Conservacién del estado nominal
*+ Reparacion = Restablecimiento del estado nominal.

Anote todos los trabajos realizados en un libro de seguimiento.

Informacion

Para los trabajos de conservacion y mantenimiento en

-+ la desbobinadora de la empresa E.C.HWILL

y
* de la sistema de control de la banda de papel BST

Usted encuentra las instrucciones detalladas en'la documenta- -
cidnes de la empresa E.C.HWILL y BST, en la carpeta de la
Literatura de los vendedores No, 8.

ATENCION

Una conservacién regular y ejecutada de forma profesional
constituye una condicién previa esencial para conseguir

-+ Seguridad en el servicio
* Funcionamiento libre de perturbaciones
* Prolongada vida 1til

delaIC 727 S.

iTenga presente la proteccion medioambiental!

Deseche el aceite usado de forma ecolégica!

iR

IC727 S

Libro de seguimiento

V 1.0; 2.3.06
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.7 Conservacién y mantenimiento

7.1

‘Seguridad

KORBER
PaperLink

Desconecte la maquina antes de comenzar los trabajos de con-
servacion mediante el interruptor prmc1pal y asegurela contra
una nueva conexion colocando

;ADVERTEN CIA!

Los movimientos de la mAquina y las piezas sometidas a tensién
pueden causar lesiones muy graves a Ud. o al resto del personal, -

- Proceda con extremo cuidado cuando no sea posible desconec-
tar la maquina con el interruptor principal para realizar deter-

minados trabajos (p.ej. controles de funcionamiento).

ADVERTENCIA

,Pehgro de lesmnes por corte de cuchillas extremadamente afi—

ladas !

Utlhce guantes espec1ales de proteccmn en todos los trabajos en .

los cuales pueda entrar en contacto con las cuchillas

iNo toque nunca
el filo de las cuchillas

~ + las piezas en rotacién o los puntos de alimentacién

. las pinzas en marcha‘

,Pehgro de lesiones por rollos de papel muy pesados'

Use calzado de seguridad cuando ‘monte, desmonte los rollos o
piezas pesadas

.,ADVERTENCLA!

Los trabajos de conservacién y mantenimiento incorrecta-
mente ejecutados pueden

* poner en peligro al personal

-+ dafiar bienes materiales.

. Los trabajos citados a continuacion sélo deben ser ejecutados

por personal especmhzado con experiencia y formacmn en el
manejo de la maquina.

V1.0:2.3.06 IC727 S
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"~ ADVERTENCIA

Graves lesiones a causa de liquidos expulsados a elevada pre-
sion,
Posible ceguera

Los trabajos en el sistema hidraulico pueden efectuarse sélo en

~. caso de

* poseer la correspondiente cualificacion _

* observando las indicaciones de estas instrucciones de servi-
‘clo y las correspondientes normas de prevencion de acciden-
tes y proteccion medioambiental. ' :

Tenga en cuenta que los sistemas hidraulico y neumaitico estén
siempre libres de presion cuando desempalme una tuberia de
los mismos

Use gafas de proteccién al efectuar trabajos en el sistema
hidraulico :

Enjuague inmediatamente con agua abundante los ojos en caso
de haber entrado los mismos en contacto con liquido hidrau-
lico. Busque inmediatamente un médico.

;PRECAUCION!

Un contacto prolongado con el liquido hidraulico puede produ-

cir irritaciones en la piel.

Linipiese detenidamente las manos con jabon después de .ha_ber
efectuado los trabajos. '

w&ue

714

IC 727 S

7.1 Seguridad KUGLER-WOMAKDO
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7 Conservacion y mantenimiento

7.2

Preparativos |

7.3

_iADVERTENCIA!

Ejecute todos los trabajos de mantenmuento y reparacion
exclusivamente con la maquina

~ *» desconectada

* sin tension y
* . en estado sin presion.

Desconecte prewamente Ia miquina y asegirela contra una
nueva conexion colocande un candado en el interruptor prmc1-

pal.

" Haga constar en acta todos los trabajos Ijea_lizados.

Nuev_a puesta en serVicio'

LIeve a-cabo una comprobacitn de segm‘ldad antes de poner la

' méquina nuevamente en servicio.

;ADVERTEN CIA!

Antes de poner la maquma en marcha, es unprescmdlble asegu—
rarse de que: : . .

. no-exista pehgro para el personal

* no puedan daifiarse bienes materiales.

V1.0;23.06 ' _ IC727 S
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7.4 Inspeccidén y mantenimiento

KUGLER-WOMAKO

PAPERLINK
7.4 Inspecciéon y mantenimiento
En el anexo figura una tabla con las designaciones y nimeros de los  Productos lubricantes
productos lubricantes. Véase pdgina 9/2
Las indicaciones que figuran a continuacién van ordenadas por '
intervalos. Las actividades a desarrollar en cada intervalo van orde-
nadas por grupos constructivos.
Los trabajos mas complejos se describen en los siguientes capitulos.
Inter-
. r r, ’[’ . r "
valo JDonde? LQué? . Cémo?
Comienz
o del
R
tras cad_a _% g* Véase “Comprobacion de seguridad® pagina 1/19
manteni- S g o : ' _
. o
miento o
repara-
cion
Engrase Bomba dos o tres veces usando la palanca de la
mano. (flecha) o :
diaria-
mente
=
: 2
o bien ‘&,
w
. =
“varias o
£
veces al &
. @)
dia M
en ¢caso
necesario Dibuje la palanca hasta que una resistencia es
notable, sostienen lentamente la palanca en esta
posicion para aproximadamente. 3 segundos.
Mueva hacia atrds la palanca en la posicién ini-
cial y comience el movimiento siguiente.
Lubricante ndm. 56 6

Sz
7/6
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KUGLER-WOMAKO

7 Conservacion y mantenimienio

Inter- . . .
valo JDonde? |- ,Qué? +Como?
diaria- =R «  Colector de recortes | Vaciar el depésito colector
mente _ -5 + - de bordes de banda L L .
N =8 de papel Limpiar las tuberias si las no se aspiran correcta-
.0 bien g - Tuberias de aspira- mente los recortes.
. Pl . cion-
» -
varias =
veces al B=s
“dia ©
p & § | Correas dentadas Comprobar su estado de dafio y de deterioro.
25 | ' RO
PR N5 -g Comprobar la tensién de la correa dentada
E L E_. 3} y retensarla en caso necesario.
Todas las cintas trans- | Comprobar su estado de limpieza, hmplar en
portadoras y’ caso necesario.
?;i - guias de papel |
§« Todas las p1ezas Comprobar el movimiento uniforme.
- méviles '
g _
,g Todas las piezas Limpiar (limpiar con un trapo limpio).
40 & | desnudas de metal o ' '
horas_(_.ie SR - | Barreras fotoeléCtri¢as Comprobar su estado de llmpleza limpiar en
SCIVICIO - - Interruptores opticos - caso necesario.
) . _."o'b.ie'ﬁ - 3 ﬁlt_rb's Control visual, vaciar en caso dado el recipiente
T (R . de filtrado:
- -semanal- | ..
% mente o
~ TR =
o (¥}
N £
- s .E
28,
T
BE
3 &
=
g8
g
3 > -
£ a) Abrir el tornillo de vaciado y dejar fluir el
.
& condensado
o
3 11 -
\J) b) Cerrar el tornillo de vaciado
x
=

V 1.0; 2.3.06 : IC727 S
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7.4 Inspeccidn y mantenimiento i U G L ER- W 0 MAK 0

Inter-
. M i b . 59 . i 2
valo ;Donde? Qué? {Como?
Nivel de aceite Comprobar el nivel de llenado
[}
]
k5]
<3
&
B
A
el aceite debe llegar hasta la marca de minimo
. _ (flecha)
40 rellenar aceite en caso necesario
horas de volumen de lubricante 1.0 1.
servicio 7 Lubricante nim. 5 0 6
o bien : ‘cremalleras y guias del | Lubricacion con pincel de lados ambos (cubrir
_ carro de formato de las piezas con una pelicula fina de grasa).
semanal- ambos lados - Ea " "
mente
=}
:
Z
)
)
:
e
Lubricante nim. 9

@
1

7/8 _ IC727 S - V1.0;23.06
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K U GLER-W 0 MA KO - 7 Conservacion y mantenimiento

valo

Inter- | e nde?

G

Qué? - ¢Cémo?

.40
"horas de
servicio

semanal-
" mente

- 500
~horas de

o bien.

mensual-
mente

o bien

tras cada

cambio

“de for-
mato

V1.0;2.3.06 .

o bien- -

|

servicio |.

Tfanépoﬂé_transversal '

Cortador longitudinal

- Husillo roscado del dis~ | Lubricacion con pincel (cubrir las piezas con una
positivo de regulacidn = | pelicula fina de grasa). o
manual de la altura A TR '

Lubricante ntm. 9

Alojamientos del ¢je de | Limpiar y lubricar de ambos lados los
cuchillas inferiores de | alojamientos del eje de cuchillas inferiores.
ambos lados |

Lubricante nim. 9

e
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7.4 Inspeccion y mantenimiento

KUGLER-WOMAKO

KORBER
PAPERLINK
Inter- . P .
valo ;Donde? LQué? +Como?
ruedas dentadas Reengrasar con bomba de engrase de ambos
) ) lados _
2.1’30qu111as de lubrlca- Limpiar y lubricarde ambos lados las ruedas
cion ) _
o dentadas
alojamiento cortadotra
transversal (flechas)
500
horas de
SErvicio
0 bien E
5
7
mensual- g
mente =5
B
| B
0 bien <
. <
(@)
tras cada
cambio
de for-
mato
Cantidad de producto lubricante: 5 emboladas
610 cm? -
Lubricante nim. 9

7/10
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7 Conservacion y mantenimiento

KBRBER
PaPERLINK

Iﬁter-
valo

;Donde

9

—

=

500
horas de
_ Servicio
o bien
- mente
o bien

tras cada

‘mato-

mensual- |

“cambio |-
de for- - |-

Cintas colectoras y transportadora transversal

Cintas transportadora

Alojamientos del gje de

- cintas superiores y gje

bajador

Retensar las cintas transportadoras

Linipiar y lubricar de ambos lados los alojamiém
tos de egjes de cintas .

Lubricant_e nim. 9

V 1.0: 2.3.06

- 1C 727 S

(i)

7711



7.4 Inspeccién y mantenimiento

KUGLER-WOMAKO

Inter-
. 4 > . ] . ’ 5]
valo cDonde? LQué? ,Cémo?
3 filtros  ATENCION
.'g No confunda les filtros.
B * el filtro basto a la derecha (2)
g * el filtro fino a la izquierda (1)
500 o _ _
horas de ‘3 Desmontar los cristales de los filtros y
servicio 3 limpiar los t}rqs
o
=
. 5]
| o bien g
mensual- g
mente g
5
5
8
E
—
Cintas transportadoras - | Retensar las cintas tfanspoftadoras:
500 £
. horas de ‘g
servicio 3
. o
o bien %
g
mensual- }g
mente 8

a) Soltar las contratuercas

b) Tensar uniformemente las cintas transportado-
ras con los tornillos de ajuste

¢) Apretar las contratuercas

B7_422 esfm

<D

7112

IC727S

V 1.0: 2.3.06

22 (727) ENMT
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7 Conservacién y mantenimiento

xbansa

V10;23.06

IC727 S

PaPERLINK
Inter- N > P
valo JDonde? LQué? (Comeo?
2000 T Cabezales articulados Engrasar todas las boquillas de lubricacién de las
horas de ' rétulas con bomba de engrase: _'
b M . . m
SEVICO .g o « Rétulas de hasta » 15: 2 emboladas 6 1 cm®
o bien g g ' Rétulas de @ 16-24: 3 emboladas 6 1,5 em?
' Z 9 » Rétulas a partir de o 25: 6 emboladas 6 3 cm®
| anual- Producto lubricante niim. 8
‘mente o ' . '
R Todas las partes de la Limpiaf |
: ] maquina _ _
4000 - ~;{ATENCION!
horas de . :
servicio | - g8 _ Daiios en la maquina
. g5 : o
: . & S o ' No utilice
- o bien .§§
o ot * Detergentes agresivos.
- anual- + No utilice alcohol o productos de
mente limpieza con contenido en benzol
para limpiar piezas pmtadas de la
T - maquina. :
S - g © | Tanque de aire compri- | Comprobar o hacer comprobar el tanqﬁe de aire
_‘cada ! . 2 2 mido comprimido segun las d1sp051010nes legales
" Safios | g L nacxonales

@
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7.5

7.5 Cortador longitudinal

KUGLER-WOMAKO

KOBRBER
PaperLing

Cortador longitudinal

7.5.1 Cambio de las cuchillas

ADVERTENCIA!

iPeligro de lesiones por corte de cuchillas extremadamente afi-

Iadas!

Utilice gnantes especiales de proteccion al cambiar las cuchillas.

Proceda con precaucion extremada cuando monte o desmonte

cuchillas.

iNo foque nunca el filo de las cuchillas!

Desmontaje y montaje de las cuchillas circulares -

Desmontar una cuchilla circular del soporte de cuchilla:

~a) Desenroscar el tornillo (1) de épriete.

b) Sacar el tomillo roscado y

retirar la cuchilla circular del soporte de

cuchilla

Montar una cuchilla circular
a) Limpiar la brida
b) Colocar la nueva cuchilla circular

c) Montar el anillo roscado y pretensar
la cuchilla circular:

- ¢l anillo roscado debe quedar enrasado
(flecha)

- La cuchilla circulas debe poderse
desplazar hacia atris

d) Montar el soporte de cuchilla y ajustarlo.

7114

IC 7278

Véase “Soporte de
cuchillas circulares
(cuchillas superio-

res)“ pagina 6/16

V1.0; 2.3.06

S

B7 422 esfm

422 (727) FNMT

N
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,\} K U G L ER-WO M A KO ' 7 Conservacién y mantenimiento

Desmontar el eje de cuchillas inferiores

a) Desmontar los soportes de cuchilla circulares y las cuchillas cir-

culares
b) Desmontar el eje de cuchillas inferiores:

- Sacar la correa de ac01onam1ento desplazan-

- dola lateralmente -
.= Retirar los tornillos en ambos lados
-~ Retirar el eje de cuchillas inferiores

c) Despiezar el eje 'de cuchillas inferiores:

- Colocar la llave de espigas en ¢l primer anillo y soltar el

enclavamiento golpeando ligeramente en sentido contrario al

de giro
- Desmontar suceswamente los casquillos dlstanc1ad0res y

las cuchillas inferiores
* 181 el tiltimo anillo es un casqulllo dlstanaador,

no desmontarlo'

% Si él liltimo anillo es una cuchilla inferior, montar
primeramente un casquillo distanciador desde
- el otro lado para poder posicionar de nuevo
- correctamente la cuchilla al efectuar el montaje!

‘Mantener la cuchilla inferior

' a) Rectificar los casquillos de cuchilla inferior por juegos, de forma
que sea 1gua1 la medida ,,H*
£ b) Montar sucesivamente en el orden inverso los casqmllos dlstan-
§I 01ad0res y las cuchillas 1nfenores (véase divisiéon de formato):
s
| . .
& - Colocar la llave de espigas y efectuar el enclavamiento. gol-
peando ligeramente en sentido de giro con un martillo de
© goma o madera dura. : :
- Controlar la marcha concéntrica
-
=
£
8
E -
)
=

V1.0:2306 | IC727 S

RBER
PAPERL!NK

Véase “Desmontaje
del eje de cuchillas
inferiores* pagina 6/

13

véase mas abajo

wivfaom
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7.5 Cortador longitudinal | KUG L ER-WOMAK 0

KORBER
ParerLing

7.5.2 Afilar las cuchillas del cortador longitudinal

ADVERTENCIA!
jPeligro de lesiones por corte de cuchillas afiladas!
Utilice guantes especiales de proteccién al cambiar las cuchillas.

Proceda con precaucion extremada cuando monte o desmonte
las cuchillas,

iNo toque nunca el filo de las cuchillas!

ADVERTENCIA! ' ' : - f ji
iDebido ael peligro del vuelo las chispas usan los

anteojos protectores!

Cuchillas circulares

Véase “Parametros de afilado para cuchillas con elevada aleacién |
de cromo* pagina 7/26

Informacién

Existen dos versiones de cuchillas circulares:

* Estindar
» Pulidas adicionalmente para etiquetas adhesivas

éfg%@y‘ustr. 7—?: Cuchifla circular estandar de contadora longitudinal

7116 IC 727 S

V 1.0; 2.3.06

B7_422_es.fm

122 (727) FNMT
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) KUGLER-WOMAKO

7 Conservacion y mantenimiento

a) Esmerilar superficialmente el didmetro exterior ,,1*
(disco abrasivo, p.¢j. Seiffert A 46/60 16 KE y 1i)

b) Efectuar un esmerilado previo del bisel ,,2% ‘
. (disco abrasivo; p.ej. Norton 19 A 100 Halbedel L 8 V)

| ¢) Efectuar un esmerilado de acabado del bisel ,2°
(disco abrasivo, p.ej. Feldmiihle A 180 L 3 Bakelit)

d) En cuchillas para etiquefas adhesivas: Pulir el bisel 2

Flat, - Flat,
single . - compound
bevel

hevel

. 0.025"
"] 0.6mm -

Bished,
single
bevel

Cished,
~egmaotnd
bevel

15° para las cuchillas circulares < diametro 150 mm
18° para las cuchillas circulares > didgmetro 180 mm

| e) Desbarbar ligeramente el filo con piedra al aceite (grano medio) -
8 Femyonws grindging burr.

E' e [

o : )

2 ngffggj

é ‘{ﬁ/

Y

=

V1.0; 2.3.06 IC727 S

e
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KORBER

7.5 Cortador longitudinal -

KUGLER-WOMAKO

PaserLing

-

Cuchiltas inferiores

- ATENCION!

Modificacion de medida del ancho de corte de Iz cinta de papel.

El ancho de filo "H" debe ser. igual en todos los casquillos de
cuchilla inferior, de forma que permanezca ignal 1a medida del
ancho de corte de la cinta de papel.

Esmerile todas las cuchillas inferiores simultaneamente en una
solicitacion. - '

ATENCION!
Daitos en la cuchifla.

Mantenga imprescindiblemente un angulo de 3°.

iRefrigere puntualmente con agua -
- No esta permitido ¢l esmerilado en seco!

LW W e e G e

Filo doble Filo doble Filo miltiple Filo con plaquita de metal duro

JAN

JAN

€857

]

7/18 ' _ IC 727 S

V1.0;2.3.06

B7_422_es.fm

122 (727) FNMT

M-.



T

| ). K U GL ER- W o M A KO o 7 Conservacion y mantenimiento

H£0,05

g i
T

Hustr. 7-2: Cuchilla inferior de cortadora longitudinal

a) Limpiar el didmetro exterior "1" (esmeril de lapeado, p.¢j. -
Vereinigte Schmirgelwerke 400 C-Silizium-Karbid)

5 _b) Esmerilar previamente la superficie de angulo libre "2¢

gf (disco abrasivo, p.ej. Norton A 60 QU V)

! - g - ’ .

° ‘¢) Efectuar ¢l esmerilado de acabado de la superficie de angulo
- libre "2 (disco abrasivo, p.ej. Norton 19 A 100 Halbedel L 8 V)
d) Desbarbar ligeramente el filo con piedra al aceite (grano medio)

= -

2.

RS

i

- .
=

'V 1.0;2.3.06 IC 727°S 7/19



7.6 Cortador transversal

KUGLER-WOMAKO

KORBER

PAPERL!N_K

7.6

Cortador transversal

7.6.1

Informacion

Las cuchillas estan concebidas como cuchillas de bloqué, con
4 filos (excepcion: la cuchilla inferior con plaquita de metal
duro posee inicamente 2 files).

El afilado de las cuchillas es necesario solo al darles [a vuelta

Sustituya siempre simultdneamente las dos cuchillas superiores
La duracion de las cuchillas superiores e inferiores es idéntica

(Excepcion: la cuchilla inferior con plaquita de metal duro
posee una duracién cuadruple).

Cambiar la cuchilla

ADVERTENCIA!

;Peligro de lesiones por corte de cuchillas afiladas!

Utilice guantes especiales de proteccion al cambiar las cuchillas. .

Proceda con precaucwn extremada cuando monte o desmonte
las cuchillas.

iNo toque nunca el filo de las cuchillas!

ATENCION!

Daiios en la cuchilla por falso sentido de giro del eje de cuchi-
llas. .

Fl eje de cuchillas debe girarse como norma general sélo en el |
sentido de marcha del papel!

KBHBER

7120 IC727 8

A\

V1.0; 2.3.06

B7_422 esfm
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) K U G L E R - w OM A K G 7 Conservacion y mantenimiento

Girar la cuchilla inferior

a) Soltar los tornillos (1)

b) Soltar el enclavamiento de la cuchilla: girar
~ el tornillo de ajuste (4) hacia la izquierda

¢) Enroscar la varilla 'extractora en la cuchilla
‘inferior (3) y sacar la cuchilla inferior

d) Girar la cuchilla inferior o afilarla cuando
estén desafilados los cuatro filos (2 dos en
caso de cuchillas con plaquita de metal
P, ' duro) (Véase pagina 7/25)
¢) Desplazar hacia arriba hasta el tope una
- cuchilla inferior bien afilada -

f) Aplicar ligeramente el enclavamiento de Ia.
cuchilla: girar hacia la derecha €l tornillo de
ajuste (4) '

~g) Apretar los tornillos (1)

S

h) Retirar la'van'_lla extractora

i) .Ajus_taij la cuchilla s'ﬁperior (véase abajo)

B7 422 esfm

T
MK'\J_Q (727YFNMT

V 1.0; 2.3.06 - : IC 727 S 7721



7.6 Cortador transversal : KUGLER-WO M AK 0

KORBER
PaperLing

Ajustar la cuchilla superior

Informacién

Para todos Ias longitudes cortadas siempre ambas cuchillas
superiores del cortador transversal se utilizan.

.

Fig. 7-3: Corfador fransversal

Posicionar el cortador transversal

Después del ajuste la cuchilla del corte se debe en la misma
posicién. afianzar con abrazadera exactamente, eso que el corte
empareja exactamente con la impresion.
iRecuerde la posicion de Ia cuchilla!

B7_422_esfm

a) Soltar el tornillo (4) del aro afianzador.

b) Girar el eje de cuchillas a mano a la posi-
¢ién correcta '

¢) Fijar nuevamente el eje de cuchillas con el
tornillo (4) o :

d) Aflojar ligeramente las contratuercas (2)

e) Desenroscar todos los tornillos de ajuste (3)
con ayuda de una galga de espesores

22 {T27) FNMT

- 1 mm cuando se da la vuelta a la cuchilla
- 5mm cuando se monta una nueva

@-@ cuchilla

7122 IC 727 S V1.0; 2.3.06
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V1.0:2306 | IC727S

- ) Retirar los tornillos (1)

g) Retirar la cuchilla superior

h) Girar la cuchilla superior o aﬁlarla cuando estén desaﬁlados los
. 4 filos (véase abajo) -

i) Colocar la CU.ChJHa superlor y presionarla contra Ios tomﬂlos de

ajuste (3)

i) Apretar los tornillos (1) de forma que la cuchilla superlor apoye
. llmplamente en toda la superﬁcle

martillo de goma 0 madera dura

1) Apretar firmemente los tornillos (1): la cuchilla superior puede
desplazarse sin embargo con los tornillos de ajuste (3)

“m)Soltar el tornillo (4) del aro afianzador

- n) Colocar 5 pliegos de papel entre las cuchillas y probar si son cor-

tados por las cuchlllas

ATEN C_ION !

Ajuste normalmente la cuchilla superior con los tornillos de

- ajuste (3) con contratuerca.

Sélo si los tornillos de ajuste (3) pueden girarse con dificultad

afloje las contratuercas (2) ligeramente.

Al aflojarse ligeramente las contratuercas, los tornillos de
ajuste deberin mantenerse exactamente en p0s1c10n con una -

llave anular hexagonal!
No se debe modificar la posicion momentanea de los tornillos de

ajuste!

La cuchilla superior puede desplazarse mds facilmente en los
extremos que en el medio!

0) Ajustar con precaucion la cuchilla superior a la cuchilla 1nfer10r
con los tornillos de ajuste (3) partiendo desde’ el centro hacia
ambos lados :

- 15) Sacar [a primera hoja una vez sea cortada

q) Ajustar el corte uniforme de la 4* y 3* hoja

1) Apretar las contratuercas (2)

s) Ajustar el corte uniforme con 2 pliegos y con uno pliego
t) Girar la cuchilla superior en la posicion inicial

u) Apretar el tornillo (4) del aro afianzador.,

Tenga precau
cion _
con los filos

' k) Golpear la cuchilla supérior contra los tormHos de ajuste conun.

Par de apriete:
30-32 Nm

Girar el eje de
cuchillas
vunicamente en el
sentido de mar-
cha '
del papel

Ajuste fino

7123
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Informacion

Resulta normal tener que ajustar nuevamente la cuchilla supe-
rior después de un breve periodo de tiempo.

Para ello no es necesario aflojar las contratuercas (2), o atlojar-
las solo ligeramente.

Los intervalos para el reajuste se prolongan hasta que resulta
posible trabajar varias horas o dias sin tener que efectuar nin-
gun reajuste (en dependencia de la calidad del papel y la cuchi-
lla). '

En caso de disminuir la calidad del corte deberin cambiarse
todas las cuchillas en funcionamiento actual (cuchilla superior e
inferior; excepto cuchilla inferior con plaquita de metal duro
véase arriba).

wlidknn

7/24 IC 727 S
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KUGLER-WOMAKO

7 Conservacion y mantenimiento  §

7.6.2 Afilar las cuchillas del cortador transversal

KORBER
PAPERLINK

- ADVERTENCIA!
| jPeligro de lesiones por corte de cuchillas afiladas!

~ Utilice guantes especiales de prbteccit’m al cambiar las cuchillas.

Proceda con precaucién extremada cuando monte o desmonte
las cuchillas. - :

iNo toque nunca el filo de las cuchillas!
ADVERTENCIA! |

iDebido a el pehgro del vuelo las chispas usan los
anteojos protectores! - :

_ Informacmn

Las cuchlllas estan concebidas como cuchillas de bloque con 4
filos (excepeion: 1a euchilla mferlor con plaquita de metal duro

posee unicamente 2 ﬁlos)

. El afilado de las cuchlﬂas es necesario soIo al darles la vuelta

- Informacién

« ASP23 (acero smterlzado)

* Con plaquita de metal duro

Tipo de cuchilla
cortadora
transversal

B?_’_422 es.fm

-Material
estdndar (cromo
altamente aleado)

'La cuchilla inferior de Ia cortadora transversal esta disponible
en 2 versiones (véase tabla inferior):

ASP 23
(acero sinterizado)

Cuchilla con pla-
quita de metal duro

Cuchilla superior
50 x 8 x 940 mm

727-06.06-04/0

- 727-95.03-27/0

Cuchilla inferior
30 x 10 x 940 mm

- 727-36.06-06/0

728-95.04-73/0

D (727) FNMT

M
—

V1.0; 2.3.06

IC 727 S
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"KORBER
Papenling

7.6 Cortador transversal

KUGLER-WOMAKO

ATENCION!

Daiios en la maquina!
El ancho minimo de cuchillas es de

» Cuchilla superior: C =35 mm

e Cuchilla inferior: D = 22 mm o bien D =27 mm con plaquita
de metal duro (en una cuchilla nueva, el metal duro posee un
espesor de 4 mm).

- Utilice una cuchilla nueva si el ancho es inferior.

Las cuchillas estin compuestas por diferentes materiales, segin
los requisitos a que se ven sometidas (material estaindar, ASP 23
'0 con plaquita de metal duro).

. Observe las normas de afilado de las tablas

Utilice iinicamente ¢l correspondiente material abrasivo!

ATENCION!

Daiios en Ia cuchilla!

Esmerile las superficies "A" y "B" perfectamente paralela's. .

Todos los angulos de las cuchillas son de 90°.
Mantenga imprescindiblemente dicho angulo,

Efectiie puntualmente la refrigeracion con el liquido refrige-
rante indicado - No esta permitido el esmerilado en seco!

. Parametros de afilado para cuchillas con elevada aleacion de cromo -

Proceso de afilado

Amolado discoidal con muela de copa

Profundidad de rugosidad

Ra=0,4 um

Segmentos abrasivos/
muelas anulares

| forma discrecional, p.cj. - A40H-B

Material abrasivo

A (corindén sintético)

Grano 40 (medio)

Dureza H (blanda)

Estructura

Aglomeracion V o B (aglomeracién ceramica o con resina sintética o baquelita)
Ve%g%e}gd perimetral 22-28 m/s

7126

IC 727 S V 1.0; 2.3.06
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KORBER

PAPERLINK

Pariametros de afilado para cuchillas con elevada aleacién de cromo

Velocidad de avance

Aproximacién

12-18 m/min

0,01-0,03 mm

Refrigeracion

Lagua de refrigeracion abundante, limpia y bien filtrada, con aditivo

para liquido refrigerante (claro o emulsién)

Amolado

Puﬁ'do

Ajustar ligeramente oblicua la muela de copa hasta que ya no se pro-
duzca esmerilado con estrias cruzadas Sentido de giro contrarlo al

del disco. . S S - |

Informacién |

' Se puede efectuar una comprobacion de superficie fia-

ble después de efectuado el afilado sélo con un micros-

" copio, un proyector ampliador o un dispositivo de
exploracién especxal en el aparato de comprobaclon de
superficies. _

La fase de embotamxento y melladura del filo 0pt1mo es
. menor de S pm. :

Sin aproximacién a la misma velocidad de avance

| Desbarbado/repasado

Utilizar piedras al aceite cuadradas:

' Repasado previo: graho gruéso (carburo de silicio)
+ Repasado de acabado: grano fino.

Desbarbado de filos:

+ Lado de corte: guiar la piedra al accite casi paralela (en angulo
totalmente plano) a la superficie amolada, de forma que se ende-

. rece la rebaba sin dafiar la superficie

+ Lado del bisel: guiar la piedra al aceite casi paralela a la superfi-
cie amolada, trazando circulos sobre la rebaba sin danar la super-

. ficie.

mantenga el agarre

{ Mantener hiimedas las piedras al aceite con.petr()leo de forma que se

V 1.0; 2.3.06

sdEiER
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7.6 Cortador transversal

KUGLER-WOMAKO

KORBER
Parerling

Parametros de afilado para cuchillas con elevada aleacion de cromo

Ajuste

Una vez esmerilada la cuchilla, comprobar su estado rectilineo y
ajustar en caso necesario.

#5 = Informacién

'El ajustado es una parte esencial del trabajo de repa-

util de la cuchilla.

Procedimiento: Ajustar en tres puntos en marcha continua de la
cuchilla. Renunciar de ser posible a una presién puntual, p.ej.
mediante una prensa

sado ¢ influye sobre todo en la capacidad de corte y vida | -

Parametros de afilado para cuchillas de ASP 23 (acero sinterizado)

Proceso de afilado

Amolado discoidal con muela de copa

Profundidad de rugosidad

Ra=0,4 ym

Segmentos abrasivos/muelas
anulares

forma discrecional, p.ej. - A 40 G/H - 8 B

Material abrasivo

A (corindén sintético)

Grano 40 '(medioj
Dureza G-H (muy blando - blando)
Estructura 8-10 |
| Aglomeracién B (baquelita o aglomerécién con resina sintética)
| Velocidad perimetral 22-28 m/s |
Velocidad de avance 12-18 m/min
Aproximacién | 0,01-0,03 mm .
Refrigeracion agua de refrigeracion abundante, limpia y bien filtrada, con aditivo

para liquido refrigerante (claro o emulsion)

. St
@

7128
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KUG L E R-WOMA K0 7 Conservaciériymantenimiénto

" Parimetros de afilado para éuchillas'_ de ASP 23 (acero sinterizado)

Amolado

Ajustar ligeramente oblicua la muela de copa hasta que ya no se pro-
duzca esmerilado con estrias cruzadas. Sentido de giro contrario al
del disco. '

Informacién

Se puede efectuar una comprobaciéon de superficie fia-
ble después de efectuado el afilado sélo con un micros-
copio, un proyector ampliador o un dispositivo de
exploracion especial en el aparato de comprobacién de
superficies.

La fase de embotamlento y melladura del filo éptimo es
“menor de S pm. _

| Pulidd

Sin aproximacion a la misma velocidad de avance

D.esbarbado_/repasado

Utilizar piedrds al aceite cuadradas:

» Repasado previo: grano £rueso (carburo de silicio) |
* Repasado de acabado: grano fino. :

Desbarbado de filos:

» TLado de corte: guiar la picdra al aceite casi paralela (en angulo
totalmente plano) a la superficie amolada, de forma que se ende-
‘rece la rebaba sin daflar la superficie : :
+ Lado del bisel: guiar ia piedra al aceite casi paralela a la superﬁ-
cie amolada, trazando circulos sobre la rebaba sin danar la super-
ﬁ(:1e :

Mantener himedas las pledras al aceite con petroleo de forma que se
mantenga ¢l agatre ' -

‘| Ajuste

Una vez esmerilada la cuchilla, comprobar su estado rectilineo y
ajustar en caso necesario.

Informacion

El ajustado es una parte esencial del trabajo de repa-
sado e influye sobre todo en la capacidad de corte y vida
util de Ia cuchilla.

Procedimiento: Ajustar en tres puntos en marcha continua de la
cuchilla. Renunciar de ser posible a una presmn puntual, D €j.
mediante una prensa

V1.0;23.06
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7.6 Cortador transversal

KUGLER-WOMAKO

KORBER
PAPERLINK

Parametros de afilado para cuchillas de metal duro .

Proceso de afilado

Amolado profundo discoidal (amolado en un proceso de trabajo con
reducido avance, sin pulido, sin repasado de los cantos de amolado)

Profundidad de rugosidad Ra=0,02 um
alcanzable
Material abrasivo (muelade | Diamant D 126

copa)

Velocidad perimetral

Muela de copa ¢ 250 mm con nim. de revoluciones 1450 r.p.m.

Velocidad de avance

100 mm/min

Aproximacion

0,01 mm por carrera

Refrigeracion

Agua de refrigeracién abundante, bien filtrada, con aditivo para
liquido refrigerante capaz de garantizar simultdneamente una union
de cobalto (clara 0 emulsion)

Amolado

Ajustar ligeramente oblicua la muela de copa hasta que ya no se pro-
duzca esmerilado con estrias cruzadas. Sent1do de giro contrario al
del disco.

El filo estd aguzado cuando ya no muestra melladuras y no se apre-
cian zonas brillantes.

Informacion

Se puede efectuar una comprobacién de superficie fia-
ble después de efectnado el afilado sélo con un micros-
copio, un proyector ampliador o un dispositivo de
exploracién especial en el aparato de comprobacién de
superficies.

La fase de embotamiento y melladura del ﬁlo optxmo es
menor de 5 pm.

Pulido

No pulir

Desbarbado/repasado

| No desbarbar ni repasar los filos.

TR
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‘ > K U G L E R - W O M A KO 7 Conservacion y mantenimiento

- : - Parametros de afilado para cuchillas de metal duro |
Ajuste . [ Una vez esmerilada la cuchilla, comprobar su estado rectilineo y
' ajustar en caso necesario. :

Informacion

El ajustado ¢s una parte esencial del trabajo de repa-
sado e influye sobre todo en la capac1dad de corte y vida
atil de la cuchilla,

- o : Procedimiento: Ajustar en tres puntos en marcha continua de la
Yo . - | cuchilla, Renunciar de ser p051ble auna. presmn puntual p.gj.
' ' mediante una prensa 1

e
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7.7 Reparacién K UG L ER~-WOMAK O

Reparacion

ATENCION!

Dafios en piezas de la instalacion eléctrica

No se deben abrir ni parametrizar los motores ni los grupos adi-

cionales eléctricos.

Esfas piezas deben ser sustituidas solamente por personal espe-
cializado debidamente cualificado! .

Exija para todas las reparaciones un técnico de servicio pos-
venta de la firma Kugler-Womako.

Si es el personal especializado cualificado del usuario el que efectia
las reparaciones por si mismo deberdn observarse todas las indica-
ciones de estas instrucciones de servicio.

La firma Kugler-Womako no se hace cargo de responsabilidad ni
garantia alguna en caso de averias en el funcionamiento originadas
por la inobservancia de lo especificado en estas instrucciones de
servicio o en caso de reparaciones incorrectas.

Utilice para las reparacioncs

+ solamente herramientas en perfecto estado

« s6lo piezas de repuesto originales o piezas de serie que la
empresa Kugler-Womako autoricé expresamente

» las indicaciones de estas instrucciones de servicio.

@iz 2

7132 IC727 S

Véase “Cualifica-

- cion del personal®
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8.1

8.1 Datos de control en el "Touch

KORBER
PAPERLINK

KUGLER-WOMAKO

Datos de control en el "Touch Screen”

Menu principal Archivos de registro

En el mena principal Archivo de registro se encuentran los

datos registrados

Nombre deregis-

fro de datos:
Nombre de entra-
da - valor.
pedido,
cantidad de hojas
por el mano
longitud del corte
de hojas '
anchura de hojas
cantidad de copias
maéx. velocidad de
banda de papel
min. velocidad de
banda de papel
deceleracion a pa-
“radanormal

Tabla de vaiores

Informacién

Indicado los datos del pedidowy fjueden
entrar o cambiar los valores de datos:

Nombre de registro de datos,

la designacion es libremente determin-
able y también el nimero de pedido.

Nombre de entrada - valor

la anchura de columnas es ajustable, el
nombre de entrada es fijo, los valores

son modificables para:
cantidad de hajas por el mano
longitud del corte de hojas
anchura de hojas

cantidad de copias

max. velocidad de banda de papel
min. velocidad de banda de papel
deceleracién a parada normal.

fadga
8/2
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) KUGLER-WOMAKO O saveras

KORBE R
Parerlink

Tecla

Pulsar la tecla para crear un archivo
nuevo p.€j. para un pedido nuevo.

Para salvar los datos de un archivo
-nuevo, pulsar un lugar libro y
pulsar la tecla {Salvar}

Tecla

Pulsar la tecla para salvar un archivo

: L modificado o salvar un archivo nuevo -

> ' | _ p-€j. para un pedido nuevo después una
designacidn es determinada y un

numero de pedido.

- {Copiar} = Tecla

R e S 94 T P T O Serah 5 a4 A0 e T i SYE—

Pulsar la tecla para copiar los datos de
un archivo p.¢j. para crear un archivo
nuevo.

{Borrar} -~ . ~ Tecla
L ' Pulsar la tecla para borrar los datos de
un archivo seleccionado.

{Aceptar} - ' Tecla _
o ' Pulsaf la tecla para aceptar los datos de
un archivo de la recepcién de mando.

{Averia) _ Tecla scfialada

NS T T Y R T T 5 e R T BN S b T

Este simbolo aparece en caso de ave-
ria en el ment activo. S

“E _ Pulse la tecla {Averia} para cambiar al
g' ment {Maquina mensajes de errores}
2! donde es mostrado en cuales grupos el
_ _ ~_ error ocurre.
{Producto} . : Tecla
Cambiar al menu principal - En el ment {Producto} se indica una
{Producto}- vista general de la produccion actual.
. ) {Estado} ‘ o Tecla -
£ Cambiar al menu {Estado} En el ment {Estado} se indican los
8 datos de la produccion actual.
<
<
=

@
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8.1 Datos de control en el "Touch KUGLE R -W O M AKOQO )

KORBER
PapeRLINK
{Maquina} : Tecla
Cambiar al ment principéﬂ En el rmlemi {Méaquina} se indican
{Méquina} una vista general de los grupos con-
structivos de la maquina.
{Pagina anterior}/{Pdgina . Tecla
siguiente} Cambiar a la pagina anterior es decir ?:
Cambiar a la {Pagina anterior} la ultima pagina que se abrid o
{Pagina siguiente} : a la pagina siguiente- a un nivel mas

inferior o al ment principal siguiente
si se alcanza la ultima pagina.

. 2 .y )
{Indicacién} Informacion : A

En toquando la indicacién cambiar  Indicado la velocidad de la banda de
a otra indicacién papel. ' _
En pulsando la indicacién conmutar a
la indicacion de "cantidad cortes™ o
"ciclos de carro de pinzas" por 1/min ,

Tecla

Pulsar la tecla para seleccionar la len-
guaje de textos de indicacion de la pro-
grama:

en espafiol o aleman

Informaciones sobre "Entrada de datos": Véase “Entrada de
- valores* pagina 5/42

R

BB 422 esfm
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) KUGLER-WOMAKO  8Averias

KORBE R
PaperLiNK

Men( principal Estado

N

\
J
En el ment principal Estado se indican los datos de la
~ produccion actual . '
{Funcionamiento combinado } Tecla
e ; o :
b e SR | En la maquina IC 727 S sin funcion!
{Marcha sin carga} - Tecla
£ . Pulsar la tecla paraiﬂ activar / desactivar
g el modo de marcha vacio (sin papel).
S. La tecla se ilumina entonces lo va
i vacio. '
{Aceleracion automatica} Tecla -
Pulsar la tecla para
arrancar la aceleracion automéatica de

" la méquina, durante la aceleracién se
ilumina la tecla,
la tecla parpadea en una perturbacion
de aceleracion.

2 (727) FNMT

\
S

MK,
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8.1 Datos de confrol en el "Touch

KUGLER-WOMAKO

{Modo de ajuste}

Indicador luminoso

Con fondo anaranjado: la maquina
funciona en "modo ajuste” es decir, el
interruptor de llave estd a posicion "I"

{Supervision de ruptura de papel}

Tecla

Un mensaje aparece, en caso de una
perturbacion. :

Pulsar la tecla para conectar /

desconectar la supervision de ruptura
de papel durante la supervisidn activa

* se iluming la tecla.

{Supervision de atasco de papel}

Tecla

Un mensaje aparece, en caso de una
perturbacion.

Pulsar la tecla para conectar /
desconectar la supervision de atasco de
papel, durante la superv131on activa se
ilumina la tecla.

Tecla

Indicado los datos del pedldo
velocidad méx. y velocidad min. de la
produccidn,

tamafio de formatos,

la cantidad de hojas coleccmnadas en
la caja colectora y

la distancia entre el borde interior de
armazdn y ¢l borde del banda de papel

Banda de papel Campo de texto

Informacién

velocidad

Indicado la velocidad d.e. la banda de

~ papel.

En toquando la indicaciéon conmutar a
la indicacién de "cantidad cortes” o
"ciclos de carro de pinzas".

Hojas en cajaco-  Campo de texto

Informacidon

lectora

- Indicado la cantidad de hojas coleccio-

nadas en Ia caja colectora

Cantidad depie-  Campo de texto

Informacién y Tecla

zas salida :
{Reajustar la cuenta a cero}

Indicado la recuento de productos ter-
minados en la salida.

Pulse 1a tecla para reajustar la cuenta
de productos terminados a cero

8/6 IC727 S
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W KUGLER-WOMAKO

8 Averias

{Archivos de registro}

Tecla

reglstro}

_Cambxar al ment {Archwos de -

En el ment {Archivo de registro} se
encuentran los datos registrados

y pueden modificar los datos registra-
dos o-crear un nuevo archivo de datos.

| {A{reria}

_ _Técla sefialada

b 68 A T A o33 Bk i

~ Este simbolo aparece en caso de ave-

ria en el mend activo. ‘

Pulse la tecla {Averia} para cambiar al
ment {Méquina mensajes de errores}
‘donde es. mostrado en cuales grupos el
error ocurre. :

. {Pro‘ducto} .

Tecla

Cambiar al ment pr1n01pa1
.-{Producto} '

En el ment {Producto} se indica una

- vista general de la produccién actual.

{Maqum_a} -

-Tecla -

Cambiar al ment pnn(:lpal
{Maqulna}

En el ‘ment {Maquma} se indican
una vista general de los grupos con-
structivos de la maquina.

{P_égina a_nterio_r}/ {Pagina
siguiente} '

Tecla

'Camb1ar ala {Pagina anterlor} o

 Cambiara Ia pagina antenor es decir a

la Gltima pagina que se abri6 o

B8_422 es.fm

. -{P4gina siguiente} - ala pégina siguiente a un nivel mas
) '  inferior o al ment principal siguiente
si se alcanza la ltima pégina. '
' {Lenguaje} Tecl |
| o N Pulsar la tecla para seleccionar la len-
\ guaje de textos de 1nd1ca01on de la pro-
- grama:
en espaiiol o aleman
5
£
.
z
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8.1 Datoé de control en el "FTouch KU G LER~ W OMAKO

- KORBER
PAPERLINK

Men( principal Producto

En ¢l meni principal Prdducto se indican los datos de la
produccion actual - :

producte  Campo de texto Pedido a Informacién

En este ment se indican los a_justes de
la produccion actual del producto

' formatode  Campo de texto Formato Informacién _

la hoja ; . : :
cantidad de hojas / Tocar el valor relatlvc_) oel snn,bolo qu ajustes del_ fo.rmato de la produc-
mano junto a texto para abrir el ment cion actual se indican

cantidad de copias  donde se pueden entrar o modificar
datos relativos.

max. velocidad  Campo de texto Mdquina Informacién

. debanda del : : SO
papel Tocar el valor relativo o el simbolo  Los valores de la potencia de la pro-
min. velocidad de  jyntg 4 texto para abrir el ment duccidn actual se indican

banda de papel de- .
celeraciénaparada  40nde se pueden entrar 0 modificar

normal depresion  datos relativos.
caja aspirador
frecuencia de ali-

neacién lateral

RAEHRH
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\' K UG LE R-WOMAKO ' 8 Averias

KORBER
ParerLing

' @-‘* cantidadde  Campo de texto Cortador transver-  Informacién y entrada de datos
cuchillasen  gal J—

Los valores del cortador transversal de

uso . . ' o

angulo de posicion Tmmdw%mﬂﬁmodﬁme-MWMWWmMMM%mmwn
 del corte ~ junto a texto para abrir el ment - - e

compensaciéndela donde se pueden entrar 0 modificar -

longitud datos relativos.

lectorde marcas de. '

impresion

cantidad de cortes
por el segmento

| posiciénde ©'Campo de texto Estacion colectora”  Informacion y entrada de datos -

. hOJas para S .
\ . . : - r
y; alinear Tocar el valorrelativo o el simbolo ~Los valores de la estacion colectora de
posicondebanda  suntg 4 texto para abrir el mena  la produccion actual se indican .
. de papel [ donde se pueden entrar o modificar ' '
carrera def carro de datos relativos.
pinzas :
disparar el arran-
que de dedo sepa-
rador -
tiempo de retardo
de dedo separador
posicion del arran-
que adicionalmen-
te levantar _ .
{Indicacion} o - Informacién’
o - En toquando la indicacion cambiar  Indicado la velocidad de la banda de
). -aofraindicacién o papel. :
Pedido {Barra de te_clas}- ' . Barra de teclas sefialadas
£ JFormato | "fg_Indlcado la eleccidén de menus. “ Pulsar las teclas que llevan una ins-
g — cripcidn, para abrir los menus corres-
§ Maquma n?? : pondientes.
w
a El ment activo se indica sobre fondo
azul.
-
=
£
g -
=

MK,
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8.1 Datos de control en el "Touch KUGLER-WOMAKO

KORBER
Paperling

Menu principal Maquina

El menn principal representa esquematicamente la vista general de
la maquina y la disposicién de los distintos grupos constructivos.

{Funcionamiento combinado} - Tecla

Pulsar la tec_lé. para funcionarla -
'1C 727 S en modo: funcionamiento
combinado con otra maquina.

En la méquiha IC 727 S sin funcién!

{Marcha sin carga} _ ~Tecla

Pulsar la tecla para activar/desactivar
el modo de marcha vacio (sin papel).
La tecla se ilumina entonces lo va
vacio.

{Aceleracion automatica} Tecla

Pulsar la tecla para

arrancar la aceleracién automatica de
la maquina, durante la aceleracién se
ilumina la tecla, '
la tecla parpadea en una perturbacion
de aceleracion,

8/10 IC727 8 V1.0; 2.3.06
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KUGLER-WOMAKO 8 Averias

{Modo de ajuste} Indicador luminoso-

i . _ Con fondo anaranjado: la maquina
: _ funciona en "modo ajuste" es decir, el

interruptor de Ilave esta a posicion "I"

{Supe_rvisién.de ruptura de papel}  Tecla

Un mensaje aparece, en una pertur - Pulsar la tecla para.
bacion. : . conectar / desconectar la superVISlon
- de ruptura de papel
durante la supervisi6n activa se ilu-
‘mina la tecla. :

{Supervision de atasco de papel} Tecla

Un mensaje aparece en una pertur- Pulsar la tecla para - _

baclon e _ conectar / desconectar la supervision

' de atasco de papel,

durante la superVISlon activa se 11u-. ’
mina la tecla. |

{Plan global de la maquma} . Informacioén

: d1sp031c1on de los dIStlntOS grupos los simbolos remiten los grupos: con-
constructivos. . structivos y pulsar los simbolos para -
’ abrir 10s ments correspondientes.
Desbobinadora

Cortador transversal

Estacion colectora

Salida

{Archivos de registro} Tecla

~ Cambiar al men {Archlvos de  Enel ment: {Archivo de registro} se
reglstro} _ encuentran los datos registrados

B3.422 es.fm

2(727) FNMT

L

MK,

y pueden modificar los datos registra-
dos o crear un nuevo archivo de datos.

{Averia}

Tecla seflalada -

Este simbolo aparece en caso de averia
en el menu activo. :
Pulse la tecla {Averia} para cambiar al
men {Maquina mensajes de errores}
donde es mostrado en cuales grupos el
€ITOr OCUITE. '

{Producto}

o 140 et 4 e 8T S 0 o i

"Tecla

Cambiar al menu principal

{Producto}

En el menu {Producto} se indica una
vista general de la produccidn actual.

V1.0;,23.06
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8.1 Datos de contrdl en ¢l "Touch

KUGLER-WOMAKO

KORBER
‘ParsrLing

{Estado}

Tecla

Cambiar al ment {Estado}

En el menu {Estado} se indican los
datos de la produccién actual.

{Pagina anterior}/{Pdgina
siguiente}

Cambiar a la {Pagina anterior} o
{Pagina siguiente}

Tecla

Cambiar a la pagina anterior es decira-

la tltima pagina que se abri6 o _
a la pagina siguiente a un nivel mas
inferior o al ment principal siguiente
si sc alcanza la ultima pagina.

{Indicacién}

Informacion

En toquando la indicacién cambiar
" aotra indicacién

Indicado la velocidad de la banda de
papel.

En pulsando la indicaciéon conmutar a
la indicacion de "cantidad cortes" o
"ciclos de carro de pinzas" por 1/min .

Barra de teclas sefialadas

..................... {Barra de tGCIas} _
_ Desbobmadora " - - - ' _ e
Indicado la eleccion de menus. Pulsar las teclas que llevan una ins-
. Cortador transv'@‘ _ o cripcion, para abrir los menus corres-
'“C I t 1 Cambio a los menus: pondientes.
o aectora.. .. "" {Desbobinadora}
(% {Cortador transv.} El ment activo se indica sobre fondo

{Colectora}
| {Salida)}

verde.

Debajo aparece sobre fondo azul el
mend {Maquina} del menu principal
{Producto}, correspond1endo al menu
activo. -

ﬁ@&;@
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KUGLER-WOMAKO . 8 Averiss

8.2 Mensajes .de errores en Touch Screen

B8_422_esfm

En caso de averia aparece y parpadea en el mend activo el snnbolo
- de averia como tecla sefialada. '

~ Pulsando la tecla sefialada {Averla} se camb1a al ment {Maquma
. mensajes de errores} donde ¢s mostrado en cual grupo constructivo
el error ocurre.

Pulsando otra vez la tecla sefialada en el menu {Maquina mensajes
de errores} un mensaje aparece que el error. describe en un texto

corto.

@
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8.2 MensajesdeerroresenTouchScreen K J G LER- WO MAKOQO

KGRBER
PaperLing

Men( Maquina / Mensajes de errores

El menti representa esquemiticamente la vista general de Ia
maquina y el simbolo de averia parpadea en un error en el
‘grupo constructivo donde aparecen defectos

1 ) {Simbolo de averia} Simbolo rojo
{{PARADA EMERGENCIA} El simbolo estd activo
si {PARADA EMERGENCIA} se dis-
parado. :
{Simbolo de averia} ~ Simbolo rojo
puerta de proteccion . El simbolo esta activo

si una puerta de proteccién es abierta.

{Simbolo de averia} Simbolo rojo Tecla sefialada

El simbolo parpadea en un malfonc-
tionnement en el grupo constructivo
donde aparecen defectos.

Pulse el simbolo {Averia} para abrir
un mensaje corto del texto que
describa el error.

T
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KUGLER-WOMAKO

8 Averfas

8.3 Fallas de funcionamiento

Cortadora transversal

‘Averia

Causa

Remedio

La- maqulna 1n0.5¢ pone
en-marcha

o bien

se desconecta durante
el servicio

Averia elécirica

Comprobar el sistema eléctrico

Conectar el protector de motor

Funcionamiento de ajuste no
desconectado o conectado
durante el ﬁmcmnamlento dela
maquina

Desconectar el funcionamiento de

ajuste

Latecla de {PARADA DE a) Eliminar ~la causa de Ja
PARADA DE EMERGENCIA

EMERGENCIA} esta actuada

Puerta de proteccion abierta o
abierta durante el funciona-
miento de la maquina .

b) Desenclavar la tecla de “la
{PARADA DE EMERGEN-
CIA)

Cerrar todas las puertas de protec-
cion! '

Cubierta protectora de la corta-
dora transversal no colocada

B : . L
Colocar la cubierta de proteccién

rClhndro presor de 1ntr0du001on

no ajustado

Ajustar el cilindro presor de 1ntro-
duccién :

Atasco de papel entrada corta-

dora transversal
}——_.__‘______.___——_—_;
Control de cinta de papel desco-
nectado; no luce {Control
entrada}

Eliminar el atasco de papel

. ]

Conectar {Control entrada}

Suministro de aire comprimido

. Pres10n de serv1010 insufi-
ciente -

+ Falta aire comprimido

| Comprobar el suministro de aire

comprimido: presién minima de
servicio 5.0 bar

V1.0, 2.3.06
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8.3 Fallas de furicionamiento

KUGLER-WOMAKO

KORBER
PaperLing

Averia

Causa

Remedio

No se aspiran las dese-
chos de tiras laterales

Desechos de tiras laterales dema-
siado estrechas:

Los desechos laterales deben
tener una anchura minima de
S5mm

Comprobar la aspiracion de dese-
chos de tiras laterales

Utilizar una cinta de papel
mas ancha

Tuberias obstruidas

Desatascar las tuberias

Ventilador del dispositivo de ras-
gado bloqueado

Limpiar el ventilador del disposi-
tivo de rasgado

Deposito colector lleno

Vaciar ¢l deposito colector

@
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' KUGLER-WOMAKO

8 Averias

KORBER

PaperLink
8.4  Estacion colectora
- Averia 1 ' . Causa Remedio |

en marcha

o bien

el servicio

B8_422 es.fm -

2 (727) FNMT

MK,

V1.0, 2.3.06

La maquina no se pone

se desconecta durante

Averia eléctrica

Funcionamiento de ajuste no
desconectado o conectado
durante el funcionamiento de
| la méquina ' '
La tecla de {PARADA DE
EMERGENCIA} estd actuada

- Desconectar el funcionamiento de
“ajuste -

Puerta de proteccién'abiefta 0
abierta durante el funciona-
-| miento de la maquina

El dispositivo auxiliar .pa'ra el
ajuste del desprendedor esta
colocado ' :

| Cerrar la(s) puerta(s) de proteccién

Comprobar el sistema eléctrico

Conectar el protector de motor

a) Eliminar. la causa de la

PARADA DE EMERGENCIA
b) Desenclavar la tecla de la
- {PARADA DE EMERGEN-
CIA} o o

Retirar ¢l dispositivo auxiliar

Suministro de aire comprimido
+ Presion de servicio insufi-
 cliente-

»  Falta aire comprimido

Comprobar ¢l suministro de aire
comprimido: presion minima de -
servicio 5.0 bar

L

IC727 S
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8.4 Estacion colectora

KUGLER-WOMAKO

Averia

Causa

Remedio

La méquina no se pone
en marcha

o bien

se desconecta durante
el servicio”

Transporte de pinzas no sin-
cronizado

Marchar al punto de referencia del
transporte de pinzas: presionar
{Marcha punto ref. carro de pin-
zas} después de conectar la
maquina '

Atasco de papel entrada caja
colectora

Eliminar el atasco de papel

Sobrecarga de transporte de
pinzas :

a) Eliminar las causas
de la averia
b) Ajustar el transporte de pinzas

Cintas superiores levantadas:
luce {Cintas superiores levan-
tadas}

Bajar las cintas superiores con la
tecla {Bajar/levantar cintas supe-
riores}

_ Topes caja colectora bajados

Levantar los topes con la tecla
{Levantar/bajar tope}

Averia dedo separador
(indicacién textual)

Eliminar ia causa de la averia

Fallo de funcionamiento
valvulas electromagnéti-
cas

o bien

huellas de aceite ode
agua en las hojas de

papel

El recipiente de filtrado de la
unidad de mantenimiento de
aire comprimido esta lleno

Abrir el tornillo de vaciado y dejar
salir la mezcla de aceite y agua

RaEsnn
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S e UGLER-WOMA KO . o 6 Averias

- 8.5 Bandas transportadores transversales

— - -
Averia Causa : T Remedio
No es posible la marcha | Averia eléctrica . | Comprobar el sistema eléctrico
intermitente de las cin- o : .
Conectar el protector de motor

tas transversales

Funcionamiento de ajuste no Conectar el funcionamiento de

conectado ajuste '
- _ -+ - | Lateclade {PARADA DE a) Eliminar la causa de la|
f ) S S | EMERGENCIA} est4 actuada PARADA DE EMERGENCIA

b) Desenclavar la tecla de ld_
{PARADA DE  EMERGEN-!-
CIA} .

Acoplamiento de sobrecarga Enclavar el transporte de pinzas:
del transporte de pinzas desen- | desplazar el transporte de pinzas
clavado - en sentido contrario al de la mar-
' ' cha del papel hasta que enclave el
acoplamiento de sobrecarga .

“B8.427 esfm

2 (727) ENMT
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KORBER
PAPERLINK

9.1

9.1 Productos lubricantes

KUGLER-WOMAKO

Productos lubricantes

Los productos lubricantes utilizados de fabrica figuran en la lista en
negrita. Otros lubricantes: Véase en las documentacidnes de otros

fabricantes
Nam. Producto lubricante Propiedades Designacién del fabricante
Aceite hidraulico especial | Viscosidad ISO VG 10 | » Aral Deganit DE 10
para punzonadora segun ISO 3448 ¢ Aral Vitam DC 10 UV
: o bien DIN 51 519 » BP Energol HLPD 10
1| D 0 sesun DINL + ESSO HLPD aceite 10
parte * Motorex Frisco 80 E
» Num. de pedido Kugler-
~ Womako W999000412
"I Aceite para lubricacion del | Concentrado de lubri-  Castrol Syntilo R
alambre; Aceite con emul- | cante de refrigeracion * Esso Kutwell 40
2 sién de agua, emulsion soluble en agua : '
lechosa (taladrina) Concentracion de aplica- |
¢ion: 4-10 Vol-% -
Aceite lubricante para sis- | Viscosidad: ISO VG 22 |« Aral Sumurol CM 22
temas hidraulicos y engra- | segun ISO 3448 « BP Energol HLP 22
: najes (exento de acido) o bien DIN 51 519 *. ESSO Nuto H 22
: _ . bil DTE aceite light
3 |+ HLP22 seginDIN 51 1(\;[20)1 aceite fig
524 parte 2 . 11 . _
. C-LP22 segin Shell Te us aceite 22
DIN 51 517 parte 3 _
Aceite lubricante para sis- | Viscosidad: ISO VG 32 |+ Avia Avilub RSL 32
temas hidraulicos y engra- | segun ISO 3448 » Aral Degol BG 32
najes (exento de icido) o bien DIN 51 519 » BP Energol GR- XP 32
4 . . -(HLP 32)
oy o Sogun DIN S - ESSO Nuto H 32
> LI?;‘;“’ , + Mobil DTE 24
g sesun +  Shell Tellus aceite 32
DIN 51517 parte 3 ell Tellus aceite 3
Aceite lubricante para sis- | Viscosidad: ISO VG 46 | = Avia Avilub RSL 46
temas hidraulicos y engra- | segin ISO 3448 = Aral Degol BG 46
najes (exento de acido) o bien DIN 51 519 + BP Energol GR- XP 46
5 ) . (HLP 46) '
40 segin DINSL + ESSO Nuto H 46
é ng’ajée . - Mobil DTE 25
. - gun . .
DIN 51517 parte 3 Shell Tellus aceite 46

9/2
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9 Anexo
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Num. Producto Iubricante - Propiedades Desighaci(m del fabricante |
.| Aceite lubricante para sis- Viscosidad: SO VG 68 |+ Avia Avilub RSL 68
: temas hidraulicos y engra- | seglin ISO 3448 |+ Aral Degol BG 68
) najes (exento de acido) o bien DIN 51 519 - * BP Energol GR-XP 68
S o - * ESSO Nuto H 68
6 . "
- ?;Ppgft:;gun DIN 51 |-« Mobil DTE 26
e » . Shell Tellus-acei
. C-LP 68 segtin hel Tellus gceIte 68
_ DIN 51517 parte 3
- Aceite para sistemas neu- | Viscosidad SO VG32 |+ Aral oel CMU
N ) maticos segin ISO 3448 * Bosch aceite HL 25 -
. HL25 ) o bien DIN 51 519 Num.: 1 829 990 046
| DIN 21 500 | + BP ENERGOL HLP 10
7 _ + ESSO aceite para sis-
' ' tema neumatico 32
« ESSO HLPD aceite 32
» (ESSONUTO H 32)
* Shell Tellus aceite C 32
Grasa tniversal saponifi- . Divis'ién de consisten- » Aral Arallup HL 2, LF2
cada a base de litio con cia: clase NLGI 2 * BP Energrease LS 2
aceites basicos minerales y | segin DIN 51 818 - Castrol Spheerol EPL 2
.| sustancias protectoras con- p tos d + ESSO BeaconEP2
§ tra la corrosién | ara pull ;’s © apoyo « ESSO EXXON grasa
S (grasa para rodamientos) cn generdl, p-€).. _ multiusos -
. - rodamientos. . Kluber CentOpIBXZ EP .
ey KeP 2 I\[I;IZI:SI (SI? ';21?30) + cabezales articulados, | * Shell AlvaniaR 2
E,g‘mDIN 51500 ° etc. |+ Texaco Multifak MP 20
' ren * Mobil Mobigrease HP .
| £ Grasa lubricante saponifi- | Divisién de consisten- | » ESSO Beacon 325
N cada a base de bario con cia: clase NLGI 2 + Kliiber Isoflex NBU 15
g. aceites basicos y sustancias | segiin DIN 51 818 » Texaco Multifak AFB 2
@ protectoras contra la corro- :
_ siém : Para puntos d;: apoyo
. i’ sometidos a elevados
9 (grasa para rodamlentos) esfuerzos, p.cj.
« KE 2 K-60 segun .
DIN 51 825 0 bien ;’;’d,ﬂlo? por lfg’as.
DIN 51502 : ojamientos de ejes
L ' -de cuchillas
£ - : » cortadora transversal
»,
-

seém*zsj
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9.1 Productos lubricantes

KUGLER-WOMAKO

Nim.

Producto lubricante

Propiedades

Designacion del fabricante

Aceite lubricante para
engranajes (exento de
acido)

Viscosidad: ISO VG 100
seglin ISO 3448
o bien DIN 51 519

BP-MACH Energol GR-
HP 100

Castrol Alpha SP 100
ESSO Spartan EP 100

10 |+ HLP 100 segin DIN 51 « Shell Omala EP 100
524 parte 2 | o
+ C-LP 100 segin
~ DIN 51517 parte 3
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- 9.2 Longitudes de correas
- Caja aspirante
Nivel Lpnglfud .de S_uplem_ento : Longltud Unidades
trozo sin bisel (solapo) encollado
. ] 1871 mm - | - 1836 mm 4
R-lado) + 5 1932 mm 1897mm | 3
5 3 1955 mm - 1920 mm 4
= _ = 35mm ]

(cenfrO) 1891 mm ' 1856 mm 3

] 11910 mm 11875 mm 4

(L-lado) 1974 mm 1939mm | 3

Ancho: 30 mm Suma 39 600 mm 21|
correas superiores del cilindro d.e correas
_Longlfud fle trozo |  Suplemento ‘Longitud Unidades
sin bisel (solapo) encolado
B 2710 mm 35 mm 2675 mm 20mm 17
_ ~correas inferiores del cilindro de correas
B : Longl?ud fie trozo | - Suplemento Longitud Ancho Unidades
, 1 sin bisel - | (solapo) encolado
[ 2282mm | 35mm 2247 mm 30 mm 21

it
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9.2 Longitudes de corrcas

KUGLER-WOMAKO

correas inferiores caja colectora
Longlfud fle trozo Suplemento Longitud Ancho Unidades
sin bisel (solapo) - encolado .
2135 mm _ 2100 mm 11
35 mm 30 mm -
2220 mm 2185 mm 10
Suma 21
9/6 IC727 S V1.0;2.3.06
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-9 Anexo

9.3 Tablas para ajustes

Copie Iés siguientes tablas para cada producto.

(Producto :

‘Cantidad de hojas: o No programa:

! :
. -‘_\ i
e

.| Observaciones y notas: -

2(727) FNMT

V1.0;2.3.06

CamCon
"Eje0
e L - i | Desconee-
o . Via - Nombre de la salida - TZK | Conectado | tado
. 1 Contador de hojas o
N 27 - W ﬂ
I : ——— :
o 8 Control de pista . HIGH
-
X
- e
IC727 S 9/7



9.4 Explicacic;ﬁes relativas al esquema K U GL E R-WOMAKO

KORBER
PAPERLINK

9.4 Explicaciones relativas al esquema de conexiones

Informacién

Todos los componentes eléctricos del esquema de conexiones,
armario de distribuciéon y la maquma estan identificados de
forma inequivoca. :

El esquema de conexiones o el plano de circuitos de corriente estan
compuestos por varios planos parciales (subdlwsmn Véase Hoja de

cubierta).
Las designaciones ut111zadas se desglosan como se indica a conti- | -
nuacion: : ' o
NNN:Numero de grupo constructivo (Véase abajo; aqui "181")
K: Letra distintiva (Véase tabla abajo; aqui "K" = relé y/o contactor)
S: Pagma del esquema de conexiones del grupo constructivo (aqui “5“)
—— O0: Coordinadas en esta pagina (aqui "J2")
NNNKSOO

181K5J2 (ejemplo)

Informacion

Todos los componentes eléctricos pertenecientes a un grupo
constructivo poseen el mismo niimero de grupo constructivo

£

(NNN). | §|
o™

El nimero de grupo constructivo se sustituye por "-" cuando g

- . r . . . « &

esta contenido en el nimero de dibujo del esquema de conexio- @

nes, es decir, el nimero de grupo constructivo se indica unica-

mente cuando ¢l correspondiente componente eléctrico esta

dibujado en el esquema de conexiones de otro grupo construc-

tivo. :
[
=
=z
[TH
&
E
o
o

i

)
-
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Iden- : .
- tifica- Tipos de aparato Ejemplos
cion Lo
Convertidor de magnitu- | Barreras fotoeléctricas, exploradores de punto lumi-
b des no eléctricas. noso, fotoelementos, iniciadores de proximidad, genera-
- | a magnitudes eléctricas | dores tacométricos de corriente continua, transductores
"0 viceversa: de desplazamiento de resistencias
C | Condensadores Condensadores polarizados y no polarizados
Memoria de datos, ‘Memoria magnética, memoria matricial, memoria de
D procesamiento digital de | tambor, registro en cinta magnética, elementos Y - O -
. | informaciones Fﬂ O, elementos de potencia, circuitos disparadores
- E Varios Dispositivos de ealdeo, consumidores de corriente, con-
tactos angulares de friccion. -
D1sposmv0s de protec- Disparadores bimetalicos, dispositivos de control de pre-
"F . I cién | si6n, dispositivos protectores Buchholz, controladores
descargadores de sobretension
. ‘Alternadores, Rectificadores de corriente, estabilizadores de tension,
G . | alimentacion de convertidores de nimero
" | corriente - de revoluciones y de frecuencia, acumuladores baterias,
_ ' ' alternadores transformadores
H Dispositives sefializado- | Avisadores luminosos, Iamparas senahzadoras, bocinas,
res claxones, sirenas
K Relés, contactores Contactores relés, relés intermitentes, reles temponza-
dores : :
L Inductancias Bobinados con nicleo de material magnético, bobinas de
reactancia/impedancia
M Méquinas Motores de corriente alterna, motores de corriente conti-
nua '
Amplificadores, regula- | Dispositivos de 1a técnica analdgica de mando, regula-
N dores cién y célculo, reguladores electronicos y electromecéni-
cos, circuitos integrados de conmutacion con funciones
analogicas, amplificadores
Aparatos de medicién, | Amperimetros, voltlmetros cuentahoras, relojes conmy-
P dispositivos de compro- | tadores, contadores mecéanicos,
bacion, aparatos indicadores analdgicos, binarios y digitales,
contadores puntos de medicién, comprobacion y alimentacion - e
V 1.0;2.3.06 IC727 S 9/9



9.4 Explicaciones relativas al esquema

KUGLER-WOMAKO

Iden- :
tifica- Tipos de aparato Ejemplos
cion
Conmutadores de alta Desconectadores para corte en carga de accionamiento
0 tension manual, disyuntores de corte de accionamiento manual,
conmutadores estrella-tridngulo, guardamotores combi-
nadores
Resistencias Resistencias en serie, resistencias en derivacion, resisto-
R res de proteccidn, resistencias de frenado, resistencias
: para motores de arranque, potenciémetros y blindajes,
resistencias en funcién de la temperatura y la tensién
Interruptores, selectores | Botones pulsadores, teclas luminosas e 1nterrupt0res
S ' : limite de carga,
interruptores de ajuste y codificacion
Transformadores Transformadores monofasicos, transformadores
T de corriente trifasica, transformadores de corriente,
transformadores de tension
Convertidores, modula- | Convertidores de frecuencia, convertidores de tensién-
U dores frecuencia, convertidores de impedancias, convemdores
de impulsos, convertidores de codigo -
Semiconductores, tubos | Diodos lumi_niscentes, diodos semiconductores, diodos
\Y% dependientes de la temperatura, diodos de capacidad
variable, diodos Zehner, tiristores, transistores, FET
X Cables y Uniones soltables, uniones por enchufe, -
conectores de cables regletas de bornes, regletas de uniones por soldadura
Dispositivos mecéanicos | Potencidmetros de motor, frenos, embragues, valvulas
Y |de neumaticas, imanes permanentes

accionamiento eléctrico

N
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9.5 Seguimiento del producto'

Estamos obligados a efectuar un seguimiento de nuestros productos,
incluso después de su suministro. Sirvase comunicarnos los datos

relevantes para nosotros, como p.ej.

datos de ajuste modificados

experiencias con la maquina importantes para otros usuarios
averias recurrentes

dificultades con la documentacién de Kugler-Womako _

Sirvase enviarnos este formulario

V1.0;2.3.06 _ IC727 S

Kugler-Womako

-Schlosserstralle 15

Apartado no. 2080

" D-72610 Niirtingen, Alemania
- Teléfono:++ 49 (0) 70 22/70 02-0

Fax:++49 (0) 70 22/3 34 44

Correo electrénico:info@kw.kpl.net
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Plano de intervalos de lubricacién
Los trabajos del mantenimiento se
describen en el capitulo 7 y los lubri-
cantes en el capitulo 9 de esta docu-
mentacion.

1 - bomba de piston

2 - cremallera del carro de formato
3 - husillo roscado del dispositivo
de regulacion manual de la altura

4 - alojamientos del gje de cintas
superiores

5 - alojamientos del eje bajador

6 - Desbobinadora -

cadena de rodillos palpadores véase
la documentacién de E.C.H.WILL!
7 - alojamientos del gje de cuchillas
inferiores cortador longitudinal y
del eje de cortador transversal

8 - ruedas dentadas del gje de cintas
superiores

9 - Sistema precintadora ATS CSW
carro ultrasonic y

cadena transportadora

véase la documentacion de ATS!
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Posiciones de secciones (copias)

- Maculatura
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PAPERLINK

transporte de paquetes a la derec

—'Jrr—-’—>

Cajas collectoras por
max.8 copias
formato 4" x 6"

Cajas collectoras por
max.4 copias

| formato

-

_——

210mm x 297mm

|0 por ejemplo
4 copias









