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COMMITTES IMTELLIGENCE 2380 - manual de operacian (ESP)

CINTAS EXTRACTORAS

Para conducir las hojas tras ser cortadas, y acelerarlas para conseguir una pequefa
separacion entre ellas, la maquina cuenta con dos secciones de cintas estrechas en todo el
ancho (superiores e inferiores), entre las cuales las hojas cortadas son llevadas con
absoluto control, hasta la siguiente seccién.
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1 — Corte transversal superior. 2 -Corte transversal inferior,
3 — Chapa lagrimada. 4 —Cintas superiores.
5 — Cintas inferiores.
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COMPUERTA DE RECHAZO

En medio de la banda rapida hay un eje basculante conectado mediante motor AC a un lado
de los bastidores, bajo el cual se encuentra un soporte triangular laminado en toda la
anchura de la maquina. El material fuera de tolerancia (establecida por el operario) es
rechazado hacia la parte inferior de la maquina, garantizando la calidad de la pila final.

S\

8 9
1 —direccion banda procesada. 2 —punto de pivotacion sistema.
3 - dedos adicionales. 4 —rodillo de rechazo.
5 —eje basculante. 6 —posibles direcciones material.
7 — motor AC. 8 -—caja de conexiones.
9 —encoder.

El movimiento de la compuerta de rechazo esta sincronizado con la parte final de cada set
de hojas cortadas (aproximadamente los tltimos 10 cm) para prevenir de una posible traba.
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2390 - manual de operacion (ESP)

COMMITTED IMTELLISENCE

CAJON DE RECHAZOS

Se ftrata de un contenedor metélico, @
donde se deposita el material desviado,
hacia la parte inferior de la maquina, por
la compuerta de rechazo. La colocacion
del mismo se realiza mediante carril
guiado, en cuyo final un detector indica de
la correcta posicibn del cajon,
posibilitando el arranque de la cortadora.
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Este contenedor tiene unas tapas de
cierre  superior, las cuales deben
permanecer cerradas cuando se proceda
a traladar el contenidod del cajon. Como
medida de seguridad, el acceso por la
parte superior, se realiza mediante el
sistema de "llave partida".

Se suministran dos unidades, de forma que mientras una de ellas traslada el material
rechazado a otra ubicacién, la restante puede reemplazarla y continuar con la produccion,
reduciendo el tiempo muerto por esta causa.

NOTA: una de las partes de la "llave partida" la posee el personal de seguridad (establecido
por F.N.M.T) vy la otra el operario respectivo, debiendo coordinar los dos su accién para
poder bloquear/desbloquear al cajon.
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ZOGMRITTED INTELLIGENTE

Por otra parte, el operario dispone de pulsadores fisicos en distintos paneles de mando a lo
largo de la maquina para controlar el cambio de estado operativo de la compuerta
(manualmente). El control manual es prioritario ante el control automaético.

NOTA; una fotocélula con espejo ubicada en la parte inferior de la compuerta chequea la
existencia de una traba en esta zona para provocar la detencién instantanea de la maquina.
Esta situacion se indica mediante una alarma en el panel de mandos principal.

Este sistema, mediante motor eléctrico, opera entre dos posiciones dependiendo de la
necesidad del momento: inoperativo y operativo.

210



E’;QSQqu F.N.M.T. (BURGOS)
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CORBMITTED IMNTELLIERENCE

ESTADO INOPERATIVO

Campo inoperativo bajo el cual las bandas estan detenidas. En este estado el operario
procede a la retirada de trabas. (Véase proceso retirada de frabas).

Tras desconectar el interruptor de seguridad, la compuerta es un peso muerto, y el operario
puede elevarla para retirar la traba.

Es condicién indispensable que la compuerta (el interruptor de seguridad) se encuentre en
posicién de trabajo para proceder con el arranque de la maquina. El caso contrario inhabilita

la marcha de la cortadora, generando una alarma, la cual, es visible en el panel de mandos
principal.

ESTADO OPERATIVO

campo operativo de la maquina bajo condiciones de produccién. En este estado, la
compuerta de rechazo bascula entre dos posiciones:

CERRADA

las hojas se encaminan en direccion hacia la salida.

ABIERTA

las hojas se rechazan hacia la parte inferior de la maquina.

Desde el panel de mando principal el operario solicitar una hoja de muestra, procediendo a
ser desviada por aqui. Cada solicitacién corresponde a una unica hoja.

NOTA: la compuerta mantiene el estado operativo de rechazo mientras la cortadora no
supere la velocidad minima de apertura (aproximadamente 30 mpm).
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TOMBITTED INTELLIG

COMPUERTAS SELECTIVAS

Similar in construction and control to the reject gate, they are located on the inflection point
of each of the impulsion tapes and determine the production path of the sheets: towards the
output itself or towards the next output.

I

1 —cintas superiores. 2 -—cintas inferiores impulsion.
3 —direccion productiva. 4 —punto de pivotacion sistema.
5 —rodillo de rechazo. 6 —chapa metalica lagrimada.

7 - posibles direcciones material. 8 ~—cintas superiores impulsion.
9 —cintas impulsién siguiente salida.

Las compuertas selectivas determinan la direccién productiva de acuerdo a unas reglas
determinadas, teniendo en cuenta si las respectivas salidas se encuentran operativas. Estas
reglas son las siguientes:

¢ La produccién se determina por intercambios sucesivos entre las dos primeras salidas.
Completa la resma, su salida adquiere el estado de bloqueada, para enviar la
produccién a la salida opuesta y mientras tanto, evacuar la resma obteniendo de
nuevo el estado habilitado esta salida.

o Completas o inhabilitadas las dos primeras salidas, la produccién se envia a la tercera
salida. Esta produccion siempre necesita ser inspeccionada.

o Completas las tres salidas inferiores, la produccién se envia a la salida superior,

teniendo limitada su cuantia a 80 hojas. A esta salida también se puede solicitar una
cuantia de muestras de hoja desde el panel de mando adjunto que le corresponde.
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CRARMITTED IMTELLEG

CINTAS IMPULSION

Las cintas de impulsion de cada zona son independientes entre distintas secciones,
teniendo cada una de ellas su propio motor. A pesar de ello, todas tienen la misma relacion
de velocidad.

Se componen de cintas superior e inferiores, entre las cuales se conduce el material
procesado.

La relacién mecanica es fija e inalterable por parte del operario. En cambio, lo que si puede

manipular, es el permiso operativo de cada una de estas cintas, habilitindolo o
deshabilitandolo desde el panel de mando adjunto a la salida respectiva.
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BANDA LENTA

Por cada una de las salidas de la maquina, consiste en una banda cuya posicién en altura
esta ligeramente por debajo de la banda rapida y su velocidad es inferior a la de la prensa
de arrastre (velocidad de maquina), accionada por un motor AC.

Esta velocidad se encuentra sincronizada con el resto de la maquina, siendo el rango de
superposicién entre laminas consecutivas variable (30% and 90%) y manipulable por el
operario.

1 —prensas. 2 — corte formato. 3 — corte faldén.

4 - compuerta de rechazo. 5 — compuerta selectiva 1. 6 — banda lenta 1.

7 — compuerta selectiva 2. 8 — banda lenta 2. 9 - compuerta selectiva 3.
10- banda lenta superior. 11— banda lenta 3.

Las acciones que tienen lugar a lo largo de esta banda son:
e Sincronizacion de movimiento: depende del estado operativo de la compuerta de
rechazo.
e Superposicién de hojas: combinacion de soplado de aire de la zona de

impulsion junto con succién.

Dependiendo del nimero de bandas operativas y/o
material procesado, la succion puede ser:

sincrona + carro (a veces)
sincrona y continua.
e Expulsién de hojas: mediante soplado de aire, cintas y ruedas las hojas

superpuestas son entragadas a la zona de salida
para que sean apiladas.
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&

1 2 3
1 —cintas de impulsién inferior. 2 — cintas de impulsion superior. 3 — banda lenta.
4 - guiador de banda. 5 — seguridad de banda. 6 — tensor de banda.

7 — accionamiento de la banda.

SINCRONIZACION DE MOVIMIENTO

Para evitar huecos en la superposicion de hojas sobre la banda lenta, debido al rechazo de
hojas, el movimiento de la banda lenta esta sincronizado con la apertura/cierre de la
compuerta de rechazo:

e Con la apertura de la compuerta de rechazo la banda lenta se detiene justo cuando
el “culo” de la ultima hoja que en la zona de impulsidn se deposita en su entrada.

¢ Con el cierre de la compuerta de rechazo la banda lenta re-arranca con la llegada de
la primera hoja que atraviesa la zona de impulsién.

Estos movimientos de arranque
y parada de la banda lenta
exigen una respuesta rapida, por
lo que se utiliza un motor de alto
par.

pesar de tratarse del mismo tipo de motor de la prensa de arrastre y corte transversal, la
refrigeracién de éste se realiza mediante aire, ya que las condiciones exigibles al mismo
bajo condiciones de produccion no lo estresan tanto como los anteriores.
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COMBITTED INTELLIGENTE

SUPERPOSICION DE HOJAS

Las hojas cortadas transversalmente y encaminadas en direccién hacia la salida encuentran
un item en su camino durante su transferencia desde la banda rapida y la banda lenta.

Las hojas aceleradas y separadas en la zona de impulsién deben reducir su velocidad y ser
superpuestas en la entrada de la banda lenta. Para ello, varios sistemas coordinan sus
acciones para frenar las hojas recién llegadas a la banda lenta y posteriormente facilitar la
entrada a las que deben llegar.

La siguiente figura muestra los sistemas utilizados que posibilitan la transferencia de hojas
entre ambas bandas, sin provocar marcas en las hojas durante su superposicion:

1 2 3 4 5 8 9 10

1 —hojas cortadas. 2 —zonadeimpulsion. 3 —fotocélula succion sincrona.
4 — soplado horizontal. 5 — soplado vertical. 6 —succion sincrona.
7 - fotocelula momento succién. 8 — motor sincrono. 9 —hojas superpuestas.

10— banda lenta.

NOTA: téngase en cuenta que la inclusion de estos sistemas depende del disefio de
maquina de Pasaban y material procesado.
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CORMMITTED INTELLIZENCE

SOPLADO CONTINUO DE AIRE

Este aire es proporcionado por la linea de alimentacién general (bares de presién). Incide
sobre las hojas de forma que el material procesado sea cuidadosamente tratado y
depositado sobre la banda lenta manteniendo inalterables su forma y propiedades.

Cada uno de estos soplados se suministra mediante tubos ubicados equidistantemente
entre si en toda la anchura de la maquina.

\ %: =]
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i1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

1 —cintas superiores rapidas. 2 —cintas inferiores rapidas. 3-cintas superiores tapas. ;
4 —cintas inferiores tapas. 5 - soplado anterior. 6 —chapa metdlica triangular. i
7 - soplado horizontal. 8 - soplado vertical. 9-—succién sincrona. i

10— cintas superiores impulsion. 11— carro frenado.

Para controlar la presién de aire, el operario dispone de un regulador con mandmetro
independiente para cada soplado.
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Los aires de soplado son los siguientes:

ANTERIOR

Inciden sobre la parte inferior de las hojas para levantarlas ligeramente y que sean las cintas
superiores las que acompafien a las mismas, evitando ligeramente la zona sin traccién
(chapa metalica en toda la anchura de la maquina).

HORIZONTAL

Compuesto por boquillas de diametro reducido y ubicadas al final y entre las cintas de
impulsion inferior crean un colchdn de aire.

Este aire dota de calidad al apilado final.

VERTICAL

Idéntico al soplado horizontal mas que con una disposicion vertical.
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SUCCION DISCONTINUA

Justamente al comienzo de la banda lenta se ubica una caja de vacio, la cual sincroniza su
momento de succién con el movimiento de desplazamiento de las hojas cortadas. Para ello
se utiliza una fotocélula que detecta el comienzo de las hojas durante su transcurso por la

zona de impulsién.

Mediante la succion se fuerza la bajada de la parte trasera de la hoja y el espacio existente
sobre ella queda libre, facilitando la entrada de la hoja posterior.

1 2 3

1 - situacién sin hoja; no hay succion.
2 — situacién mitad de la hoja sobre la caja de vacio; no hay succién.
3 - situacion “culo” de hoja sobre caja de vacio; hay succion. {

El estado operativo de la bomba al igual que su fuerza de succién son ajustables (control
tactil + pulsadares globales) desde el panel de mando adjunto a la salida.
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La caja de vacio se compone de una caja hueca y una pletina de acero. Tanto la caja como
la pletina se encuentran perforadas en toda su longitud en puntos coincidentes.

* La caja esta conectada a una bomba de succion.
e La placa desliza sobre la parte superior de la caja a través de un canal mecanizado y
esta conectada mecanicamente a un servomotor, el cual se transfiere el movimiento

rotatorio del motor en un movimiento horizontal en alta velocidad de la placa.

La velocidad de deslizamiento de la placa depende de la velocidad de produccion.

1 - bomba de succion.

Cuando los agujeros sobre la pletina coinciden con los de la caja de vacio, el vacio actuara
sobre la superficie inferior de la hoja.

1 2 3 4 5
1 = motor sincrono.. 2 —placa cubierta de caja perforada. 3—  placa cubierta de caja.
4 —caja. 5 - placa deslizante metélica.
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EFECTO DE LA HOJA EN LA SUPERPOSICION CON CAJA

ASPIRANTE
1L}
2 ||
| 73%;*
7 i

1 —tras el cierre de la compuerta de rechazo, no existe hoja alguna en la zona (sin succion).

2 —final de la hoja todavia no en posicién de vacio.
3 - final de la hoja en posicion para hacer vacio.

4 - final de la hoja todavia sobre la caja.

5 —final de la primera hoja dejando la caja sincrona.
6 —la primera hoja dejando la caja sincrona.

7 — primera hoja ha dejado la caja sincrona.

8 —.final de la primera hoja sobre la banda lenta y final de segunda hoja sobre caja sincrona.

9 - el ciclo se repite a partir del paso 5.




Pasaban M. (BURGOS)

COMMITTED INTELLIGENTE 2390 - manual de operacion (ESP)

CARRO

Esta es un sistema adicional a la caja discontinua para cuando se procesa mas de una
banda o se trata de un papel muy especial (p.e.: papel moneda).

Este sistema se encarga de frenar la inercia que traen consigo las hojas provenientes de la
banda rapida y se superponen en la banda lenta. Se compone de dos rodillos que inciden
sobre las cintas provenientes de la banda rapida, formando una cufia por la cual debe pasar
el material procesado y de esta manera reducir su velocidad y posibilitar su superposicién.

-
-

1 2 3 4 5 6
1 - carro de frenado. 2 -—sentido movimiento de carro. 3 - direccion material.
4 - banda lenta. 5 -—volante desplazamiento carro. 6 —zona de expulsion.
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El sistema posee desplazamiento longitudinal. A través de un sistema de guias el operario
puede ajustar su posicién respecto al largo a cortar. Para ello, como referencia, en el lado
operativo de la maquina, uno de los bastidores incorpora una regla milimetrada.

NOTA: bloguear con la maneta el desplazamiento del carro una vez ajustado.
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GRUPO DE EXPULSION

Las hojas alimentan la unidad de apilado, conducidas y presionadas por unas cintas, que
inciden en la parte superior e inferior de las mismas y que atraviesan la zona de apilado. La
presién de las cintas sobre las hojas viene determinada por “roldadas” (ruedas) y la
adaptacion y preparacion de la forma de la hoja para ser introducida en la zona de apilado
viene determinada por pequefias “rampas laterales o tejas” (cufias).

1 2 3 4

1 - hojas superpuestas. 2 —zona de expulsion.
3 —pila (resma). 4 —base de apilamiento.

La finalidad de todo ello es modular las hojas, de manera que sus extremos queden
ligeramente elevados respecto de su zona central, para aumentar la rigidez y con ello
conseguir una mejor penetrabilidad, que permita que las hojas lleguen con total garantia a
su destino sobre la pila tal y como muestra la figura.
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SOPLADO SALIDA

Entre final de la banda lenta y el grupo de expulsién de la zona de salida se coloca una
chapa de madera. Cuando las hojas deslizan sobre esta chapa no disponen de traccion para
ser encaminadas hacia la salida, por ello, para facilitar este paso, se incide sobre la capa
inferior de las hojas con aire.

La placa de madera se encuentra perforada en todo su ancho, coincidiendo cada agujero
con un conducto por el que el aire es expulsado. Todos los tubitos se encuentran
conectados a una tuberia Unica y ésta a su vez a una bomba de soplado.

El paso de aire esta regulado:

MANUALMENTE

Utilizando el panel de mando adjunto a la zona, el
operario controla la potencia de funcionamiento de la
bomba.

 Utilizando las llaves de mariposa se
GlH .
" ha de adecuar el paso de aire al
ancho operativo en la maquina.

1 —zona expulsion de la maquina.2 - soplado horizontal. 3 - llave mariposa.
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AUTOMATICAMENTE

El paso de aire esta sincronizado con el desplazamiento de las hojas hacia la seccién de
salida. Para ello, sobre el final de la banda lenta se ha colocado una fotocélula que detecta
el material procesado y mediante una electro-valvula se permite el paso de aire.

A
ory
-
1T

& 11
T

/

2

Los conductos estan conectados a una bomba, cuya frecuencia de funcionamiento es
ajustable por el operario (panel de mando de la zona de apilado).

T

1 —fotocelula sincronismo. 2 — electrovalvula. 3 —tubo general.
4 — bomba de soplado. 5 —ventilador. 6 — toma de aire.

NOTA: a la salida de la bomba, una valvula actia cuando sea conveniente, impidiendo el
calentamiento de la bomba y por lo tanto preservando el correcto estado de la misma. La
ubicacion de esta bomba se realiza en la sala reservada a sistemas auxiliares.
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RUEDAS Y CINTAS

La expulsiéon de las hojas superpuestas, provenientes de la banda lenta, hacia la zona de
apilamiento, se ejerce por la presion de agarre sobre el material procesado. Para ello, en
todo el ancho de maquina se distribuyen unas roldadas (ruedas), basculantes
neuméticamente entre dos posiciones, entre las cuales pasan las hojas y unas cintas que
las encaminan hasta la parte superior de la resma.

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

0 —chapa madera con soplado. 1-cuna (teja). 2-soplado sobre pila.

3 - alternativo. 4-rueda expulsién no en trabajo.5—rueda expulsion en trabajo.
6 —cinta. 7 —separador lateral. 8 — plataforma formacién.

9 —resma.
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El operario, desde el panel neumatico de la salida, puede manipular las posiciones de las
ruedas (arriba/abajo), al igual que la fuerza de pisada que éstas ejercen. y posicionar
transversalmente y de forma manual las cintas (ayuda de un segundo operario).

NOTA: Téngase en cuenta las siguientes consideraciones:

o Descender una rueda solamente si bajo ella hay colocada una cinta.

e Aquellas ruedas coincidentes con la posicién de las cufias deben ser retiradas.

o Sitodas las ruedas estan retiradas, ello implica el rechazo del material procesado por
la compuerta independientemente de la velocidad de produccion.
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CUNAS

Como suplemento para encarar la entrada de material hacia la pila, se usan unas piezas con
forma de teja (cufia), cuya ubicacion transversal debe corresponder con los anchos en
trabajo.

MANUALES

Todas las cufias estan conectadas a través de un husillo comun, junto al eje del cual, un
sensor de vueltas indica las distancias entre cufias.

El operario puede controlar el
anchor operativo entre las cufias,
utlizando la llave carraca
reversible que se adjunta con el
sistema sobrel el contador de
vueltas respectivo.

A su vez, mediante otro contador
de wvueltas, se permite al
operativo desplazar el conjunto
completo hacia los laterales de

la maquina.
7
8
1 — rueda superior. 2 —cuia (teja). 3 —cinta de salida.
4 —rodamiento lineal. 5 - llave carraca. 6 - cuia (teja).

7 — contador de vueltas centro. 8 — contador de vueltas ancho.
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SISTEMA DE TAPAS

El producto final de la cortadora, la resma, puede ser proporcionado con un elemento
adicional, la tapa. Esta tapa, de material de alto gramaje, puede ubicarse en la resma
dependiendo de la configuracién establecida por el operario en el panel de mando principal
de la maquina.

Bajo las cintas de impulsion, un sistema adicional sincroniza la insercién de tapa con el
momento correspondiente al principio o final de la resma a través de otro sistema de cintas
adjunto.

1
1 — prensas. 2 — corte formato. 3 - corte faldon.
4 — compuerta de rechazo. 5 —cintas tapas 1. 6 — compuerta selectiva 1.
7 —cintas tapas 2. 8 - compuerta selectiva 2. 9 - compuerta selectiva 3.

Este sistema adicional se compone de una mesa eléctrica con movimiento vertical mediante
husillo. Capaz de almacenar una pila de tapas, su desplazamiento ascendente se realiza
automaticamente con la evacuacion de cada tapa, de acuerdo al nivel superior de la pila
mencionada. Un sistema de aspiracién toma la tapa superior de la pila y la dispone en las
cintas de la zona de las bandas para que ésta alcance la salida y sea depositada
correspondientemente en la parte inferior o superior de la resma formada.

NOTA: solamente las salidas productivas 1 y 2 cuentan con este sistema de insercién de
tapas.
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Las posibilidades de acuerdo al uso de la tapa son las siguientes:

No utilizacién de tapa alguna: la resma obtenida se envia a la zona de inspeccién de
la linea de transportadores.

Tapa en la parte inferior de la resma: dotando de una mayor consistencia al producto
obtenido, al igual que el anterior, éste también se envia a la zona de inspeccién de la
linea de transportadores.

Tapa en la parte inferior y superior de la resma: en este caso, la resma avanza por el
sistema de plastificado de la linea de transportadores hasta ser apilada con el resto
de las resmas producidas con anterioridad.

NOTA.: la linea de transportadores cuenta
con un sensor para la deteccién de tapa
superior en la resma producida. En caso
negativo, ésta es enviada a la zona de
inspecciéon para ser revisada por el
operario.

Adjunto al sistema, en el lado contrario al
lado operativo, a través de un panel de
mando local el operario puede controlar
distintas funciones del sistema, como por
ejemplo:

e movimientos verticales de la mesa
de las tapas.

e ejecucion de un ciclo completo de insercion de tapa.

La adecuaciéon para preparar todo este sistema corresponde a un proceso totalmente

manual por parte del operario.

NOTA: la parte inferior de la mesa eléctrica de las tapas incorpora una seguridad para
bloquear el movimiento de descenso por software mientras esté activa.
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COMBITTEO INTELL

CONTAJE DE HOJAS

El programa de software que incorpora la maquina contiene un programa de seguimiento del
desplazamiento de las hojas a lo largo de las bandas. Este se utiliza para contar el nimero
de hojas depositadas en la resma en produccion.

Para testear el contaje por programa, se han situado una serie de fotocélulas
estratégicamente; tres por cada compuerta (rechazo y divergentes) y una por cada zona de
impulsion.

Las fotocélulas de impulsion se utilizan a parte para informar al control de la caja de succion
sincrona del movimiento de la hoja y también para testear las trabas.

1 —prensas. 2 —corte formato.

3 — corte faldén. 4 —fotocélulas compuerta de rechazo.
5 —fotocélulas compuerta divergente 1. 6 —fotocélula caja succién sincrona 1.
7 - fotocélulas compuerta divergente 2. 8 -fococélula caja succién sincrona 2.

9 - fococélula caja succion sincrona 3.
10- fotocelulas compuerta divergente 3 + caja succidn sincrona superior.

En aquellas resmas producidas, en que los contajes sean coincidentes, tanto por programa
como por lo detectado por las fotocélulas, se les introduce una tapa superior (si el operario
lo ha configurado de esta manera).

Una diferencia entre los distintos contadores implica la inhabilitacion de la introduccién de la

tapa superior en la resma producida, lo cual conlleva a derivar la resma directamente a la
zona de inspeccidn para ser revisada.
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SISTEMA DE ELIMINACION DE ENERGIA ESTATICA

La zona de las bandas esta provista con sistemas de neutralizacion estatica, denominados
barras anti-estaticas y correspondiendo su localizacién a sitios estratégicos para evitar
comportamientos indeseados originados por la energia estatica.

10 11 12 13 14

1 — prensas. 2 —corte formato.

3 —corte faldon. 4 —barra antiestatica compuerta de rechazo.
5 — barra antiestatica compuerta divergente 1. 6 -—barra antiestatica zona impulsion 1.

7 —barra antiestatica banda lenta 1. 8 —barra antiestatica compuerta divergente 2.
9 - barra antiestatica zona impulsion 2. 10 —barra antiestatica banda lenta 2.

11— barra antiestatica compuerta divergente 3. 12 —barra antiestatica compuerta divergente 1.
13- barra antiestatica zona impulsion 3. 14 —barra antiestatica banda lenta 3.

Tipicamente, las ubicaciones de las barras anti-estaticas son las siguientes:

e Zona compuerta de rechazo:
e Zona de banda lenta:
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En uno de los laterales del bastidor de la zona de bandas se ha colocado unos enchufes
para conectar las barras. La alimentacion de estos enchufes se encuentra en los armarios
eléctricos (relés libres de potencia).

= 7

NOTA: Cuando la maquina se detiene o la compuerta de rechazo desvia las hojas
cortadas hacia la parte inferior de la maquina (banda lenta parada), las barras estan
inoperantes (por los relés y la légica de programa), protegiendo las cintas y la tela.
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APILADO DE HOJAS

Lo que se denomina seccion de apilado es todo el conjunto de salida conformado por las
partes que a continuacion se definen y que tienen como finalidad asegurar una perfecta
calidad de apilado y evacuar la resma ya finalizada durante el “ciclo de cambio de pila”.

1 —zona de expulsién 2 - plataforma de apilado. 3 - vibrador neumatico.
4 — separador lateral. 5 —resma en formacién. 6 — tabla tope.
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