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COMMITTED INTELLIGENCE

ESTABLECER MODO OPERATIVO DE LAS UNIDADES DE
ESTAMPACION

La orden a ser procesada debe recoger la configuracién operacional establecida para los
sistemas de estampacion; eligiendo SI/NO en el texto "Foil 1/2 Activo" en referencia a los
estados ACTIVO/DESACTIVO respectivamente. Esta configuracion se tiene en la opcion
PEDIDOS del panel de mando principal de la maquina (operacién/instrucciones de
operacion del PC).

En esta pantalla también se determina el modo operacional del control de ubicacion
longitudinal del foil en la banda procesada, realizandose respecto a una marca (fabricada eb
la maquina de produccién). Para ello, eligiendo SI/NO en el texto "Modo trabajo Foil 1/2" en

referencia a su uso ACTIVO/DESACTIVO respectivamente.

Cliente |Portugal

Calidad 25 Euros

Dist. entre marcas ’6507
Transparente 1 ’257
Parte Opaca ’57
Transparente 2 ’207
Calibre 95
Gramaje ’1207

Diam. mandril Desb. |110
Diam. mandril bobinaje ’1107
Ancho Bobina ’9007
Diametro empalme W

Pedido 25E12

Tipo Cambio Bobina |~ Metros & Diam.

Metros cambio bobina |1 i
Diam. cambio bobina |0

Foil 1 Active

Modo trabajo Foil 1
Foil 2 Activo
Modo trabajo Fail

Estiramiento Foil 1

Estiramiento Faoil 2 |35
Diametro cambio Foil 1 [0 | ga |

Diametro cambio Foil 2 ’1207 _I

Laser activo |« No & Si

NOTA: Recuérdese que la seccion de estampacion 1 esta preparada a dia de hoy para
procesar poliester o foil+plastico pero con control sin registro. Lo que se observa en la
pantalla anterior, es que informaticamente la pantalla esta lista. Para poder procesar en esta
seccion la filigrana con registro se necesita realizar una reforma en la maquina.
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CONFIGURAR EL ESTIRAMIENTO DE LA FILIGRANA

Este parametro se especifica en la opcion PEDIDOS, siendo permisible su cambio desde la
opcion DATOS ACTUALES una vez la orden esta declarada como de trabajo (tras realizar el
proceso "cambio respectivo”). Véase opcién PEDIDOS y/u opcion DATOS ACTUALES
respectivamente (operacion/instrucciones de operacion del PC).

Cliente |Portugal opcion PEDIDOS
Calidad [25Euros | [25E12
Dist. entre marcas ,6507 Tipo Cambio Bobina «~ Metros & Diam.
Transparente 1 ,257 Metros cambio bobina ,17 I
Parte Opaca ,57 Diam. cambio bobina ,07
Transparente 2 ,207 Foil 1 Activo © No # Si i
Calibre[95 Modo trabajo Foil 1 '« 0« 1 W
Gramaje ,1207 Foil 2 Activo ~ No # Si
Diam. mandril Desb. ,‘1107 Modo trabajo Foil2 ¢ 0 1
Diam. mandril bobinaje [110 Estiramiento Foil 1
Ancho Bobina ,9007 Estiramiento Foil 2 ,357
Diametro empalme W Diametro cambio Foi
Laser activo |~ No & Si Diametro cambio Foil 2 ,207 ;I
SlEutS opcion DATOS
Cellzed ACTUALES
Dist. entre marcas 0 —____ Mefros cambio bobina 0
Transparente 1 0 Diam. cambio bobina 0
Parte Opaca 0 Modo trabajo Foil 2 [# 0 ¢ 1
Transparente 2 0
Calibre 0
Ventana Empalme 0
Ventana Control Foil 0
Estiramiento Foil 1 0

Estiramiento Foil 2
Diametro empalme 0 g
Tipo Cambio Bobina « Metros < Diam. ¢ 1X1

En cada una de las pantallas dedicadas a las secciones de estampacion se puede corregir
in situ el pardmetro dedicado al estiramiento de la filigrana.

ESTACION ESTAMPACION 1 ESTACION ESTAMPACION 2

Didmetro Foil T T0000 Didmetro Foil 110000

i Estiramiento Foil 10000 -
Diimetro Foil 2 10000 1][2][3][#] |[6][ 7 kST [Estiramiento Foit 10000 Metros le Diémetro Foil 2 10000 Control por Registro L 0, ik ume> RIEEERCE]
Didmetro Foil 3 10000 8 T Didmetro Foil 3 10000 @y P Foil 1 0
Didmetro Foil 410000 _ Didmetro Foil 4 10000 " 12
Didmetro Foil 5 10000 TH Didmetro Foil § 10000 e
Diémetro Foil 610000 H Volteo Dismetro Foil & 10000 Foil3 0
130150 180180150 150130180 Foil4 0
NBEBOEG [@— 150 1)[2)[3][4][5][6
0" Foil 5 0
lll Foil 6 0 z =
” Rodillo Metros Foil
Y ' '
Balancin Foils y
c4 ~ 7
(€™ 4
\,
B

130°C Temperatura Aceit
emperalurafeel®  Caudal Aceite Limin

L

NOTA: la alteracién de los pardmetros que componen la opcibn PEDIDOS, una vez
guardados se adjuntan para siempre con la orden. La alteracién de estos pardmetros en el
resto de pantallas desaparece tras un cambio de formato.
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MODO TRABAJO DEL FOIL

Trata de la ubicacion concreta del foil respecto la marca referencia. La seccion de
estampacion 1 realiza la implantacion de la filigrana (poliester o foil) en la banda procesada
bajo el control de su estiramiento, sin tener en cuenta su ubicacion respecto de la marca
realizada en la maquina de produccion.

La seccion de estampacion 2 también recoge este modo operacional, aunque a diferencia
del anterior permite seleccionar que la colocacion de esta filigrana sea realizada siguiendo
dénde se encuentra la marca de referencia. A este Ultimo modo operacion se le llama foil a
registro.

Para ello, en la parte superior de la pantalla dedicada a esta seccién, se ubica el estado
"Control por Registro". Haciendo doble click sobre este control el estado operacional del
sistema cambia. Véase estampacion 2 para entender el resto de datos que aparecen en
pantalla (operacion/instrucciones de operacion del PC/opcion general/secciones de la
maquina).

Estiramiento Foil 10000
Diam. Parada Foil 10000

Didmetro Foil 1 10000

" . ontrol por
Diametro Foil 2 10000

Ajuste Posicion

Didmetro Foil 3 10000 Foill 0
D?Efmetro PO%] 410000 Foil2 0
Didmetro Foil 5 10000 Foil3 0
Didmetro Foil 6 10000 .
Foil4 0
Foil5 0
Foil6 0

Metros Foil
0

il

130°C | Temperatura Aceite
P Caudal Aceite L/min

Con el "control por registro” activo el ajuste posicional de las ubicaciones longitudinales de
los foil operativos (respecto a la marca referencial) en la banda procesada es automéatica. A
pesar de ello, se posibilita la correccion manual fisica, adelantando o retrasando cada uno
de los foil independientemente respecto de dicha marca.

Estiramiento Foil 10000
Diam_Parada Foil 10000

Didmetro Foil 1 10000
Didmetro Foil 2 10000
Didmetro Foil 3 10000
Didmetro Foil 4 10000
Didmetro Foil 5 10000
Didmetro Foil 6 10000

filinc

Control por Registro

130°C| Temperatura Aceite

Caundal Aceite L/min
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COMO DESACTIVAR LA UNIDAD DE ESTAMPACION 2

El sistema de control de temperatura del rodillo caliente estd gobernado por un panel de
mando con su interruptor de corte de energia propio. El corte total directo de energia supone
la apertura del lazo de control y en consecuencia, una mayor exposicidén en tiempo a la alta
temperatura de los elementos que conectan el rodillo y el calentador, con lo cual, éstos
podrian dafarse.

Para proceder correctamente con la desconexion del sistema, realizar los siguientes pasos:

1. Desactivar el funcionamiento del sistema desde el
panel de mando "volante". Esta orden también se
puede ejecutar desde el panel local del propio
sistema.

2. Esperar a que la temperatura en la salida del
calentador sea de 50°C. Teniendo en cuenta una
temperatura original de 150°C, el tiempo estimador
ronda los 30 minutos a razon de 3°C/min.

3. Realizar el corte del interruptor de energia local del
sistema.

4. A partir de este momento se puede desconectar la
energia completa de la maquina si fuera necesario
para el cliente.

NOTA: a una temperatura de 50°C o inferior se considera que los componentes no sufren
alteraciones fisicas en su constitucion.
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ESTABLECIMIENTO DEL MODO OPERATIVO

La estacion de bobinado incorpora ciertos procesos secuenciales que permiten operar el
cambio de estacion en trabajo de forma automética, siendo la maquina quien decida los
momentos respectivos para realizar los movimientos correspondientes, de acuerdo a los
parametros establecidos por el operario.

El operario puede controlar manualmente las caracteristicas principales de estos procesos,
como puede ser:

e rotar la estacion de bobinado hasta la posicion de preparacion para empalme.
o realizar el empalme.
e rotar la estacion de bobinado hasta la posicién de descarga de bobina formada.

Para ello, seleccionar el control "modo" en el panel de mando de la salida (PM-03) y
combinarlo con sus pulsadores globales (ON/OFF) para establecer el modo operativo
AUTOMATICO/MANUAL del sistema rotatorio respectivamente.

Fa P
ﬁAN A%T ﬁAN .ﬂBT
MANUAL AUTOMATICO

En el modo automatico, una vez adquirido el estado preparado para la estacién en espera,
el sistema realiza los movimientos correspondientes de acuerdo a las 6rdenes que le llegan
del control de la maquina.

NOTA: aunque el modo operativo sea manual, activas las condiciones de empalme
preparado y todo listo en posicion para empalmar, una vez se cumplan el resto de
condiciones (establecida por el operario en el panel de mando principal de la maquina), la
secuencia de empalme y el cambio de estacion operativa toma lugar.
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PREPARACION DE LA ESTACION EN ESPERA
El caballete opuesto al de trabajo debe ser convenientemente preparado para la posterior
sustitucién de estacion en trabajo sin necesidad de detener la maquina. Este estado de
preparado debe ser indicado correspondientemente a la maquina, condicionando la posterior
ejecucion de la secuencia de empalme.
Los pasos a seguir son los siguientes:

e Cerciorarse de la adecuacién de la zona. No debe existir obstaculo alguno, la

plataforma debe estar completamente descendida.

e Cerrar los expandibles. Su estado se observa en el color de fondo grisaceo del
respectivo control en el panel de mando de salida (PM-03).

I

ON/OFF

e Abrir los brazos del caballete hasta su limite maximo eléctrico. Este corresponde a un
detector inductivo (de color verde) situado cerca del recorrido limite extremo del
brazo.

e Proceder a cerrar cada uno de los brazos hasta un tamafio ligeramente superior a la
longitud del mandril a utilizar. La longitud del mandril debe ser como minimo la
anchura de la banda en proceso.

e Ubicar uno de los expandibles en el interior del mandril y cerrar el brazo contrario
hasta que sujetar la base. El extremo del mandril del lado operacional debe hacer
tope en la base de su expandible respectivo, sin necesidad de que ambos brazos
"apachurren" el mandril. El lado contrario al operacional no tiene que hacer tope ya
gue la posterior apertura de los expandibles garantizan su agarre correcto.
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e Abrir los expandibles. Su estado se observa en el color de fondo verdoso del
respectivo control en el panel de mando de salida (PM-03).

e Alinear el mandril respecto de la banda procesada. Para ello, el brazo del lado
operacional cuenta con una flecha que desliza sobre regla milimetrada (ubicada en la
base de la estacion). Esta regla hace referencia a la anchura de la banda procesada.

V'

’

, Tr ey
‘l‘l.l - R e
e i l';.. ‘4:’

-

ool o

NOTA: en caso de tener un mandril més largo que la anchura del papel, téngase en
cuenta esta cantidad de desvio para aplicarsela a la indicada por la flecha y la regla.

e Colocar cinta adhesiva de doble cara en toda la anchura del mandril, cubriendo su
perimetro con varias vueltas y una disposicion diagonal.
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El resultado final debe ser algo como lo que se muestra a continuacion:

s | |

A .'
e
| -em
‘:i [ 444 “‘=

na
e MI\!

Este estado debe ser indicado a la maquina a través del interfaz en la salida (PM-03).

S soN=

=>

El movimiento rotacional y las secuencias automaticas estan bloqueadas porque durante el
proceso de carga del mandril el operario ha flanqueado la barrera de seguridad. Para
habilitarlos manténgase actuado un minimo de 2 segundos el pulsador "RESET"
correspondiente.

ALARM

NOTA: el estado "preparado” de la estacion en espera es condicionante para realizar la
secuencia de empalme.
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UBICAR LA ESTACION EN POSICION PARA EMPALME

De la circunferencia que forma el giro de la estaciéon de bobinado, un punto se caracteriza
por corresponder a la posicion donde se realizar el proceso de empalme y en consecuencia,
el cambio de estacién en trabajo.

Para ello, siganse los pasos siguientes:

e preparar la estacidén en espera

e asegurar el estado desactivo de la alarma de la barrera de seguridad

ALARMA
BARRERA
SEGURIDAD

e actuar el control "ir a empalme". La estacion giratoria se dirigird hacia esta posicion
caracteristica, informando visualmente de este estado mediante el parpadeo
constantemente el control de fondo del respectivo control.

T =

IR A PUNTO DE EMPALME

e alcanzado el punto rotacional mencionado la estacion giratoria se detiene. Se informa
visualmente mediante la iluminacién permanente del control.
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APROXIMAR LOS ELEMENTOS CERCA DEL PUNTO DE EMPALME

La dltima accion, previa a ejecutar el empalme, en la seccion de salida implica la
aproximacion de los elementos que forman parte de la secuencia. Ello se realiza a través del
control "posicionar".

e Activar el control "posicionar". Durante el movimiento de aproximacion el color de
fondo del control parpadea constantemente. Adquirida la posicion cercana al punto
de empalme, el color de fondo permanece iluminado constantemente.

S5 =

POSICIONAR

En aproximacion...

Aproximacion finalizada...

HACER EL EMPALME MANUALMENTE

Siendo la velocidad operativa de la maquina <=100m/min y teniendo las condiciones
respectivas activas, el operario puede provocar la ejecucion de la secuencia de empalme
solamente con la activacion de un control. Para ello seguir los siguientes pasos:

e Tener activas las siguientes condiciones

N BN B8

e Activar el control "hacer"

@I

HACER EMPALME

El color de fondo adquiere se ilumina durante el corto espacio de tiempo que dura la
secuencia.
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INTRODUCTION

El capitulo “Paneles de control” describe en detalle la funcion de todos los controles
distribuidos a lo largo de los diferentes paneles en la maquina.

Leyendo este capitulo atentamente, el operario podra entender la funcién especifica de cada
control necesaria para manejar la maquina bajo las condiciones més adecuadas en cada
caso.

Los paneles eléctricos con la denominacion PM-n y los paneles neuméticos con la
identificacion PN- n son emplazados estratégicamente a lo largo de las diferentes secciones
de la maquina y, cada uno de ellos, es aqui referenciado incluyendo los controles
especificos para la seccién correspondiente tal y como veremos a continuacion.

La descripcion de cada uno de estos paneles empieza desde la zona posterior de la
maquina (desbobinajes o desenrrolladores) y finaliza en su parte anterior (seccion de
apilado) siguiendo una secuencia l6gica por zonas. Asi mismo, en una primera parte seran
descritos los paneles eléctricos y posteriormente en una segunda parte los paneles
neumaticos

NOTA: Algunas referencias (fotos, gréficos, etc ...) utilizadas en este capitulo no
corresponden a este proyecto, siendo lo importante el objetivo y la explicacion para el cual
son usados.
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PANELES DE MANDO LOCALES DE LOS DESBOBINAJES

Las bobinas quedan sustentadas en el aire mediante dos brazos basculantes respecto al eje
del bastidor sobre el que se sostienen. Estos brazos se encuentran en el lado izquierdo y
derecho segun el sentido de avance de la banda. Estos paneles se denominan “paneles de
mando locales del desbobinaje”.

Los paneles PM-11A y PM-11B corresponden al sistema de sustentacion de la bobina del
desbobinaje 1y los paneles PM-21A y PM-21B al sistema de sustentacion de la bobina del
desbobinaje 2, respectivamente.

NOTA: utilizar el panel de mando local del desbobinaje cuando la bobina se encuentre cerca
del nivel de suelo, casi sin estar elevada. Durante el proceso de carga y descarga de bobina,
debiendo realizarse los movimientos de elevacion hasta posicion de trabajo y descenso
hasta casi nivel de suelo, realizar los movimientos desde el panel de mandos principal del
desbobinaje.
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IDENTIFICADOR

Dichos paneles se nombran con los identificadores:

LOCALIZACION

En la pagina adjunta Localizacién del paneles de mando

Panel de mando : Posmop
vertical horizontal
PM-11A => D/N-O 5-6
PM-11B = D/M 5-6
PM-21A => E/M-N 2-3
PM-21B = E/M 2-3
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ENLACES DE LOS CONTROLES

PM-11Ay PM-21B

PM-11B y PM-21A

Etiqueta

LI

T

- ——

Pagina

449

447

Etiqueta Péagina

W =

448

Etiqueta

Il

-

—

Pagina

=> 449
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PANEL DE MANDO PRINCIPAL DEL DESBOBINAJE

Este panel de mando esta localizado en el lado de carga de bobinas, sobre los bastidores
(columna) que divide los desbobinajes, y son accesibles desde el nivel del suelo, fuera del
area que abarcan los movimientos de las bobinas.

Este panel controla los movimientos de las bobinas, del desbobinaje y del sistema
empalmador. Todo el control se realiza exteriormente de forma que el operario quede fuera
de la zona determinada por los movimientos de los sistemas mencionados. Es por ello, que
la mayoria de los movimientos deben ser controlados desde este panel (por ejemplo:
apertura/cierre de expandibles, etc...).

NOTA: utilizar un panel de mandos principal de desbobinaje para realizar movimientos de:

e Posicionamiento/centrado de la bobina y transporte de la bobina en una distancia
considerable (mas de un metro).

o Desplazamiento manual de los carros del sistema empalmador.

e Configuracion del modo operativo de la secuencia de empalme.
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PANEL DE MANDO DE ENTRADA

Este panel de mando se encuentra localizado en el lado de operacion de la maquina, en la
salida del conjunto de desbobinaje de la maquina y es accesible desde el nivel de planta de
la fabrica.

Desde este panel de mandos se controlan:

e Funciones de distintos sistemas de la maquina: Posicién de las bobinas, Frenos,
Blogueador de banda, Seccion de secado (Stork), mediante controles tactiles en un
menu de pantallas disefiados expresamente para ello (SIEMENS MP 277 8”). Todas
las pantallas disefiadas aparecen en posteriores paginas a ésta.

¢ Funciones basicas de funcionamiento de maquina a través de pulsadores fisicos.
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FRENOS

ENLACES DE LOS CONTROLES

Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina
@ . 463 @ . 46

ON OFF

B = —a

© @ = 452 = 452
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STORK (IMPRESION, SECADO Y ENFRIADO)

nunnn

ENLACES DE LOS CONTROLES

Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina
IN'I'
) => 469 => 470
o ®
0 0
ENTRADA
% => 471 => 472
+“—>
TODRAS
_ 471 _
472 N
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IDENTIFICADOR

Dicho panel se nombra con el identificador:

LOCALIZACION

En la pagina adjunta Localizacién del paneles de mando

Posicion
vertical horizontal
PANEL VOLANTE => C-D/P 21

Panel de mando

En las siguientes pantallas se describen las pantallas adjuntas a este panel de mando.

ENLACES DE LOS CONTROLES

Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina

Pantalla => 442 O =>
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PRINCIPAL (EMBARQUE)

Las secciones de la linea de la maquina incorporan prensas accionadas con motores, junto
COonN sus respectivas presas pisones.

Esta pantalla permite el gobierno individual de cada uno de estos elementos en las distintas
ubicaciones de la maquina. Para ello, seleccionar el elemento deseado y combinarlo con el
pulsador:

e F11 (ON); si se trata de un rodillo accionado. EI movimiento rotacional tiene lugar
mientras el pulsador se mantenga actuado.

Esta opcion es normalmente utilizada durante el proceso de alimentacion de banda
con cantidad de material suministrada a ser controlada.

e F15, F16 (MV); si se trata de una prensa pison. Una sola pulsacion ordena a la
pisén el contacto o la retirada desde la prensa de arrastre.

Esta opcion es normalmente utilizada durante el proceso de alimentacion de banda
liberando los obstaculos que se encuentren en el paso y/o bloqueando la banda de
papel garantizando su amarre mientras los operarios se recolocan en sus posiciones
para continuar con dicho proceso.

SIEMENS SIMATIC MOBILE PANEL

CALIBRAR
ENCODER I

TECNICOS

PASABAN ESTAMPACION 2
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ESTACION 1 (PRINCIPAL)

Relativa a la primera seccion de estampacion de la linea, desde esta pantalla se controlan
localmente los siguientes movimientos:

SIEMENS SIMATIC MOBILE PANEL

MR m COM
CALIBRAR
PRINCIPAL : ENCODER I

ESTACION_1 STATION 1 RODILLO all =
FRENOS RUEDAS FOIL CALIENTE

PLASTICO SERVO
"‘t"”f@”““ PROTECTOR UL
RODILLO

t Sf@h RDD]LLi)gIJENT z

ENLACES DE LOS CONTROLES

Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina
ENTRADA SALIDA RODILLO CALIENTE

i% => 477 18_ => 481 % =>

RODILLO CALIENTE PLASTlCO FoIL ) 6 )

I% => 479 t 8 => 483 :OOO$ = 441
| BB, => 487 o e bR % => 485
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ESTACION 1 (FRENOS)

SIEMENS SIMATIC MOBILE PANEL

WANDRESS ENCODER

2
ESTACION 1 STATION 1 all =
PRINCIPAL RUEDAS FOIL

ESTA1CIO ESTACION STORK WEKO ROFIN CALIBRAR I

ENLACES DE LOS CONTROLES

Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina

[[1] = 488 Q => 489 I 8 => 489

ON OFF O
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ESTACION 1 (RUEDAS FOIL)

SIEMENS

ESTACION 1 ESTACION_1
PRINCIPAL FRENOS

SELECCION
FILAS

SUBIR/BAJAR
RUEDAS

SIMATIC MOBILE PANEL

CALIBRAR
ENCODER I

DESHABILITAR
INDIVIDUAL

ON OFF MN T & w { )

ENLACES DE LOS CONTROLES

Etiqueta Pagina Etiqueta

DESHABILITAR
INDIVIDUAL

400
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ESTACION 2 (PRINCIPAL)

Relativa a la primera seccion de estampacion de la linea, desde esta pantalla se controlan
localmente los siguientes movimientos:

SIEMENS SIMATIC MOBILE PANEL

WEKO CALIBRAR |
STORK \wanpress  ROFIN | Encoper I

STATION 2 RODILLO all =
RUEDAS FOIL CALIENTE

PLASTICO SERVO
0,0

EXTRACION
POLIESTER

ENLACES DE LOS CONTROLES

Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina
ENTRADA SALIDA RODILLO CALIENTE

18 => 477 18 => 481 % =>

RODILLO CALIENTE PLASTlCO FoIL ) 6 )

I% = 479 t 8 => 483 aOOOv = 441
| BB, => 487 Roouo | => 486 % => 485
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ESTACION 2 (FRENOS)

SIEMENS SIMATIC MOBILE PANEL

ESTACION WEKO CALIBRAR
1 STORK WANDRESS ROFIN ENCODER I
ESTACION 2 STATION 2 all =
PRINCIPAL RUEDAS FOIL
<

ENLACES DE LOS CONTROLES

Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina

@ - 488 Q => 489 I 8 => 489

ON OFF O
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ESTACION 2 (RUEDAS FOIL)

MR mCM mRG m BT SIEMENS SIMATIC MOBILE PANEL

CALIBRAR
1 ENCODER

ESTACION 2 ESTACION_2 all =
PRINCIPAL FRENOS

SELECCION
FILAS
SUBIR/BAJAR
RUEDAS

DESHABILITAR
INDIVIDUAL

ON OoFfF MAN AUT & w { )

ENLACES DE LOS CONTROLES

Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina

=> 492

DESHABILITAR
INDIVIDUAL
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STORK (PRINCIPAL)

SIEMENS SIMATIC MOBILE PANEL

CALIBRAR
ENCODER

ENLACES DE LOS CONTROLES

Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina

=> 470
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STORK (MANUAL MOV.)

TOE mAR w0 ARG m SIEMENS SIMATIC MOBILE PANEL

ESTACIO . ESTACION WEKO CALIBRAR
I PRINCIPAL 2 STORK WANDRESS ROFIN ENCODER I

ENLACES DE LOS CONTROLES

Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina
ENTRADA SALIDA TORAS
= — _ 471
g = 471 % => 472 %f =
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WEKO (WRANDES)

SIEMENS SIMATIC MOBILE PANEL

ESTACION CALIBRAR o
2 Slh ROFIN | Encoper |

ENLACES DE LOS CONTROLES

Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina

WANDRESS = => 504 WEKO => 507
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ROFIN (LASER)

SIEMENS SIMATIC MOBILE PANEL

ESTACION WEKO CALIBRAR |
2 STORK " \ANDRESS ENCODER |

1 K3

#
0 &

SUJ. PAPEL

oN ofF maN AT A4 w { )

ENLACES DE LOS CONTROLES

Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina
0 n& => 499 0 % => 498 0 % => 497
CONFETI HUMO Sul. PAPEL

ROFIN  => 496
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CALIBRAR ENCODER (ESTACION 1)

SIEMENS SIMATIC MOBILE PANEL

CALIBRAR
ENCODER

ESTACION 2 | REBOBINADOR all =
ENCODERS ENCODER

I ENCODER ENCODER
FOIL 1 FOIL 4

I ENCODER ENCODER
FOIL 2 FOIL 5

ENCODER ENCODER
I FOIL 3 FOIL 6

ENCODER ENCODER
EXTRACCION PROTECCION
PLASTICO PAPEL

il ) I T T

La seccién de estampacion cuenta con diversidad de elementos cuyo control (en lazo
cerrado) adquiere uno de los datos importantes del generador de pulsos (encoder) que tiene
conectado al eje rotativo del elemento.

Los encoderes usados son de posicion. Estos necesitan configurar su posicion inicial
(origen) durante la instalacion. Para ello, tras seleccionar el encoder requerido,
autométicamente se despliega una informacion adjunta al proceso a seguir para el
aprendizaje de dicho punto.

Se trata de un proceso sumamente facil sin dificultad para quien lo haga.

NOTA: esta pantalla esta expresamente reservada para el personal de mantenimiento.
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CALIBRAR ENCODER (ESTAClON 2)
SIEMENS SIMATIC MOBILE PANEL
ESTACION| ESTACION WEKO CALIBRAR o
1 |
ESTACION 1 Jll =
ENCODERS ’ ENCODER
'
FOIL 1 FOIL 4
l
FOIL 2 FOIL 5

ENCODER ENCODER
I FOIL 3 FOIL 6

ENCODER ENCODER
EXTRACCION PROTECCION
PLASTICO PAPEL

La seccién de estampacion cuenta con diversidad de elementos cuyo control (en lazo
cerrado) adquiere uno de los datos importantes del generador de pulsos (encoder) que tiene
conectado al eje rotativo del elemento.

Los encdderes usados son de posicion. Estos necesitan configurar su posicién inicial
(origen) durante la instalacion. Para ello, tras seleccionar el encoder requerido,
autométicamente se despliega una informacion adjunta al proceso a seguir para el
aprendizaje de dicho punto.

Se trata de un proceso sumamente facil sin dificultad para quien lo haga.

NOTA: esta pantalla esta expresamente reservada para el personal de mantenimiento.
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CALIBRAR ENCODER (REBOBINADOR)

SIEMENS

2

ESTACION 1 ESTACION 2
ENCODERS ENCODERS

ENCODER
REBOBINADOR

SIMATIC MOBILE PANEL

CALIBRAR
ENCODER

La seccion de bobinado cuenta con diversidad de elementos cuyo control (en lazo cerrado)
adquiere uno de los datos importantes del generador de pulsos (encoder) que tiene

conectado al eje rotativo del elemento.

El encoder usado es de posicién. Este necesita configurar su posicion inicial (origen) durante
la instalacion. Para ello, tras seleccionar el encoder requerido, automaticamente se
despliega una informacion adjunta al proceso a seguir para el aprendizaje de dicho punto.

Se trata de un proceso sumamente facil sin dificultad para quien lo haga.

NOTA: esta pantalla esta expresamente reservada para el personal de mantenimiento.
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PANEL DE MANDO DE LA SALIDA DE LA MAQUINA

El panel de control PM-03 esta localizado en el lado contrario de operacion de la maquina y
es accesible desde el nivel de suelo de la fabrica.

Este pupitre contiene una pantalla tactii SIEMENS MP 277-8", la cual contiene a su vez
pantallas para controlar los elementos de esta zona (sistema bobinador).

- =

w— Pasaban

COMMITTED INTELLIGENCE

E@@

= =

IDENTIFICADOR

Dicho panel se nombra con el identificador:

PM-03
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SALIDA

ENLACES DE LOS CONTROLES

Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina
-> 514 lé, \"“" => 518
A e
E => 513 @ -~ 511 | = 522
1
\/ = =3 ? 1@1 => 520
. ' _ S
=> 519 A I:L\ % => 519
% | ® © ot
T i 514
. —_— —
€coy = 517 ® © => 516
@ => 525 @5 = 527 @JE‘@ => 528
IR PO EMPALME POSICIONAR
=> 526 => 523
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PANELES DE MANDO LOCALES DEL BOBINADOR

Estos paneles se ubican en los brazos de los caballetes del bobinador, aquellos que
sostienen la bobina, y se adjunta uno por cada brazo.

Los controles que contienen permiten el gobierno individual de cada brazo y la plataforma
para descender las bobinas recientemente formadas.

AL

5 -

-

LR

IDENTIFICADOR

Dicho panel se nombra con el identificador:
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LOCALIZACION

En la pagina adjunta Localizacién del paneles de mando

Panel de mando . POSICIOFI-
vertical  horizontal
PM-51 => C-D/K-L 31
PM-52 = C-D/O 31
PM-53 => D/K-L 33
PM-54 = D/O 33

ENLACES DE LOS CONTROLES

@) (@

@ @ @

AN ~/
Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina Etiqueta Pagina
@ => 511 @ => 511 => 521
1 | = sn U | = 511 = 521
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PANELES DE MANDO AUXILIARES DE EMERGENCIAS

Los paneles de mandos auxiliares para las emergencias se encuentran distribuidos en
distintas partes de la maquina como se representa a continuacion:

© ®

® ®

ARMARIO ELECTRICO
PRINCIPAL
(lado contrario al de operacion)

PISO SUPERIOR DEL
DESBOBINAJE
(lado contrario al de operacion)

GRUPOS DE ESTAMPACION
(lado operativo)
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IDENTIFICADOR

Dichos paneles se nombran con el identificadores:

LOCALIZACION

En la pagina adjunta Localizacién del paneles de mando

Panel de mando - POSICIO”.
vertical horizontal
CBT-01 => DJ/L 3
PM-101 => C/N-O 15
PM-103 => C/N-O 23-24
PM-105 = A-B/L-M 6
ENLACES DE LOS CONTROLES
Etiqueta Pagina

O -

NOTA: El médulo de seguridad debe ser rearmado para proceder a resetear la alarma. Para
ello, primeramente desenclavar el pulsador (flecha indicadora sobre el mismo), y
posteriormente actuar el pulsador de RESET del panel principal (PM-02).
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PRESION PRENSA PISON Y BALANCIN EN LA SECCION DE DESBOBINAJE

Localizado en el lado de operacion de la maquina, en la salida de la seccién de desbobinaje,
tras el panel de entrada (PM-01) de la maquina y sobre el guiador de banda, se tiene el
panel de mando neumatico de entrada.

Desde este panel el operario controla la presién de amarre que ejerce la prensa pisén sobre
la prensa de arrastre y la fuerza de vencimiento que debe ejercer la banda en proceso para
desviar el rodillo balancin desde su posicién central.
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IDENTIFICADOR

Dicho panel se nombra con el identificador:

LOCALIZACION

En la pagina adjunta Localizacién del paneles de mando

Panel de mando : PosmoQ
vertical horizontal
PN-01 => C-D/O 7
ENLACES DE LOS CONTROLES
Etiqueta Péagina Etiqueta Pagina

% => 462 Jﬁg => 465
- +

- +
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PRESIONES DE LOS RODILLOS PISONES Y CONJUNTO DE ROLDANAS EN
LOS GRUPOS DE ESTAMPACION

Localizados en el lado de operacion de la maquina, en la parte exterior determinado por la
pasarela y el pasamanos, se tienen los paneles de mando neumético donde se centralizan
los mandos de todos los controles neumatico de la seccion.

El panel de mando PN-02 hace referencia al sistema de estampacion 1.
El panel de mando PN-03 hace referencia al sistema de estampacion 2.

\?\'
>

'
W

o
P

Cada uno de estos paneles de mando adjunta su respectivo armario neumatico (IKL-02 e
IKL-03 respectivamente)
Desde los paneles de mando neumatico se controla:
e presion de pisada de los rodillos pisones sobre las respectivas prensas.
Desde los armarios neumaticos (puertas de los paneles abiertas) se controla:

presion de arrastre de los cabezales de los foil+poliester.
presion de pisada de las roldanas sobre el rodillo caliente.
bloqueo del carro de roldanas.

corte del circuito de soplado y/o de maniobra.

NOTA: los controles ubicados en la puerta incluyen manémetro dentro del regulador.
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IDENTIFICADOR

Dicho panel se nombra con el identificador:

PN-02 PN-03

LOCALIZACION

En la pagina adjunta Localizacién del paneles de mando

Posicion
Panel de mando : .
vertical  horizontal
PN-02 => D-E/P-Q 14-15
PN-03 D-E / P-Q 22-24
ENLACES DE LOS CONTROLES
Etiqueta Péagina Etiqueta Pagina

$$ = 477 q@$ => 481
)
% = 483 & = 485
- +

- +
B
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La siguiente figura indica los elementos reguladores que contienen los armarios neumaticos
IKL-02 e IKL-03 en las respectivas secciones de estampacion.

1 2 3 4 5 6 7 8
1 —presion retirada de ruedas. 2 —presién pisada de cada fila de ruedas (1...8).

3 —pison entrada. 4 —pison para de arrastre de foil en los cabezales.

5 —pison refrigeracion. 6 —pison salida.

7 —pisoOn retirada poliester. 8 —bloqueo del carro de conjunto de ruedas.

NOTA: Para mas informacion, véase armarios neuméaticos de estampacion
(seguridad/puntos de energia/unidades de mantenimiento de aire/unidad 3).
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PRESION DE AJUSTE DEL TENSOR DEL BOBINADOR

Este panel de mando esté localizado en lado de operacion de la linea, sobre la defensas
qgue bordea la zona de salida y desde él se permite controlar la fuerza de vencimiento que
debe ejercer la banda en proceso para desviar el rodillo balancin desde su posicién de
referencia central.

En la cara frontal del armario se ubica un mandémetro mediante el cual se observa la presion
de vencimiento establecida para el rodillo balancin.

.
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IDENTIFICADOR

Dicho panel se nombra con el identificador:

LOCALIZACION

En la pagina adjunta Localizacién del paneles de mando

Panel de mando . POSICIO”.
vertical  horizontal
PN-04 => C-D/O-P 30
ENLACES DE LOS CONTROLES
Etiqueta Pagina
J@ => 524
= +
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MARCHA GENERAL

CONTROL LOCALIZACION
START
DEFINICION
PULSADOR PILOTO Fisico MARCHA GENERAL

Al actuar sobre este pulsador activamos la marcha-general de la maquina.

En un primer momento, el piloto que incorpora se enciende de forma intermitente indicando
proceso de marcha general (carga de condensadores del bus de continua). Al cabo de cierto
tiempo, la sefial luminosa se enciende de forma permanente, lo cual, indica proceso de
marcha general completado y la maquina esté en disposicion de ser arrancada.

NOTA: La marcha-general es una marcha previa al arranque de la cortadora, con ella se
efectla el arranque de los sistemas de ventilacion, sistemas de engrase, grupo hidraulico,
potencia de los accionamientos de continua, etc..., y con ella el operario esta en disposicion
de poder realizar algunos movimientos en la maquina de forma manual: carga de bobinas,
apertura-cierre de los bloqueadores de banda, preparacion de la salida, etc...

La manera de desconectar la marcha general sera activando cualquiera de los pulsadores
de emergencia que se encuentran localizados en los diferentes paneles de control que
componen la maquina.
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ALIMENTACION DE BANDA A LO LARGO DE LA MAQUINA

CONTROL LOCALIZACION
— S7-H7 => PM-01 S7-H7 => PM-02
@‘ ° S5-H5 => PM-03
PULSADOR EXTERIOR => VOLANTE
on orF DEFINICION
PuLsADOR PILOTO Fisico ALIMENTACION DE BANDA: ON/OFF.
CONTROL LOCALIZACION

Actuar este pulsador una vez para activar la funcion de "alimentacion de banda" (el piloto
adquiere el estado activo).

En este momento el motor del freno funciona como generador, rotando la bobina (en la
entrada de la maquina) a baja velocidad y con ello soltando banda, siendo mas facil para el
operario ayudar al pase de la banda entre los rodillos de la maquina en direccién hacia la
salida de la misma.

Para detener el proceso de alimentacion, el operario actta el pulsador "parar" el proceso de
"alimentacion de banda" (PM-01, PM-02, PM-03).

Esta funcion de "alimentacion de banda" implica que la velocidad de paso de la banda a lo
largo de la maguina debe ser la misma que la velocidad a la que suelta papel la bobina.

NOTA: En zonas donde el operario no pueda pasar la banda a la misma velocidad que se
suelta ésta de la bobina, no usar este proceso. Para ello, Usese el panel de mando "volante",
donde se puede proceder a arrastras la banda a través de los rodillos de arrastre
individualmente.
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EMERGENCIA
CONTROL LOCALIZACION
S36 => PM-13 S15 => PM-01
S17 => PM-02 S13 => PM-03
PANEL VOLANTE
S1 => CBT-01 S1 => PM-101
S1 => PM-102 S1 => PM-103
DEFINICION
PULSADOR Fisico PARA DE EMERGENCIA

Actuando este pulsador causara una parada incondicional de la maquina, la cual dejara a su
vez sin corriente diferentes sistemas. Una vez actuado, este pulsador permanecera
enclavado mecénicamente.

Para restablecer la maquina o volver a sus condiciones iniciales habrd que seguir el
siguiente procedimiento:

v' Girar el pulsador en sentido anti-horario para desenclavarlo mecanicamente.

v'Actuar el pulsador de RESET (S11) del panel principal de la maquina. Véase en la
zona de alarmas (parte inferior de la pantalla del PM-02) que se produce la
eliminacion del texto correspondiente a la alarma activa.

v Actuar el pulsador MAARCHA GENERAL (S10) en el panel principal de la maquina.
Esperar hasta que su piloto (H10) quede iluminado.

v" Chequear los estados operativos de los controles del cambio de pila.

CASOS DE UTILIZACION: Si se detecta un accidente, en el cual, alguna persona esta
implicada o un sistema se ha roto y pone en peligro la integridad de las personas o de
alguna parte de la maquina, ésta debe ser utilizada sin ningun tipo de vacilacion para
garantizar un grado de seguridad total.

NOTA DE SEGURIDAD

Siempre aprenda la manera mas segura de hacer su trabajo antes de empezar y SOLO
opere el equipamiento que esta autorizado a operar.

Tenga siempre en mente que esta trabajando en una maquina la cual esta compuesta de

infinidad de sistemas en movimiento y algunos pueden comenzar a operar de forma
automatica.
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PULSADORES GLOBALES (RELACIONADOS CON LA PANTALLA TACTIL)

En la parte inferior del panel de mandos (PM01, PM02 & PMO03) y bajo la pantalla tactil hay 4
pulsadores de propdsito global. Estos pulsadores estan relacionados con la opcion elegida
en el panel tactil, pudiendo obtener en total 10 acciones diferentes para cada control,
utilizando un espacio reducido para ello.

ORIGINAL SIGNIFICADOS
OFF OFF
D |
E N
C C
R R
M A _ E M A E
A @ U => MA @ UM
N T E N TE
N N
T T
A A
R R
ON ON
CONTROL TACTIL + ) 5oaLizaciON DESCRIPCION

PULSADOR GLOBAL

S12 => PMO1
Esta combinacibn  define las  acciones
CONTROL +© A => PMO02 SUBIR/INCREMENTAR/DESACTIVAR
(dependiendo de la funcion para la que esté
disefiado el control tactil).
S12 => PMO03
S13 => PMO1
Esta combinacion define las acciones
CONTROL +© ¥ -~  PMO2 BAJAR/DECREMENTAR/ACTIVAR
- (dependiendo de la funcién para la que esté
disefiado el control tactil)
S13 => PMO03
Esta combinacion  define las  acciones
Si1 => PMO1 IZQUIERDA/RETROCEDER/DECREMENTAR
(lado operativo de méquina  A) o]
CONTROL | + @ € => PMO02 DERECHA/AVANZAR (lado operativo de
méquina B) o trabajar con el sistema
seleccionado en modo MANUAL (dependiendo
S11 => PMO3 de la funcién para la que esté disefiado el control
tactil)
Esta combinacibn  define las acciones
sS4 => PMOLl pERECHA/AVANZAR/INCREMENTAR  (lado
operativo de maquina A) 0
CONTROL | + @ =2 => PMO02 IZQUIERDA/RETROCEDER (lado operativo de
maquina B) o trabajar con el sistema

seleccionado en modo AUTOMATICO
S14 => PMO3 (dependiendo de la funcién para la que esté
disefiado el control tactil)
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CENTRADO DE BOBINA (MANUAL)

CONTROL LOCALIZACION
3-S3 => PM-11A 3-S1 => PM-21A
3-S1 => PM-11B 3-S3 => PM-21B
DEFINICION
SELECTOR FisicO DE 3 POSICIONES MOVIMIENTO: «/>
CONTROL LOCALIZACION
Control panel Screen
: \
b ) PM-01 -
DEFINICION
CONTROL TACTIL MOVIMIENTO: €«/>

Este control se utliza para desplazar, hacia el mismo sentido, los brazos de cada
desbobinaje de forma conjunta. La direccidon del movimiento se indica mediante la flecha que
incorpora la etiqueta del control.

El bastidor de pivotacion de los brazos del desbobinaje cuenta con una regla milimetrada,
que junto a la flecha que adjunta el brazo del lado A (ancho de bobina), informa de forma
rapida y visual al operario para centrar las bobinas respecto de la maquina (centrado de
bobina).

-
b

e 1

NOTA: Este control esta operativo, si y solo si, los expandibles estan abiertos.
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MOVIMIENTOS VERTICALES DE LOS BRAZOS

CONTROL LOCALIZACION
‘I S5 => PM-13  S59 => PM-13
DEFINICION
PULSADOR FisIcO MOVIMIENTO: MV
CONTROL LOCALIZACION
g ) S6 _=> PM-13  S60 => PM-13
* :
DEFINICION
PULSADOR FisIcO MOVIMIENTO: MV
CONTROL LOCALIZACION

VY

3-S4 => PM-11A 3-S2 =>

PM-11B

3-S2 => PM-21A 3-S4 =>

PM-21B

DEFINICION

SELECTOR FiSICO DE 3 POSICIONES

MOVIMIENTO: MV

Utilizando cualquiera de estos controles, se controla la elevacion de la bobina:

= El movimiento ascendente es normalmente utilizado durante el proceso de carga de
una nueva bobina para la produccién.

= El movimiento descendente es normalmente utilizado para la evacuacion del mandril
de una bobina previamente finalizada.

A

I 1
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MOVIMIENTO INDIVIDUAL APERTURA/CIERRE DEL BRAZO

CONTROL LOCALIZACION
C%Hl | ]} 3-S1 =>PM-11A 3-S3 =>PM-21B
e — P
DEFINICION
SELECTOR FisicO DE 3 POSICIONES BRAZO DESBOBINAJE: ABRIR/CERRAR
LOCALIZACION
@ 3-S3 =>PM-11B 3-S3 =>PM-21A
-
DEFINICION
SELECTOR Fisico DE 3 POSICIONES BRAZO DESBOBINAJE: ABRIR/CERRAR

Se trata de un selector de 3 posiciones; en la posicion central no se realiza ninguna funcién,
mientras que en las otras dos se ejecutan los movimientos de desplazamiento de cada
brazo independientemente. La etiqueta del control indica (mediante flechas) la direccién del
movimiento del brazo seleccionado.

Cuando el movimiento es de CIERRE:

Este movimiento es normalmente utilizado durante el proceso de carga de una nueva bobina
para la produccion. Durante este proceso se debe chequear que la posicion de los brazos
coincide con el eje de la bobina ya que en caso contrario los expansibles podrian dafiar la
bobina.

Cuando el movimiento es de APERTURA:

Este movimiento es normalmente utilizado para la evacuacion del mandril de la bobina
previamente finalizada. Si se trata de descarga una bobina (mayor al tamafio de mandril),
ésta debe encontrarse apoyada sobre el suelo antes de realizar la apertura de brazos.

NOTA: Este control esta operativo, si y solo si, los expandibles estan cerrados.

449



Pasaban

COMMITTED INTELLIGENCE

F.N.M.T. (BURGOS)

2395 - manual de operacién (ESP)

MODO OPERATIVO DESBOBINADO

CONTROL LOCALIZACION

Panel de mando Pantalla
_— i

e @

DEFINICION
CONTROL TACTIL DESBOBINADO: SUPERIOR/INFERIOR

A través de este control el operario indica a la maquina el modo de desbobinado de la

bobina madre en condiciones productivas, es decir, por dénde suelta la banda la bobina
madre (por la parte superior o inferior).

Esta indicacién es necesaria ser conocida por la maquina para utilizar correctamente el
control de tensién de la banda durante la produccion (control de freno).

NOTA: en caso de indicacion erronea, se produce una acumulacion de material procesado
en la zona de desbobinaje por suelta de banda incorrecto.
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SUJECION DE BANDA EN EL CARRO EMPALMADOR

CONTROL LOCALIZACION
Panel de mando Pantalla
A
PM-01

DEFINICION

CONTROL TACTIL

MOVIMIENTO: AV

El interior del bastidor de cada carro del sistema empalmador esta conectado a una bomba
de succidn, de forma que por aspiracion de aire la banda queda sujeta al carro.

Cuando el pulsador es actuado, el estado de la bomba de aire cambia de OFF a ON y
viceversa, al igual que el piloto que incorpora en el control (color de fondo ILUMINAO o

GRIS).

El operario activa este control cuando esta adecuando la banda de la nueva bobina y dejarla
en estado de preparada a la espera del proceso de “cambio de estacion en trabajo”.
Posteriormente, con la secuencia de empalme, el PLC decide el momento idéneo para
cortar la aspiracion de aire.
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VISUALIZACION DE DATOS

CONTROL LOCALIZACION

Panel de mando Panel de mando

PM-01

PM-02 General

DEFINICION
CONTROL TACTIL INFORMACION: VELOCID. + DIAMETROS

En el lado derecho de la pantalla aparece importante informacién para el operario sobre:
= VELOCIDAD: visualizado en m/min.

» DIAMETROS: diametros actuales de las bobinas.

Aquello que esta representado en color naranja, corresponde a informacién solamente de
lectura para el operario, no pudiendo cambiar ninguno de los datos.

Dentro del panel de mandos principal de la maquina, la correspondiente al desbobinaje

visualiza también los diametros actuales de las bobinas en trabajo. En este caso, el operario
puede modificar cualquiera de estos datos ya que esta opcién (en este caso) esta permitida.

NOTA: estos datos son de:
e lectura: panel de mando de la seccion de entrada.

¢ lectura/escritura: panel de mando principal de la maquina.
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RODILLO PISON EN LA SALIDA DEL DESBOBINAJE

CONTROL LOCALIZACION

Panel de mando Pantalla

!

%* PM-01
— +
DEFINICION

CONTROL TACTIL MOVIMIENTO: NV

Este control esta localizado en el panel de mando de la entrada de la maquina (PM-01), y el
operario lo utiliza para separar/juntar dicho rodillo respecto de la prensa de arrastre en este
punto de la maquina. Para ello, combinar la seleccién del control tactil con los pulsadores
globales del panel de mando de entrada de la maquina.

El movimiento del rodillo pisén, a través de este control (modo manual), esta condicionado a
gue la maquina esté detenida. Con la maquina en marcha, el rodillo pisén esta junto al
rodillo de arrastre, y no se pueden separar.

NOTA: La apertura del acceso provoca detencion instantanea de la maquina y la separacion
del rodillo pisén respecto de la prensa de arrastre.
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FRENO: ESTADO

CONTROL LOCALIZACION
Control panel Screen
ON OFF
DEFINCION
CONTROL TACTIL ESTADO OPERATIVO: ON/OFF

sobre este pulsador, el indicador luminoso incorporado al mismo, cambia de estado por cada
pulsacién; es decir, si esta apagado se enciende y si estd encendido se apaga. Cuando el
indicador luminoso esta encendido, significa que se el sistema de frenado de la bobina en
trabajo esta operativo (CON FRENO) vy si est4 apagado, no operativo (SIN FRENO).

Para ello, combinar la seleccién de este control con los pulsadores globales (1Y) del panel

de mando adjunto a la zona.

Su estado de desconexion:

Su estado de conexion:

es normalmente utilizado para que el operario proceda a
alimentar la banda hacia la seccién de corte de la maquina,
eliminando toda resistencia que encuentra el operario para
manipular la misma, permitiendo la rotacién de la bobina sin
dificultad, volviéndolo a utilizarlo (conexion de freno) finalizada
la alimentacion de banda.

Una alternativa a la desconexion del freno se obtiene de la
valvula-pajilla (ubicada en el bastidor del desbobinaje) que el
operario conecta/desconecta el freno de forma manual. Esta
valvula no tiene ningun indicador de estado, por lo que el
operario debe recordar la dltima posicion establecida y no
olvidar re-conectarla cuando se procede con la marcha de la
maquina.

es necesario para mantener la banda tensa a lo largo de la
maquina.

NOTA: cuando el tipo de freno es regresivo, la desconexién del mismo se ejecuta cuando la

maquina se detiene.
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FRENO: REFERENCIA

CONTROL LOCALIZACION

@ Panel de mando Pantalla

- DEFINICION

CONTROL TACTIL REFERENCIA: TENSION

Mediante este control el operario indica la referencia de freno para la bobina proceso, es
decir, la tension de banda deseada.

Para ello, combinar la seleccién de este control con los pulsadores globales (</->) del panel
de mando adjunto a la zona.

Este control incorpora una barra de cdodigo dentro del mismo control (junto a un valor
numeérico), y ambos valores indican el valor pre-seleccionado por el operario para ser usado
como referencia del freno. El rango de ajuste tanto de la barra como el valor numérico esta
limitado de 0 a 100, correspondiendo el limite maximo a las condiciones nominales del
motos de freno.

NOTA: Es condicion indispensable que la maquina esté en marcha para que el freno esté
operativo.
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VISUALIZACION DE LA FUERZA DE VENCIMIENTO DEL RODILLO BALANCIN

CONTROL FiSICO CONTROL TACTIL
mandémetro => PN-01
_ DEFINICION
Regulador + manoémetro PRESION: -/+

La presion visualizada en este mandémetro es la existente en el rodillo balancin en el piso
superior de la seccion de desbobinaje de la linea. Esta presion es fiel reflejo del tiro que se
desea obtener en la banda procesada y se obtiene a través de una servo (0-10V), la cual es
directamente proporcional a la fuerza de frenado establecido por el operario en el panel de
mando de la seccion de entrada (PM-01). Véase freno: referencia (operacion/paneles de
mando + controles de la maquina/descripcion de los controles/seccion desbobinaje (LEOL)).

Para una mayor referencia de tension (indicada en el panel de entrada de la linea), mayor es
la tensién de la banda de papel. Esta tensiéon regulada permanece constante durante todo el
proceso de formacién de la bobina.

=

FRENO 1 o 100
TRABAJO U
FRENO 2

ESPERA

Tras la secuencia de empalme...

El punto de referencia para el freno cambia automaticamente, manteniéndose constante la
fuerza de vencimiento para el rodillo balancin.

-+

FRENO 1 o 0
ESPERA M
FRENO 2
TRABAJO

NOTA: la referencia de freno es visualizada como P1 en el PC de la linea.
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VENTILADORES DE AIRE

CONTROL LOCALIZACION
Panel de mando Pantalla
PM-01 STORK
INF % [
0 VOLANTE PRINCIPAL ESTAICION Esuzaow ‘
T S .
DEFINICION
CONTROL TACTIL ESTADO OPERACIONAL: ON/OFF, +/-

Los controles detallados permiten el gobierno del estado operacional
(ACTIVO/DESACTIVO) de los 4 ventiladores de aire que forman parte del sistema de
STORK. Véase cuerpo de impresion serigrafico (descripcidén/seccion de impresion
serigrafico (grupo (LE02)).

Aquellos cuyas etiquetas estén
nombradas con las letras
SUP/INF hacen referencia a
los ventiladores detallados a
continuacion.

AIRE
ASPIRADO

v::#} AIRE

EXTERIOR

SUPERIOR

AIRE
TEMPLADO

¢ ¥
= \ 5
i m(;‘?“ J
J AIRE =
INTRODUCIDO V—;- v VAPOR
3

MAQUINA
PRODUCCION

INFERIOR

Aquellos cuyas etiquetas estén nombradas con las letras INT/EXT hacen referencia a los
ventiladores detallados a continuacion.

VENTILADOR
Combinar la seleccion del
control con los pulsadores

(ON/OFF) del mismo panel de
-

mando para establecer el estado
ACTIVO/DESACTIVO del mismo
ventilador respectivamente y con
los pulsadores (+/-) para

modificar la  potencia de
funcionamiento. A/\/\

AIRE A S
INTRODUCIDO

TOBERA
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INFORMACION VISUAL DE LAS TEMPERATURAS

CONTROL LOCALIZACION
TEMP REAL Panel de mando Pantalla
| 00 PM-01 STORK
m VOLANTE |PRINCIPAL _55”“100:2:5”25‘0” .‘
DEFINICION
CONTROL TACTIL INFORMACION: SOLO LECTURA

En el lado derecho de la pantalla aparece importante informacién para el operario sobre:
» TEMPERATURA REAL SUPERIOR: visualizado en °C.

= TEMPERATURA REAL INFERIOR: visualizado en °C.

Aquello que esta representado en color naranja, corresponde a informacién solamente de
lectura para el operario, no pudiendo cambiar ninguno de los datos.

Dentro del panel de mandos principal de la maquina, la pantalla correspondiente al sistema
STORK visualiza también estos datos actuales de las temperaturas operativas.

La modificacion de la temperatura de referencia se realiza a través de los controles que se
encuentran junto al visualizador de temperatura real. Uno de los controles corresponde a la
temperatura en funcionamiento manual y la otra para el funcionamiento automatico. Esta
Gltima necesita una serie de parametros desconocidos a dia de hoy, por lo que la operativa
es la manual.

NOTA: estos datos son de:
e lectura: panel de mando de la seccion de entrada.

e lectura/escritura: panel de mando principal de la maquina o los controles
respectivos en el panel de mando de entrada.
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PRENSA DE ENTRADA

CONTROL LOCALIZACION
ENTRADA Panel de mando Pantalla
PM-01 STORK
o
PRINCIPAL ES‘TA]CION? ESTAICION STORK
VOLANTE '
-_— STORK
PRINCIPAL
DEFINICION
CONTROL TACTIL MOVIMIENTO: >
Con este control se permite el gobierno de la prensa pisén —
accionada en la entrada del sistema de impresion serigrafica.
Para ello, combinar la seleccion del control con el pulsador [ HH

(=) del propio panel de mando volante. EI movimiento
rotacional de la prensa tiene lugar mientras esté actuado el
pulsador. -

Y
N
Ol

Este control es de suma utilidad durante el proceso de
alimentacién de banda a lo largo de la linea, adecuando la
cantidad de material obtenido dependiendo del tiempo de il Ly
actuacion del pulsador. ) )

=]
P
(N
0

La seleccién del control "todas" implica también la seleccion

de este control.
T(gxs

“—>

NOTA: para mas informacion de este sistema, véase cuerpo de impresidn serigrafico
(descripcidn/seccion de impresion serigréfico (grupo LE02)).
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PRENSA DE SALIDA

CONTROL LOCALIZACION
SALIDA Panel de mando Pantalla
% PM-01 STORK
<+—>
PRINCIPAL ESTACION ESTAICION STORK
VOLANTE '
—_— STORK
PRINCIPAL I
DEFINICION
CONTROL TACTIL MOVIMIENTO: ->
Con este control se permite el gobierno de la prensa pison =
accionada en la entrada del sistema de impresién serigréfica. I
Para ello, combinar la seleccién del control con el pulsador B = F
(=) del propio panel de mando volante. EI movimiento Q) ',_\I
rotacional de la prensa tiene lugar mientras esté actuado el o
pulsador. —
HH Fe
Este control es de suma utilidad durante el proceso de L {*h
alimentaciéon de banda a lo largo de la linea, adecuando la el
cantidad de material obtenido dependiendo del tiempo de FRig) A
actuacion del pulsador. i
—
La seleccion del control "todas" implica también la seleccion Al HH
de este control.

TO?AS

>

NOTA: para mas informacién de este sistema, véase cuerpo de impresion_serigréafico

(descripcion/seccidn de impresion serigrafico (grupo LE02)).

472



Pasaban M (BURGOS)

2395 - manual de operacion (ESP)

COMMITTED INTELLIGENCE

TENSION DE LA BANDA EN STORK Y EN LA ZONA DE MANIPULADO

CONTROL LOCALIZACION

Panel de mando Pantalla

PM-01 STORK

DEFINICION
CONTROL TACTIL MOVIMIENTO: >

En ocasiones, arrugas que se tengan en la banda procesada en el papel se pueden eliminar
aumentando ligeramente la tension aplicada sobre la misma a su paso por la zona de
impresion serigrafica respecto de la tension establecida para toda la zona de manipulado.

Esto controles permiten el ajuste la fuerza de frenado para la zona de manipulacién
(denominado P2 en el PC) y para la zona del Stork (denominado P4 en el PC).

Combinar la seleccion del control con los pulsadores (ON/OFF) del propio panel de mando
para establecer el modo operativo ACTIVO/DESACTIVO respectivamente del freno.

Combinar la seleccion del control con los pulsadores (+/-) del propio panel de mando para
variar la referencia de tensién de frenado para la banda de papel procesada.

;P"tl

C) l®

T
1
=
aC
1l
AL

T
1.
L

T
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RODILLO PISON DE LA PRENSA DE ENTRADA

CONTROL FiSICO

CONTROL TACTIL

R

requlador+mandémetro  => PN-02
requlador+mandémetro => PN-03

DEFINICION

Regulador + manémetro

PRESION: -/+

'3

CONTROL LOCALIZACION
Panel de mando Pantalla
PRINCIPAL
ENTRADA VOLANTE j

ESTA
FR

PRINCIPAL E““lc'o" -
ESTACION_2
FRENGCS

VOLANTE

DEFINICION

CONTROL TACTIL

MOVIMIENTO: «/->

Con los controles descritos arriba se ajusta la presion de amarre de la banda, ejercida por la
prensa pison sobre la de arrastre en la entrada de la seccion de estampacién (manémetro +
regulador) y la posicién de la propia prensa pisén (control tactil) respecto a su prensa de
arrastre. Este Ultimo esta condicionado a que la maquina esté detenida. Véase prensa de
entrada (descripcion/seccién de estampaciéon 2 (grupo LE08)).

"
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Durante el proceso de alimentacién de banda, usando el panel de mando "volante" se
controla cuanta cantidad de materia se desea suministrar, adecuandose a las necesidades
requeridas en el momento dado.

NOTA: la apertura de la trampilla de entrada en la seccién provoca la retirada de estas
prensas. Véase trampillas a nivel de suelo (seguridad/seguridades para el personal/seccion
de estampacion 2 (LE08)).
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RODILLO PISON DE LA PRENSA DE REFRIGERACION

CONTROL FiSICO CONTROL TACTIL
5 : requlador+mandémetro  => PN-02
requlador+mandémetro => PN-03

_
- DEFINICION
Regulador + manoémetro PRESION: -/+
CONTROL LOCALIZACION
Panel de mando Pantalla

ﬂ
RODILLO CALIENTE VOLANTE
—_—— ESTA
FR
1 prINCIPAL | ESTACION -

VOLANTE
-_— ESTACION_2
- FRENGCS
DEFINICION
CONTROL TACTIL MOVIMIENTO: </>

Con este control se ajusta la presion de amarre de la banda, ejercida por la prensa pisén
sobre la prensa de refrigeracion, tras realizar la estampacion en la seccion (manémetro +
regulador) y la posicién de la propia prensa pisén (control tactil) respecto a su prensa de
arrastre. Este Ultimo estd condicionado a que la maquina esté detenida. Véase prensas de
enfriado (descripcidn/seccién de estampacion 2 (grupo LE0S)).

m
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Esta prensa se usa como sostenedor de la banda, de forma que permita al operario
desplazarse a otro punto y continuar con el proceso de alimentacion de papel.

Establecida la "marcha maquina" la prensa pison se retira.

NOTA: con la maquina parada el estado de la prensa pison (contactando/retirada) respecto
del rodillo de arrastre se controla con el panel de mando "volante".
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RODILLO PISON DE LA PRENSA DE SALIDA

CONTROL FiSICO

CONTROL TACTIL

9,

requlador+manémetro => PN-02

requlador+mandémetro => PN-03

DEFINICION

Regulador + manémetro

PRESION: -/+

e

CONTROL LOCALIZACION
Panel de mando Pantalla
PRINCIPAL i
SALIDA VOLANTE

VOLANTE

ESTA
FR
PRINCIPAL E““lc'o" -
ESTACION_2
FRENGCS

DEFINICION

CONTROL TACTIL

MOVIMIENTO: «/->

Con este control se ajusta la presion de amarre de la banda, ejercida por la prensa pisén
sobre la prensa de arrastre en la salida de la secciobn de estampacién (mandmetro +
regulador) y la posicién de la propia prensa pisén (control tactil) respecto a su prensa de
arrastre. Este Ultimo esta condicionado a que la maquina esté detenida. Véase prensa de
salida (descripcién/seccion de estampacion 2 (grupo LEOS)).

o

I
kil
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Durante el proceso de alimentaciéon de banda, usando el panel de mando "volante" se
controla cuanta cantidad de materia se desea suministrar, adecuandose a las necesidades
requeridas en el momento dado.

NOTA: la apertura de la trampilla de salida en la seccion provoca la retirada de estas
prensas. Véase trampillas a nivel de suelo (seguridad/seguridades para el personal/seccion
de estampacion 2 (LE08)).
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RODILLO PISON DE LA PRENSA PARA LA RETIRADA DEL POLIESTER

CONTROL FiSICO CONTROL TACTIL

{ requlador+manémetro => PN-02

% requlador+mandémetro => PN-03
— + -
DEFINICION
Regulador + manoémetro PRESION: -/+
CONTROL LOCALIZACION
Panel de mando Pantalla

PLASTICO FOIL VOLANTE -
.
i PRINCIPAL E““lc'o" -

VOLANTE
-_— ESTACION_2
- FRENGCS
DEFINICION
CONTROL TACTIL MOVIMIENTO: </>

Con este control se ajusta la presion de amarre de la banda, ejercida por la prensa pisén
sobre la prensa de arrastre en la zona de retirada del poliester residual de la seccién de
estampacion (mandémetro + regulador) y la posicién de la propia prensa pison (control tactil)
respecto a su prensa de arrastre. Este Ultimo estd condicionado a que la maquina esté
detenida. Véase retirada del poliester (descripcion/seccién de estampacion 2 (grupo LE0S)).

.

483



@QSQqu F.N.M.T. (BURGOS)

COMMITTED INTELLIGENCE 2395 - manual de operacién (ESP)

NOTA: la apertura de la trampilla superior sobre las prensas la retirada de estas prensas y
la deceleracion rapida de la velocidad productiva de la maquina. Véase trampillas de acceso
a las prensas de retirada plastico foil (seguridad/seguridades para el personal/seccion de
estampacion 2 (LEOS)).
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FUERZA DE VENCIMIENTO DEL POLIESTER SOBRE EL RODILLO BALANCIN

CONTROL FiSICO

CONTROL TACTIL

mandémetro => PN-02

mandémetro => PN-03

DEFINICION

Regulador + manémetro

PRESION: -/+

CONTROL

LOCALIZACION

PLASTICO SERVO

3

Panel de mando Pantalla

PRINCIPAL
VOLANTE j
.

VOLANTE

PRINCIPAL EST.&lCION -
' ESTACION_2
FRENOS

DEFINICION

CONTROL TACTIL

MOVIMIENTO: +/-

La presion visualizada en este mandmetro es la existente en el rodillo balancin en la zona de
retirada del poliester tras realizarse la estampacién del foil sobre la banda en proceso. Esta
presion es fiel reflejo del tiro que se desea obtener en las filigranas de poliester retiradas
(servo 0-10V), el cual es directamente proporcional a la fuerza de frenado establecido por el
operario en este control (VOLANTE).

Para ello, combinar la seleccion del control con los pulsadores (</->) del propio panel de

mando volante.

PLASTICO SERVO

8

+

El valor real se indica en el mandmetro ubicado en el correspondiente panel neumatico (PN-
02 para la seccién de estampacion 1y PN-03 para la seccién de estampacion 2).
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PLACA PROTECTORA ENTRE RODILLO CALIENTE Y RUEDAS

CONTROL LOCALIZACION
Panel de mando Pantalla
PRINCIPAL
§ VOLANTE
VOLANTE
DEFINICION
CONTROL TACTIL MOVIMIENTO: «/>

La méaquina detenida implica la correspondiente ubicacion de la placa protectora entre el
rodillo caliente y las ruedas de estampacion de forma que impida la transferencia de calor
directa. Con este control, el operario puede cambiar este estado manualmente.

Para ello, combinar la seleccién del control con los pulsadores (1NY) del propio panel de
mando volante. El color de fondo de color adecta su color como indicacién visual de su
estado.

NOTA: estando activo el sistema de calentamiento de aceite y las ruedas en posicién de
trabajo, téngase cuidado del tiempo empleado con la placa protectora retirada. El calor
afecta al estado fisico del material de las roldanas.
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BLOQUEO NEUMATICO DEL CONJUNTO DE RUEDAS

CONTROL LOCALIZACION
Panel de mando Pantalla
PRINCIPAL
el VOLANTE
PROTECTOR
VOLANTE
DEFINICION
CONTROL TACTIL ESTADO: ON/OFF

El blogueo de la posicién transversal del grupo de ruedas, bajo el rodillo caliente, esta
garantizado por su bloqueo neumatico. Para poder extraer el grupo fuera del area de
estampacion se debe desactivar este bloqueo, y para continuar con la produccion es
necesario que este bloqueado.

Para ello, combinar la seleccién de este control con los pulsadores (NV) del propio panel
de mando. El color de fondo de color adecuUa su color como indicacién visual de su estado.

9014/04/30

\

N
.
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TENSION DEL FOIL Y/O POLIESTER

CONTROL LOCALIZACION
Panel de mando Pantalla
[()] VOLANTE T
ON OFF
VOLANTE
DEFINICION
CONTROL TACTIL ESTADO: ON/OFF

El estado operativo de cada uno de los
frenos de los carretes en las estaciones de
desbobinado de la seccion de estampacion
se controla con este control.

Para ello, combinar la seleccion del
respectivo control con los pulsadores (M)
del propio panel de mando volante.

Debe usarse tantos frenos como foil
contiene la anchura de la banda procesada.
El resto de foil debe ser desconectado.

Para que se produzca el arrastre de la
filigrana hacia el rodillo caliente se debe
tener conectado correspondientemente en
contacto las prensas pisones con sus
respectivas prensas de arrastre. Véase
prensas pisones de los cabezales
conductores.

AN e
/ 1 \:‘ - ?;,““;A

-

Gy

NOTA: los frenos de los foil no usados deben ser desconectados mediante este control y
correspondientemente en el PM-02 (parte superior de la pantalla general donde aparece
control marca-foil respectiva).
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PRENSAS PISONES DE LOS CABEZALES CONDUCTORES

CONTROL

LOCALIZACION

Panel de mando

Pantalla

O

O

VOLANTE

PRINCIPAL

ESTA
FR

VOLANTE

ki Erﬁlum -

ESTACION_2
FRENOS

DEFINICION

CONTROL TACTIL

ESTADO: ON/OFF

CONTROL

LOCALIZACION

Panel de mando

Pantalla

VOLANTE

PRINCIPAL

ESTA

VOLANTE

FR
ki Erﬁlum -

ESTACION_2

FRENOS

DEFINICION

CONTROL TACTIL

ESTADO: ON/OFF

Con cualquiera de estos controles se permite el
contacto/retirada de las prensas pisones de los
cabezales conductores respecto de sus prensas
respectivas. Esto implica la alimentacion de foil o

no respectivamente.

Para el control individual de cada pisén Usese el
correspondiente control y combinarlo con las

teclas globales (MY).

O 4

O

Para el control conjunto de todas las pisones,
usese el correspondiente control y combinarlo
con las teclas globales (NV).

I% + A W

NOTA: la desconexion de un freno (carrete) implica la retirada de la pison respectiva.
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OPERATIVIDAD DE LAS RUEDAS POR FILAS

CONTROL LOCALIZACION

Panel de mando Pantalla

VOLANTE

VOLANTE

ESTACION_1

INCIPAL FRENOS

DEFINICION
CONTROL TACTIL ESTADO: ON/OFF

La parte izquierda de la pantalla corresponde a acciones conjuntas sobre cada fila de ruedas
0 sobre el conjunto completo de las mismas.

Los cuadrados de color blanco corresponden a las filas de ruedas, siendo una fila lo
indicado a continuacion:
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Seleccionar control filas y combinarlo con los pulsadores (</->) del propio panel de mando
para desplazarse entre los grupos de filas. La fila actual se representar por estar bordeada
por un recuadro coloreado.

- € > OO

Para cambiar el estado selectivo de cada fila, una vez ésta esté seleccionada, combinarla
con los pulsadores (ON/OFF) del propio panel de mando y su estado pasa a
ACTIVO/DESACTIVO. El color de fondo de su recuadro se adecla respectivamente.

Las ruedas de las filas seleccionadas pueden ser operadas conjuntamente entre las dos
posiciones permisibles de las mismas. Para ello, actuar el control "subir/bajar ruedas" y
combinarlo con los pulsadores globales (1Y) del propio panel de mando volante.

e SUBIR/BAJAR —
j o RUEDAS + 4 W
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OPERATIVIDAD DE LAS RUEDAS INDIVIDUALMENTE

CONTROL LOCALIZACION
Panel de mando Pantalla
VOLANTE
"ACION 1
INCIPAL
VOLANTE Lt ]
ESTACION_1
INCIPAL FRENOS
o DEFINICION
CONTROL TACTIL ESTADO: ON/OFF

La parte derecha de la pantalla permite la habilitacién/deshabilitacion individual de cada
rueda, de forma que si una de ellas esta dafiada puede ser retirada del modo operativo y
posteriormente, tras ser reemplazada volver a ser desconectada.

Usar la seleccion del control "deshabilitar individual® y combinarlo con los pulsadores
(€I1N=>IV) para desplazarse entre los cuadrados representativos de las posiciones de las
ruedas en la seccién de estampacion. Un cuadrado coloreado bordea la ubicacién actual de
la rueda seleccionada.

El sistema de numeracion corresponde al usado por el modo de escritura europeo, de
derecha hacia la izquierda y de arriba abajo, siendo la linea vertical de més a la izquierda la
correspondiente a la fila 1, aumentando en una unidad segin no desplazamos hacia la
derecha. Por otra lado, los recuadros superiores representan las ruedas mas proximas al
lado contrario al de operacién y las inferiores al lado operacional.

Seleccionada la rueda deseada, combinarla con los pulsadores (ON/OFF) del propio panel
de mando volante para ACTIVAR/DESACTIVAR dicha rueda. El color de fondo del recuadro
representa el estado operacional de la rueda (VERDEactivo, ROJOpesactivo)-

DESHABILITAR _
moviova. + ON  =>

DESHABILITAR _
moviova.  +  OFF =>
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ENCAMINAMIENTO DE PAPEL POR LA SECCION DE PERFORACION LASER

CONTROL LOCALIZACION
PASO PAPEL Control panel Screen
L?]F;:l;:__ﬁ PM-02 Varios
DEFINICION
CONTROL TACTIL ENCAMINAMIENTO: ARRIBA/ABAJO

La banda desde la seccién de estampacion 1 hasta la seccién de estampacion 2 atraviesa la
zona de troquelado/perforacion de papel (laser), dandose dos posibilidades de paso de
banda en esta zona:

e por arriba: la banda procesada puede ser perforada por la accion del laser. Ello
depende del estado operativo establecido en su respectivo control.

e pordebajo: la banda procesada evita la accién del laser con un encaminamiento
(paso) distinto.

El conocimiento del paso de la banda procesada es necesario para el control de seguimiento
del movimiento de avance del papel a lo largo de la linea de forma que, en caso de
sefalizacion de una zona defectuosa (mediante tinta impresa al final de su recorrido),
permita una sincronizacion correcta con la zona identificada como no apta.

I

|l
ENCAMINAMIENTO INFERIOR

B ] ]
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ESTADO OPERATIVO DEL SISTEMA DE PERFORACION LASER

CONTROL LOCALIZACION
SISTEMA Control panel Screen
LJ“E)EI':IIE:H PM-02 Varios
ROFIN VOLANTE -
OFF
DEFINICION
CONTROL TACTIL ESTADO: ON/OFF

Este control permite al operario establecer el estado operativo del sistema de perforacion de
banda (LASER). Para ello, independientemente del estado operacional de la maquina,
combinar la seleccion del control mencionado con los pulsadores globales (ON/OFF) del
panel de mando principal de la maquina, estableciendo el estado operacional del sistema
troquelado ACTIVO/DESACTIVO respectivamente.

7
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SUJECCION DE LA BANDA A SU PASO POR LA PERFORACION LASER

CONTROL LOCALIZACION
T Control panel Screen
PAPEL
MAN PM-02 Varios
I

- VOLANTE -
0 @&
SUJ. PAPEL DEFINICION

CONTROL TACTIL ESTADO: ON/OFF

A su paso por la zona de perforacibn mediante laser, la banda apoya sobre dos "soportes”
(placas blancas), con el objetivo de dar cierta estabilidad al papel durante el proceso de
troquelado.

Estas placas tienen conectada una succién de aire, sujetando ligeramente la banda en
proceso y evitar saltos indeseados durante el proceso de perforado.

Tanto el estado operativo del sistema como la potencia de sujecion (absorcion por aire) se
gobiernan mediante este control.

e Estado operativo: Combinar la seleccion del control con los pulsadores globales
(ON/OFF) del panel de mando principal de la maquina (PM-02)
correspondiendo al estado ACTIVO/DESACTIVO de la sujecion de
banda respectivamente.

e Potencia absorcion: Combinar la seleccién del control de los pulsadores globales
(€/=>») del panel de mando principal de la maquina (PM-02)
obteniendo MENOR/MAYOR fuerza de aspiracion
respectivamente.
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ASPIRACION HUMO DE LA PERFORACION LASER

CONTROL LOCALIZACION
ASPIRACION Control panel Screen
HUMO
MAN PM-02 Varios
| I
- VOLANTE -
0 &
HUMO DEFINICION
CONTROL TACTIL ESTADO: ON/OFF

El proceso de perforacién de la banda de papel mediante laser origina humo ya que a fin de
cuentas no deja de ser un quemado por accién de calor. Este humo generado es aspirado
por unas toberas situadas por encima de la banda procesada, adjunto al sistema de
troquelado.

Tanto el estado operativo del sistema de retirada del humo generado como la potencia de
aspiracién (absorcion por aire) se gobiernan mediante este control.

e Estado operativo: Combinar la seleccién del control con los pulsadores globales
(ON/OFF) del panel de mando principal de la maquina (PM-02)
correspondiendo al estado ACTIVO/DESACTIVO de la retirada del
humo generado respectivamente.

¢ Potencia absorcion: Combinar la seleccién del control de los pulsadores globales
(€/=>») del panel de mando principal de la maquina (PM-02)
obteniendo MENOR/MAYOR fuerza de aspiracion
respectivamente.

‘|‘ ‘
|
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ASPIRACION CONFETI DE LA PERFORACION LASER

CONTROL LOCALIZACION
T e T Control panel Screen

CONFETI

MAN PM-02 Varios
B ]
. VOLANTE -
0 &
CONFETI DEFINICION
CONTROL TACTIL ESTADO: ON/OFF

El trazado del laser en la banda procesada contornea un dibujo establecido en el panel de
mando adjunto al sistema de troquelado. Tras finalizar dicho dibujo, la parte interna al
contorneo es residual y debe ser retirada de la zona procesal de la maquina y no ser un
obstaculo o inconveniente en la calidad del producto final. Esta retirada se realiza por
aspiracién de aire en un sistema ubicado en la parte inferior de la banda procesada, adjunto
al sistema de perforacion.

Tanto el estado operativo del sistema de retirada del confeti generado como la potencia de
aspiracion (absorcion por aire) se gobiernan mediante este control.

e Estado operativo: Combinar la seleccion del control con los pulsadores globales
(ON/OFF) del panel de mando principal de la maquina (PM-02)
correspondiendo al estado ACTIVO/DESACTIVO de la retirada del
confeti generado respectivamente.

e Potencia absorcion: Combinar la seleccién del control de los pulsadores globales

(€/=>») del panel de mando principal de la maquina (PM-02)
L
\\ l
% ‘

obteniendo MENOR/MAYOR fuerza de aspiracion
respectivamente.

| ‘
1
PR
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SISTEMA DE LIMPIEZA WANDRESS (12 vez)

CONTROL LOCALIZACION

Control panel Screen

PM-02 Varios

DEFINICION
CONTROL TACTIL ESTADO: ON/OFF

Adjunto al panel de mando principal de la maquina (PM-02) se ubican una serie de
controles, dispuestos verticalmente, relativos al sistema de limpieza Wandress.

Tras un corte de energia total de la maquina, la primera vez que se ponga este sistema en
marcha, debe realizarse desde estos controles. Posteriormente la orden MARCHA/PARO se
puede realizar desde el control tactil respectivo en la pantalla "Varios". Véase estado de
funcionamiento del sistema de limpieza Wandres.

0: local
1: remoto

funcionamiento

R = averia
CPERSEREERNRE F
(= g

Ingromat
en marcha

cepillo abierto
cerrado

El panel de mando volante incorpora en una de sus pantalla
informacion relativa al estado de preparacion del sistema. Esta
informacion es solamente visual.
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ESTADO DE FUNCIONAMIENTO SISTEMA DE LIMPIEZA WANDRESS

CONTROL LOCALIZACION
Control panel Screen
SISTEMA
OFF -
VOLANTE
WANDRESS HOLAATS -
DEFINICION
CONTROL TACTIL ESTADO: ON/OFF

Este control permite al operario establecer el estado operativo del sistema de limpieza
(WANDRES), no siendo ésta la primera vez tras un corte de energia total de la maquina.
Véase sistema de limpieza Wandres (paginal anterior).

Para ello, independientemente del estado operacional de la maquina, combinar la seleccién
del control mencionado con los pulsadores globales (ON/OFF) del panel de mando principal
de la maquina, para establecer el estado operacional del sistema de limpieza
ACTIVO/DESACTIVO respectivamente.

La puesta en marcha del sistema esta condicionada a unos
estados concretos de sus elementos, debiendo ser el que se
indica a continuacion si se desea.
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ESTADO OPERATIVO DEL SISTEMA DE HUMECTACION

CONTROL LOCALIZACION
Control panel Screen
WEKO VOLANTE -
DEFINICION
CONTROL TACTIL ESTADO: ON/OFF

Este control permite gobernar el estado operativo del sistema de humectacién de la banda
en proceso. Este sistema es necesario durante la produccion de la maquina, dotando al
papel de cierta humedad y tener sus caracteristicas dentro de unas tolerancias concretas.

Para ello, combinar la seleccién del control con los pulsadores (ON/OFF) del propio panel de
mando.

Este sistema informa al PC de la linea de su no disponibilidad mediante el mensaje
informativo "error". Esta informacion es visualizada correspondientemente en el area,
destinado a las alarmas, del panel de mando principal de la maquina.

NOTA: la conexidon de sefales entre ambos sistemas se realiza mediante cableado fisico.
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MOVIMIENTO INDIVIDUAL APERTURA/CIERRE DE LOS BRAZOS

CONTROL LOCALIZACION
@ @ S2 => PM-51 S8 => PM-52
S — S2 => PM-53 S8 => PM-54
DEFINICION
PULSADOR FisICO BRAZO DESBOBINAJE: ABRIR
LOCATION

il i S4 => PM-51  S6_=> PM-52

S4 => PM-53 S6 => PM-54

DEFINCION
PULSADOR FisICO BRAZO DESBOBINAJE: CERRAR
CONTROL LOCALIZACION

Panel de mando Pantalla

] I -
P03 €8>

DEFINICION
CONTROL TACTIL BRAZO DESBOBINAJE: ABRIR/CERRAR

- -

Se trata de un selector de 3 posiciones; en la posicion central no se realiza ninguna funcion,
mientras que en las otras dos se ejecutan los movimientos de desplazamiento del brazo del
lado B/A del bobinaje #n (siendo n; nimero de bobina (1..2)).

Si el selector se gira hacia la izquierda (sentido de giro anti-horario) y hacia la derecha
(sentido horario), el brazo del lado B o A del bobinaje #n (1..2) se mueve en direccion
indicada por la flecha de la etiqueta, obteniendo los movimientos de apertura y cierre de los
brazos.

Cuando el movimiento es de CIERRE:

Este movimiento es normalmente utilizado durante
el proceso de carga de un nuevo mandril para la
produccion. Durante este proceso se debe chequear
gue la posicion de los brazos coincide con el eje del
mandril ya que en caso contrario los expansibles
podrian dafiar dicho mandril.

Cuando el movimiento es de APERTURA:

Este movimiento es normalmente utilizado para la
evacuacion de la bobina previamente formada.
Previamente a la apertura de los brazos se debe
situar la plataforma elevadora bajo la bobina para
gue ésta no caiga libremente al suelo y se dafie.
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INTERCAMBIO DE LOS ESTADOS OPERATIVOS DE LAS ESTACIONES

CONTROL

LOCALIZACION

w-‘ E@‘»e»

Panel de mando

Pantalla

T

(o)

DEFINICION

CONTROL TACTIL

ESTACION OPERATIVA: CAMBIO

A través de este control el operario puede
intercambiar, de forma manual, los estados operativos
de los bastidores de la estacion bobinadora de la
maquina. Estos estados siempre son opuestos.

2
(@
U

1
(@
0

Esta situacion puede corresponder a alteraciones fisicas de la posicion de la estacion
bobinadora de forma manual, a una interrupcién en la energia en la fabrica (apagén), etc...
gue puedan provocar un no reconocimiento de la situacion real por parte del PLC de la

maquina.

Para ello, seleccionar el control central "CAMBIO" (recuadro rojo alrededor del control) y
combinarlo con el pulsador global (ON) del mismo panel de mando.

2

r's
=
>

ON

2

®

T

NOTA: el intercambio del estado operativo de las estaciones del sistema bobinador no
implica la ejecucién de la secuencia de empalme.
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CENTRADO DE BOBINA (MANUAL)

CONTROL LOCALIZACION

Control panel Screen

\-H-/ PM-03 C’E:))

——

DEFINICION
CONTROL TACTIL MOVIMIENTO: «/>

Este control se utiliza para desplazar, hacia el mismo sentido, los brazos conjuntamente de
la estacién en espera de la seccién de bobinado. La direccién del movimiento se indica
mediante la flecha que incorpora la etiqueta del control.

En el lado operativo de la maquina, el bastidor de apoyo del brazo del bobinador cuenta con
una regla milimetrada, que junto a la flecha que adjunta el brazo (ancho de bobina), informa
de forma rapida y visual al operario para centrar las bobinas respecto de la maquina
(centrado de bobina). Véase caballetes y expandibles del bobinador.

Al

NOTA: Este control esta operativo, si y solo si, los expandibles estan abiertos.
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BOBINADO-DESBOBINADO DE BANDA

CONTROL LOCALIZACION
Panel de mando Pantalla
@B@ yB% PM-03 (o)
DEFINICION
CONTROL TACTIL BANDA: BOBINAR/DESBOBINAR

Combinar la seleccion de este control con los pulsadores globales (€/=») del panel de
mando de la salida (PM-03) para actuar rotar la bobina respectivamente a los sentidos
indicados por las flechas dentro de las etiquetas de los controles. Las acciones que se
consiguen son:

e recoger banda en la bobina terminada tras el empalme, puede quedar parte de la
banda colgando, etc.

e tensar la banda.

NOTA: esta funcién esta operativa si el freno de la correspondiente estacion esta
desconectado. La posicién del empalmador no importa.
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ABRIR/CERRAR EXPANDIBLES (MANUAL)

CONTROL LOCALIZACION
Panel de mando Pantalla
{FD 1 :[E) 2 .
i =T PM-03 @:@j
DEFINICION
CONTROL TACTIL EXPANDIBLE: ABRIR

ABRIR LOS EXPANDIBLES DEL BOBINAJE

Combinar la seleccion del control con el pulsador
global (ON) del propio panel de mando. El piloto
que lleva incorporado se ilumina, indicando que los
expandibles de los brazos agarran la bobina desde
el mandril (la cufias de los expandibles presionan
hacia fuera desde la parte interior del mandril). Es
condicion indispensable el estado activo del
piloto para indicar la existencia de mandril en el
respectivo bobinaje. Este estado es necesario
para aplicar tension de banda a la bobina
correspondiente, ejecutar el proceso de
empalme, etc.

NOTA: Cuando los expandibles estan abiertos, los movimientos horizontales individuales de
los brazos permanecen inhabilitados como medida de seguridad (controles de los paneles
de mando locales de los brazos).

CERRAR LOS EXPANDIBLES DEL BOBINAJE

Combinar la seleccién del control con el pulsador
global (OFF) del propio panel de mando y los
expandibles se cierran liberando la bobina. A su
vez, la sefial luminosa, indicadora de la apertura de
los expandibles, se apaga.

NOTA: realizar esta funcion cuando se proceda a descargar la bobina recién formada
(previamente depositar la plataforma bajo dicha bobina), o cuando se requiera controlar
individualmente los brazos.
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COMMITTED INTELLIGENCE

VISUALIZACION DE DATOS

CONTROL LOCALIZACION

Panel de mando Panel de mando

&

PM-03 (om)

DEFINICION
CONTROL TACTIL INFORMACION: VELOCID. + DIAMETROS

En el lado derecho de la pantalla aparece importante informacién para el operario sobre:

= VELOCIDAD: visualizado en m/min.

= DIAMETROS: diametros actuales de las bobinas.
Aquello que esta representado en color naranja, corresponde a informacién solamente de
lectura para el operario, no pudiendo cambiar ninguno de los datos.

Dentro del panel de mandos principal de la maquina, la correspondiente al bobinador
visualiza también el diametro actual de la bobina en trabajo.

En este caso, el operario puede modificar cualquiera de estos datos ya que esta opcién (en

este caso) estad permitida. El control de la maquina, sobrescribira este parametro por el
calculo interno del didmetro.

NOTA: estos datos son de:
e lectura: panel de mando de la seccion de salida.

e lectura/escritura: panel de mando principal de la maquina.
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ROTACION DE LA ESTACION DE BOBINADO COMPLETA

CONTROL LOCALIZACION
— Panel de mando Pantalla
COD PM-03 (o™
DEFINICION
CONTROL TACTIL MOVIMIENTO: ROTACION

Combinar la seleccion de este control con los pulsadores globales (€/=») del mismo panel
de mando para rotar el bastidor del bobinador en sentido ANTI-HORARIO/HORARIO
respectivamente.

El operario debe controlar visualmente la accion de este movimiento y estar alerta para
evitar cualquier colisiéon que pudiera tener lugar.

NOTA: este control esta habilitado solamente si el brazo empalmador esta totalmente
retirado, evitando ser un obstaculo en el camino del movimiento rotacional del bastidor del
bobinador.
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