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CARACTERISTICAS TECNICAS DEL EQUIPO

1- CARACTERISTICAS TECNICAS DE LA ENVOLVEDORA

1.1 - CARACTERISTICAS ELECTRICAS :
* ALIMENTACION ELECTRICA : 220V MONOFASICA+ TIERRA 50/60 HZ
* POTENCIA MAXIMA : 3 KW
* CONSUMO MAXIMO : 10 A
1.3 - DIMENSIONES DE LA ENVOLVEDORA :
* DIMENSIONES EXTERIORES MAXIMAS : LARGO 4100 x ANCHO 1400 x ALTO 1750 (mm)
* DIMENSIONES DE LA MORDAZA DE SOLDADURA : 295 mm / 195 mm

* ALTURA DE TRABAJO : 900 mm - 950 mm
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INSTALACION DE LA ENVOLVEDORA

1- EMPLAZAMIENTO DE LA LINEA :
* Situar la ENVOLVEDORA en la zona elegida . Recomendamos su ubicacion en ambientes
VENTILADOS , NO MUY HUMEDOS y que dispongan de un suelo mas o menos uniformes.

* Las lineas de TENSION y de AIRE ( mirar caracteristicas técnicas ) deben estar a pie de
maquina o en zona cercana segun tengan previsto.

* Nivelar bien la ENVOLVEDORA con resy to al suelo utilizando para ello la llave correspondiente
para subir o bajar las PATAS provistas a tal efecto.

* Con la linea ya colocada procederemos a la conexién eléctrica y del aire .

2- CONEXION ELECTRICA DE LA LINEA :

* La tensién de alimentacion es de 220V MONOFASICA

* Preparar una toma de corriente mural de 2 POLOS Y TIERRA y su correspondiente clavija.
Para saber que toma necesitamos debemos consultar la POTENCIA de toda la linea.

* Es obligatoria la conexién a tierra. Este hilo esta sefializado en la manguera de conexion con
los colores amarillo - verde.

* El hilo de NEUTRO esté sefializado en la manguera de conexién con el color azul.

* Cuidar que la manguera de conexién no esté expuesta a golpes u otro tipo de inconvenientes.

3- CONEXION DEL AIRE :

* La presion normal de trabajo es de 6 a 7 BARES.
* La conexién hay que hacerla en el grupo de filtraje situado en un lateral de la maquina.

* Antes de abrir el paso del AIRE nos aseguraremos de que no hay objetos ni personas en
la maquina puesto que los cilindros se pondran en posicion de reposo inmeditamente.
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FUNCIONAMIENTO DE LA ENVOLVEDORA

1- DESCRIPCION DEL PANEL DE MANDOS :

* DESDE ESTE PANEL SE CONTROLAN Y SE VISUALIZAN LAS MANIOBRAS Y LOS
ACCIONAMIENTOS DE LA ENVOLVEDORA

CONTROL DE T2 PANTALLA CONTROL DE T2
DE MORDAZAS TACTIL DE ROLDANAS

CONTINUO

l DEScConT

. "CONTROL DE CICLO

MANDOS PILOTOS PARADA DE
DE CONTROL INDICADORES EMERGENCIA

DE MARCHA
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2- SOLDADURA LONGITUDINAL DE ROLDANAS :

ROLDANA ROLDANAS DE
CONICA DE CONFORMACION
GOMA DE LA PESTANA SONDA DE

TEMPERATURA

MANETAS DE
SEPARACION
DE ROLDANAS

ROLDANAS ROLDANAS
DE SOLDADURA DE TIRO
DE FILM

*ESTA SOLDADURA LONGITUDINAL PERMITE CERRAR LA BOLSA FORMADA EN EL
CONFORMADOR , DE MANERA CONTINUA DEJANDO UN CORDON DE FILM SOLDADO.

* PARA ELLO HACEMOS PASAR EL FILM POR EL CONFORMADOR PREVIAMENTE
AJUSTADO INTRODUCIENDO LOS EXTREMOS DE ESTE POR LA RENDIJA DE LA BANDEJA.

* PRIMERAMENTE , UNA PAREJA DE ROLDANAS SUJETA LOS EXTREMOS DEL FILM Y
POSTERIORMENTE OTRA PAREJA DE ROLDANAS SUELDA ESTOS EXTREMOS .

* LA TEMPERATURA DE SOLDADURA LA SELECCIONAMOS EN EL REGULADORDE T 2
CORRESPONDIENTE ( VER INSTRUCCIONES DEL REGULADOR)) .

*ESTA TEMPERATURA ESTA EN FUNCION DEL TIPO DE FILM UTILIZADO Y DE LA VELO -
CIDAD DE TRABAJO, ES DECIR , A MAYOR VELOCIDAD MAYOR TEMPERATURA .

* LA TEMPERATURA FLUCTUA AL PRINCIPIO DEBIDO A LAS INERCIAS DEL CALOR , POCO
DESPUES SE ESTABILIZA EN LA TEMPERATURA SELECCIONADA .



PINONES DE
GIRO DE
MORDAZAS

MUELLES DE
AJUSTE

PINON DE
CINTA DE
SALIDA

CINTA DE
SALIDA
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3- SOLDADURA TRANSVERSAL DE MORDAZAS :

MORDAZAS DE CORTE
Y SOLDADURA

ANILLOS COLECTORES

Y PINZAS PARA DAR
TAMBOR DE CHAPA TENSION A RESISTENCIAS
PARA EL APOYO DE
PRODUCTO

* ESTA SOLDADURA TRANSVERSAL PERMITE CERRAR Y CORTAR EL " TUBO " DE FILM
QUE PREVIAMENTE HA SIDO SOLDADO POR LAS ROLDANAS DANDO LUGAR A LA
BOLSA QUE ENVUELVE A CADA PRODUCTO .

* PARA EFECTUAR LA SOLDADURA DISPONE DE UNA MORDAZA SUPERIOR Y OTRA
INFERIOR CON UNAS RESISTENCIAS QUE PROPORCIONAN EL CALOR PARA SOLDAR
Y UNA CUCHILLA'Y CONTRACUCHILLA PARA CORTAR EL FILM.

* COMO RESULTADO DE ESTE CORTE Y SOLDADURA QUEDA UNA PESTANA SOLDADA
QUE CERRARA PERFECTAMENTE LA BOLSA SIEMPRE QUE LAS MORDAZAS ESTEN
BIEN AJUSTADAS Y LA TEMPERATURA SEA LA CORRECTA .

* CUANDO LAS MORDAZAS HACEN CONTACTO EN EL MOMENTO DE SOLDAR , LA
VELOCIDAD DEL FILM Y DE LAS MORDAZAS DEBE SER MAS O MENOS IGUAL .PARA
IGUALAR ESTA VELOCIDAD DISPONEMOS DE UN VOLANTE SITUADO DEBAJO DE LA
CINTA DE SALIDA IGUALANDO ESTAS VELOCIDAD EVITAREMOS QUE LA MORDAZA
RETENGA EL FILM SI VA MAS DESPACIO 6 QUE TIRE DEL FILM SI VA MAS DEPRISA .

* LA TEMPERATURA DE SOLDADURA LA SELECCIONAMOS EN EL REGULADORDE T 2
CORRESPONDIENTE ( VER INSTRUCCIONES DEL REGULADOR)) .

* ESTA TEMPERATURA ESTA EN FUNCION DEL TIPO DE FILM UTILIZADO Y DE LA VELO -
CIDAD DE TRABAJO, ES DECIR , A MAYOR VELOCIDAD MAYOR TEMPERATURA .
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4- MANDOS DE " CONTROL DE CICLO " :

4.1 - PULSADOR VERDE DE " MARCHA " :

* ACCIONANDO ESTE PULSADOR , EL PILOTO VERDE SE ILUMINARA'Y LA MAQUINA
SE PONDRA EN MARCHA .

* DISPONEMOS DE OTRO PULSADOR DE MARCHA EN EL EXTREMO DE LA CINTA DE
ALIMENTACION .

* ANTES DE PULSAR " MARCHA " DEBEMOS ASEGURARNOS DE QUE ESTA MANIOBRA
NO VA A SUPONER NINGUN PELIGRO :

* NO DEJAR OBJETOS NI HERRAMIENTAS ENCIMA DE LA ENVOLVEDORA.
* OBSERVAR QUE NO HAYA NADIE MANIPULANDO LA MAQUINA .

* CERRAR TODAS LAS PUERTAS Y CARCASAS DE PROTECCION .

* EMPEZAR LA MARCHA A BAJA VELOCIDAD Y DESPUES IR SUBIENDO
POCO A POCO .

* CUANDO PULSAMOS "MARCHA " EL MOTOR VA ACELERANDO HASTA SITUARSE EN
LA VELOCIDAD AJUSTADA EN EL POTENCIOMETRO DE VELOCIDAD .ESTA ACELERACION
DURA APROXIMADAMENTE 1.5 SEGUNDOS .

4.2 - PULSADOR ROJO DE " PARADA " :

* ACCIONANDO ESTE PULSADOR , EL PILOTO ROJO SE ILUMINARA Y LA MAQUINA SE
PARARA .

* DISPONEMOS DE OTRO PULSADOR DE MARCHA EN EL EXTREMO DE LA CINTA DE
ALIMENTACION .

* ESTA PARADA NO ES INSTANTANEA ; LA VELOCIDAD VA DISMINUYENDO PROGRE -
SIVAMENTE HASTA QUE LA MAQUINA SE PARA , TARDANDO APROXIMADAMENTE 1
SEGUNDO DESDE QUE PULSAMOS " PARADA " HASTA QUE SE DETIENE .

* DE ESTA FORMA EVITAMOS SOBREESFUERZOS Y DESGASTES DEBIBO A PARADAS
EXCESIVAMENTES BRUSCAS .

*EL PILOTO ROJO DE ESTE PULSADOR NOS INDICA DIFERENTES EMERGENCIAS Y
SEGURIDADES ( VER CAPITULO DE PILOTOS DE SENALIZACION ) .

4.3 - POTENCIOMETRO REGULADOR DE VELOCIDAD :

* ESTE POTENCIOMETRO ACTUA SOBRE EL VARIADOR DE FRECUENCIA DEL MOTOR
PERMITIENDO SUBIR O BAJAR LA VELOCIDAD DE LA ENVOLVEDORA .

* ES RECOMENDABLE PONER ESTE POTENCIOMETRO A BAJA VELOCIDAD ANTES DE
PULSAR " MARCHA " PARA EVITAR UNA PUESTA EN MARCHA DEMASIADO BRUSCA .

* GIRANDO ESTE POTENCIOMETRO A LA DERECHA SUBIREMOS LA VELOCIDAD DE
"0"A" 10" SEGUN LA ESCALA MARCADA . EN LA POSICION " 10" DE VELOCIDAD
MAXIMA , EL VARIADOR DE FRECUENCIA SE SITUA ENTRE 10 Y 20 HERCIOS ,SEGUN
EL MODELO DE ENVOLVEDORA . ( VER INSTRUCCIONES DEL VARIADOR )



AJUSTES Y REGULACIONES

1- COLOCACION Y CENTRADO DE LA BOBINA DE FILM :

* ANTES DE COLOCAR LA BOBINA DE FILM EN EL PORTABOBINAS TENDREMOS EN
CUENTA:

* SEGUN EL MODELO DE ENVOLVEDORA , EL PORTABOBINAS ADMITE
UN LARGO DE BOBINA MAXIMO QUE NO DEBE SER SOBREPASADO .

*NO ES CONVENIENTE UTILIZAR BOBINAS CON DIAMETRO O PESO
EXCESIVO YA QUE ESTO PERJUDICA EL ARRASTRE DEL FILM EN LA
ZONA DE LAS ROLDANAS PUDIENDO PROVOCAR QUE EL PRODUCTO
SE DESCOLOQUE EN LA ZONA DE INTRODUCCION EN LA BOLSA .

* LA BOBIA DE FILM HAY QUE COLOCARLA BIEN CENTRADA PARA EVITAR
PROBLEMAS DE CONFORMACION Y PARA QUE EL ACABADO SEA OPTIMO.

POMO DE BOBINA FRENO DE POMO DE
SUJECCION DE FILM CINTAY PESA CENTRADO
DE BOBINA DE BOBINA

RODILLOS DE
PASO DE FILM

HORQUILLA DE REGULACION
DE ANGULO DEL FILM
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2 - AJUSTE DEL CONFORMADOR DEL FILM :

*ESTE CONJUNTO DE PIEZAS REGULABLES NOS PERMITE FORMAR EL ENVOLTORIO
DENTRO DEL CUAL IRA ALOJADO EL PRODUCTO .

*ESTE AJUSTE DEBE SER PRECISO PARA FAVORECER LA ENTRADA DEL PRODUCTO
EN LABOLSA Y ADEMAS EL ARRASTRE POR PARTE DE LAS ROLDANAS SEA BUENO .

REGULADOR DE
ALTURA DEL
% | CONFORMADOR

N B

GUIA PARA FIJAR
LA POSICION DEL
CONFORMADOR
POMO DE
REGULACION
DE ANCHO

CHAPAS DE
GUIA DEL FILM

CHAPAS DE

POMO DE CONFORMACION

REGULACION

TORNILLOS RODILLOS DE
DE FIJACION CONFORMACION
DEL CONFORMADOR DEL FILM

* EL CONFORMADOR DISPONE DE REGULACIONES DE ANCHO - ALTO - POSICION
PARA CONSEGUIR FORMAR UNA BOLSA'Y MANTENERLA ESTABLE



* POSICION DEL EMBRAGUE DENTADO DE LA CADENA DE PALAS *

SR

EMBRAGUE DENTADO EN POSICION ABIERTA :
PODEMOS MOVER LA CINTA DE PALAS CON LA MANO

EMBRAGUE DENTADO : POSICION CERRADO ----- EL MOTOR MUEVE LA CADENA DE PALAS



*INSTALACION DE FOTOCELULA DE SERIGRAFIA *

PULSAR PARA MEMORIZAR
EL FONDO DEL FILM

PULSAR PARA MEMORIZAR
LA MARCA DEL FILM

. PILOTO VERDE ILUMINADO :
= NO DETECTA MARCA

PILOTO ROJO ILUMINADO :
S| DETECTA MARCA

CABLEADO DE LA FOTOCELULA : CABLE BLANGCO s SENAL
CABLE MARRON : + 24VCC
CABLE AZUL : OV



RAELMA

5.2 - DESCRIPCION DEL SISTEMA DE CARGA CON PARADA
CUANDO FALTA PRODUCTO ENTRE LAS PALAS : OPCIONAL

A FOTOCELULA DETECTA PRODUCTO B SENSOR DETECTA LA POSICION
ENTRE LAS PALAS DE LA PALA : UN GIRO DE LA CHAPA
CORRESPONDE A UN HUECO DE PALA

N J

FOTOCELULA DETECTA CHAPA SENSOR
PRODUCTO ENTRE PALAS GIRATORIA DETECTA CHAPA

*PARADA DE CARGA CUANDO FALTA PRODUCTO ENTRE LAS PALAS :

* EL SENSOR B DETECTA LA CHAPA GIRATORIA

* LA FOTOCELULA A NO DETECTA PRODUCTO } LA MAQUINA SE PARA
*MARCHA DESPUES DE UNA PARADA DE CARGA :

* PARA DAR MARCHA A LA MAQUINA TENEMOS

QUE PONER PRODUCTO EN LA PALA QUE ESTABA
Que P LA MAQUINA SE PONE
* CUANDO DETECTE EL PRODUCTO LA FOTOCELULA A EN MARCHA

EMPIEZA A CONTAR UN TIEMPO (SE PUEDE VARIAR
CON LA PANTALLA TACTIL) Y SE PONE EN MARCHA.

*PANTALLA DE CONTROL DE LA PARADA DE CARGA :

*ACTIVAR - DESACTIVAR
LA PARADA DE CARGA T —

*DETECTA PALA VACIA
SE ACTIVA UN TIEMPO I e
Y DESPUES SE DETIENE ; K i MEML
LA MAQUINA. ’

*PARA REANUDAR LA MARCHA
PONEMOS PRODUCTO /
EN LA PALA VACIA , DETECTA

LA FOTOCELULA " A", SE

ACTIVA UN TIEMPO Y SUENA

UN PITIDO. TRANSCURRIDO ESTE
TIEMPO, LA MAQUINA SE PONE EN MARCHA OTRA VEZ



LISTA DE SINCRONIZACIONES
DE MORDAZA Y PALAS

NUMERO DE|LONGITUD ENTRE | PALAS PINONES DE NYLON
PALAS PALAS (mm) QUITADAS CINTA ---- MORDAZA

24| 177.8 e 9

12| 3556 S &

N | |O

8| 5334 & I

6| 7112 3(& &

EJEMPLO : PRODUCTO DE 250 mm DE LONGITUD

PALA QUITADA

PINON MORDAZA : 45



REPUESTOS PARA ENVOLVEDORA HORIZONTAL " GALAXIA "

MATERIAL DE REPUESTO APLICACION EN LA MAQUINA CANTIDAD RECOMEND. MARCA REFERENC.
REGULADOR DE TEMPERATURA CONTROL DE CALOR 1 RKC-CB100 2950
SONDA DE TEMPERATURA MORDAZA SONDA TIPO " J" CABLE CORTO 1 PROPIO
SONDA DE TEMPRATURA ROLDANAS SONDA TIPO " J" CABLE LARGO 1 PROPIO
CUCHILLA DE CORTE CORTE DEL FILM EN MORDAZAS 1 PROPIO 2689
CONTRACUCHILLA ASIENTO PARA LA CUCHILLA 1 PROPIO
CONTACTOR ACTIVA CALOR EN ROLDANAS Y MORDAZA 1 TELEMECANIQUE 2346
RESISTENCIA MORDAZAS CALOR EN MORDAZAS 1 TUBULAR 12mm 2327
RESISTENCIA ROLDANAS CALOR EN ROLDANAS 1 GALLETA 2250
PIEZA DE BRONCE ROLDANAS SUJECCION DE SONDA DE ROLDANAS 1 PROPIO
FUENTE DE ALIMENTACION 24 VCC TENSION DE MANDO 1 TELEMECANIQUE 20170
TARJETA INVERSORA CONTROL DE SERIGRAFIA 1 EIDE 2989
PINZA DE ANILLOS COLECTORES TENSION DE RESISTENCIAS 1 PROPIO 2547
ROLDANA ENGOMADA ROLDANA DE PLEGADO 1 PROPIO 20488
PALAS DE ARRASTRE TRANSPORTE DEL PRODUCTO 10 SEGUN MEDIDAS
PINON DE NYLON 30 DIENTES PINON INTERCAMBIABLE 730 1,5 1 PROPIO 20150
PINON DE NYLON 45 DIENTES PINON INTERCAMBIABLE 745 1,5 1 PROPIO 20456
FUSIBLES DE CRISTAL PROTECCION DE CIRCUITOS VARIOS VARIOS VALORES




*ESQUEMA DE LOS PARAMETROS DE LA PANTALLA TACTIL

( OPCIONAL )

" TEMPORTZADORES

CONTADORES

PARADA DE CARGA
CON CARGA/SIN CARGA
RETARDO PARADA: ##
RETARDO MARCHA: ##

MENSAJES :

PARADA DE EMERGENCIA
ACTIVADA.DESENCLAVAR
LA SETA ROJA GIRANDO
A LA DERECHA .

SELEGTORES

CONTADOR DE PIEZAS:

VALOR ###HiHHH#H

PRESELECTOR : SI/NO
CUENTA : ####H#H#HiHH#
EN CURSO : ####HH#H#
F1: RESET F2:SALIR

* SELECCION DEL TIPO
DE FILM ( OPCIONAL):
CON / SIN MARCA

SEGURIDAD DE MORDAZA
ACTIVADA.GIRAR EL
VOLANTE Y PULSAR
BOTON DE REARME

PUERTA ABIERTA O MAL
CERRADA.CERRAR BIEN
Y PULSAR BOTON ROJO
DE REARME

ENVOLVEDORA DETENIDA
ESPERANDO PRODUCTO
I MAQUINA EN MARCHA

EL PRESELECTOR HA
CONTADO LOS PAQUETES
SELECCIONADOS .

PULSAR REARME .




.- PANTALLA TACTIL : VISUALIZACION DE ALARMAS

*EN ESTAS PANTALLAS APARECEN LAS EMERGENCIAS Y SEGURIDADES QUE ESTAN
ACTIVADAS. TAMBIEN APARECE EN EL TEXTO LO QUE DEBEMOS HACER PARA
DESACTIVARLAS.

* SIEMPRE QUE SE ACTIVA UNA ALARMA , APARECE SU CORRESPONDIENTE
PANTALLA DE TEXTO , QUEDANDO BLOQUEADO EL ACCESO A LOS PARAMETROS.

.- PARADA DE EMERGENCIA :
*HAY 1 PULSADOR DE EMERGENCIA SITUADO EN EL PANEL DE MANDOS

* CUANDO PULSAMOS ESTA SETA , SE QUEDA ENCLAVADA Y LUEGO ES NECESARIO
DESENCLAVARLA GIRANDOLA EN EL SENTIDO DE LAS AGUJAS DEL RELOJ .

* ESTA PARADA DE EMERGENCIA DETIENE TODAS LAS MANIOBRAS DE LA
ENVOLVEDORA.

PULSADOR DE "RESET": PULSAR PARA VOLVER A LA
PANTALLA DE INICIO.

.- PUERTA ABIERTA O MAL CERRADA:

*LAS PUERTAS A LAS QUE TENEMOS ACCESO VAN PROTEGIDAS CON UN MICRO
DE SEGURIDAD .

* CUANDO UNA DE ESTAS PUERTAS SE ABRE O SE CIERRA MAL QUEDA INDICADO
EN LA PANTALLA TACTIL .

* PARA REANUDAR LA MARCHA DEBEMOS CERRAR BIEN LAS PUERTAS Y
RESETEAR ESTA SEGURIDAD PULSANDO EL BOTON "RESET"

PUERTA ABEIERTA O MAL
CERRADA: CERRAR BIEM

Y PULSAR EESET




.- SEGURIDAD DE MORDAZA ACTIVADA

*LA MORDAZA DISPONE DE UN LIMITADOR DE PAR QUE ACTUA CUANDO
DETECTA UN SOBREESFUERZO A LA HORA DE CORTAR .

*DISPONE DE UN DETECTOR QUE DA LA ORDEN DE PARADA A LA ENVOLVEDORA

* PARA REANUDAR LA MARCHA DEBEMOS ENGRANAR LA MORDAZA GIRANDO
EL VOLANTE SEGUN INDICA LA FLECHA

SEGURIDAD DE MORDAZA
ACTIWADA: DESALDJAR LOS

FAULETES % PULS

PULSAR "RESET" DESPUES DE ENGRANAR LA MORDAZA

GIRAR EN ESTE SENTIDO
PARA ENGRANAR LAS MORDAZAS

PARA GIRAR LA MORDAZA HAY QUE PRESIONAR EL VOLANTE
HACIA ADENTRO PARA QUE ENCAJE EN EL EJE Y DESPUES
HAY QUE GIRAR.



. - SENALIZACION DE PARADA DE CARGA

*CUANDO ACTIVAMOS LA PARADA DE CARGA , LA ENVOLVEDORA AVANZA'Y
SE DETIENE PARA ESPERAR EL PRODUCTO.

* ESTA PARADA QUEDA SENALIZADA CON UNA PANTALLA DE COLOR AMBAR.

* CUANDO INTRODUCIMOS EL PRODUCTO, LA MAQUINA REANUDA LA MARCHA
Y LA PANTALLA DESAPARECE.

PARADA DE CARGH ACTIVADA

ESPERANDD PRODUCTD PARA

PONERSE EN MARCHA

. - SENALIZACION DE PRESELECTOR HA TERMINADO LA CUENTA

*CUANDO ACTIVAMOS EL PRESELECTOR , LA ENVOLVEDORA CUENTA LOS PAQUETES
QUE HEMOS SELECCIONADO Y SE PARA.

* ESTA PARADA QUEDA SENALIZADA CON UNA PANTALLA DE COLOR AMBAR.

* CUANDO PULSAMOS RESET, LA PANTALLA DESAPARECE

EL CONTADORE PRESELECTOR
HE TERMINADD DE COMNTAR

L05 FPARUUETES |




. - SELECCION DEL MODO DE TRABAJO :

* PODEMOS SELECCIONAR EL MODO DE TRABAJO " CON CARGA "
O " SIN CARGA "

* CON CARGA : LA MAQUINA SE DETIENE CUANDO EL DETECTOR INDUCTIVO
SITUADO EN LA PARTE POSTERIOR DE LA ENVOLVEDORA , DETECTA LA
CHAPA QUE GIRA..

PARA REANUDAR LA MARCHA EL AUTOMATA DEBE RECIBIR LA SENAL DE
PERMISO EN LA ENTRADA 07

PODEMOS RETARDAR LA PARADA PARA POSICIONAR LA PALA

PODEMOS RETARDAR LA MARCHA PARA ASEGURAR QUE EL PRODUCTO
ESTA BIEN SITUADO ENTRE LAS PALAS.

* SIN CARGA : LA MAQUINA ESTA EN MARCHA SIEMPRE

.- SELECCION DEL TIPO DE FILM

*EN ESTA PANTALLA SELECCIONAMOS EL TIPO DE FILM CON
EL QUE VAMOS A TRABAJAR:

* CON SERIGRAFIA: SE ACTIVA LA FOTOCELULA LECTORA
DE MARCAS PARA HACER LA SINCRONIZACION

* SIN SERIGRAFIA: LA FOTOCELULA DE MARCAS SE
DESACTIVA.




PONER EL NUMERO
DE PAQUETES QUE ~
QUEREMOS CONTAR -

PONER A CERO LA

1.4.4 - CONTADOR DE PRODUCCION :

*ESTE CONTADOR NOS DA EL NUMERO DE GIROS DE MORDAZA
QUE HA HECHO LA MAQUINA EN CICLO AUTOMATICO .

COMTADOR )
TOTAL

- PRESELECTOR DE PAQUETES :

* CON EL PRESELECTOR PODEMOS SELECCIONAR EL NUMERO
DE PAQUETES QUE QUEREMOS QUE HAGA LA ENVOLVEDORA.
CUANDO LLEGA A LA CUENTA SELECCIONADA , LA ENVOLVEDORA
SE DETIENE

ACTIVA/DESACTIVA
EL PRESELECTOR

/

CUENTA EN CURSO —7 '8

*VELOCIDAD DE PRODUCCION

* EN ESTA PANTALLA VISUALIZAMOS LA VELOCIDAD EN PAQUETES
POR MINUTO.




