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Introduccion

Introduccion al manual de operacién

Este manual fue escrito como documento auxiliar para el uso de u-laser hole puncher. Estructurado de la manera mas
sencilla posible, este documento iniciard al usuario en el conocimiento de su equipo. Como introduccidn, se explicara
como puede utilizar este manual como referencia inmediata en cualquiera de sus dudas.

En el capitulo Inicio conoceremos nuestro equipo en forma general, al tiempo de saber la tarea que cada mddulo
desempena para el conjunto.

En el capitulo Preparacion del equipo aprenderemos a poner en marcha nuestro equipo. Conoceremos todos los ajustes
previos al uso de u-laser hole puncher y revisaremos las condiciones en que este se debe operar.

El capitulo Control por pantalla tdctil tiene una estructura orientada a instruir al operador en el control del equipo. En este
capitulo aprenderemos como realizar una rutina de trabajo desde un panel de mando tactil.

Al final de este manual, se reserva un capitulo anexo para informaciéon mas detallada de la operacién como administrador.

f ™y 's 5
Introduccién b Inicio == [Presentacion del
S Py, L g sistemal
g ' ™ rs nt
[:rese_r;taduon Preparaciéndel —— Operacion del = [Control y operacion
egurida . ._;> . | !
Garantia] N, equieo g §_  Sistema  J del equipo]
' T
[Ajustes iniciales] Anexos == [Mas acerca de p-laser
LN y hole puncher]

llustraciéon 1. Contenido del documento

Introduccion a p-laser hole puncher

En FLG trabajamos enfocados en ofrecer soluciones rentables a la industria, por tal motivo nuestro servicio es ajustarnos a
sus procesos para resolver una problematica u optimizar sus actividades. u-laser hole puncher es un sistema que cumple
con nuestros esquemas ya que sin requerir de tiempos anexados en su proceso le ayuda a obtener un mejor producto y asi
dar un mejor servicio a sus clientes.

Nuestro sistema utiliza la fraccién de segundo que su maquina emplea para sellar los bordes de cada bolsa y sin producir
demoras, crea una serie de microperforaciones perfectamente calibradas y cauterizadas.

Con u-laser hole puncher, su maquina bolseadora extiende su aplicacién y ejecuta un trabajo mas integro sin requerir de
tiempo adicional, lo que conlleva a obtener un producto mas completo y de mayor calidad.
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Seguridad

Todas las declaraciones relativas a la seguridad y los datos técnicos en este manual solo aplican cuando la unidad es
operada correctamente.

Este manual contiene pequefias etiquetas a manera de advertencias de seguridad y sugerencias de prevencién de
accidentes para indicar peligro para el operador y/o dafio al equipo.

Por favor sea atento a estas sefiales de alarma.

Adicionalmente, este documento contiene notas y sugerencias para ayudar en el uso del equipo.

Garantia

FLG garantiza el material y el funcionamiento del sistema por un periodo de 3 meses a partir del dia de la instalacién.
Durante el periodo de garantia, FLG se compromete a reparar y reemplazar las unidades defectuosas a nuestra discrecion.

FLG no sera en ningun caso responsable de cualquier pérdida de negocio o beneficios, o retrasar el tiempo de inactividad,
el trabajo, la reparacion ni los costos materiales, dafios a personas o propiedades o cuales quiera similares, pérdidas
incidentales o dafios incurridos por el comprador.

Restriccion de la garantia. La garantia antes mencionada no cubre los errores y defectos que sean resultado de un
tratamiento inadecuado, interfaces no suministradas por nosotros, modificacién, uso no debido o fuera de las condiciones
definidas o mantenimiento no autorizado.

FLG se reserva el derecho de modificar este manual o los datos técnicos de la unidad descrita en cualquier momento.
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Inicio

Contenido
!(:m El contenido del sistema se explica mediante la utilizacién de un cédigo. Este cédigo nos sirve como etiqueta para poder
-’C:j reconocer cada pieza. Las letras resaltadas en negrita corresponden a los médulos que conforman u-laser hole puncher.
Cddigo Pieza Cantidad
A PLC 1
A0 Cable de sincronizacion 1
Al Cable de alimentacién PLC 1
A-B Cable de comunicacién PLC-Electrénica 1
A-D Cable de comunicacién PLC-Slider 1
A-E Cable de comunicacién PLC-Neumatica 1
A-F Cable PLC-Microperforador 1
B Unidad Electronica 1
Bl Cable de alimentacion Unidad Electrdnica 1
B-C Cable de comunicacién Electrénica-Optica 1
C Unidad Optica 1
C1 Cable de alimentacién Unidad Optica 1
C-LX Cable de fibra dptica salida laser X 24
D Control Slider 1
D1 Cable de alimentacién Control Slider 1
E Control Neumatico 1
E1l Manguera aire-regulador 1
E2 Manguera regulador-caja 1
EX Manguera salida neumatica 10
F Mesa de Microperforacion 1
Tabla 1. Contenido
FLG Pagina | 13



Sistema de Microperforacion p-Laser hole puncher

u-laser hole puncher es un sistema compuesto por 6 modulos. En lo siguiente se describe cada uno de ellos.

Las dimensiones que aparecen en cada imagen estdn especificadas en centimetros.

N
Controlador Légico Programable (PLC)
— 16.7 —
— - |— 295 |
24 '
| _ = | 25
+-H 13.4 37 T T 37
295 iD | 11.4_(E - T @__1]:
S |
o8
e o L I J
= - - 1 I 30 —b.3 83
N —

— 87

=
~
W

29.5 I 30 I
llustracién 2. Dimensiones PLC
Ranura de llave — / % Pantalla Tactil
Switch ON/OFF —— | Paro de emergencia
= < =
Terminales de L Terminalde
conexionlas conexion 6

llustracién 3. Partes PLC

Controlador Légico Programable (PLC)

Es el cerebro del sistema. Desde el PLC se administran las sefiales enviadas a cada uno de los otros médulos para que cumplan con su
funcion.

= El PLC contiene la pantalla tactil en su frente desde la cual el operador configura la rutina de trabajo.
= Contiene un botdn en rojo como paro de emergencia y 6 terminales de conexién

Pagina | 14 FLG



La Unidad Electronica

25
317 L 133

| - 10.7

95 \ 1|o e_

———

69.7

| O T'IE 34 -

17.8 :
182 O J g) - 17.8

1 — ls’.'ssl - 4

| 17.8 1|£|_ 23.2

llustracion 4. Dimensiones Unidad Electrénica

Ventiladores

Terminales de

conexion

Terminal de )
L, Botdn de
conexion 1

arranque

llustracidn 5. Partes Unidad Electrénica

La Unidad Electrénica
Recibe sefiales desde el PLC que le indican el momento, la duracion y la potencia de encendido de cada uno de los laseres
= Cuenta con 2 ventiladores en su panel frontal para el enfriamiento de la caja

=  Elbotdn de arranque y paro funciona como un Switch ON/OFF. Si se presiona, la unidad se enciende.
= Las terminales de conexién lo comunican con el PLC y la Unidad Optica.
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La Unidad Optica

' 49.7 ' 3
f . I 3.5
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llustracién 6. Dimensiones Unidad Optica

Terminal de
alimentacion

Switch encendido Ventiladores

de ventilacion Terminal de

conexion al PLC Salidas de

fibra dptica

llustracion 7. Partes Unidad Optica

La Unidad Optica
Dispara los laseres para la perforacion de las bolsas.

=  Contiene 2 ventiladores para su enfriamiento en el panel frontal

= No cuenta con un botdn de paro emergente ya que su funcidn es controlada desde la unidad electrdnica.
=  En cada bloque interno lleva ademas un divisor de onda que reparte la potencia del haz laser.

=  Mediante fibra dptica lleva la sefial de disparo a la mesa microperforadora.

= (Cada laser emite un haz coherente a 980 nm.
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La Unidad de Control Slider

3.3,
: 19.5 I
29.5 | 2
14.1 C - 3 1.2
T 15 ® D ® 12.9
— 4 29.5 15 r 4 !
12.9
2T — A
56
30 — 10—
13.9—1
20
19.5
llustracion 8. Dimensiones Unidad de Control Slider
Ranuradellave ——— é \
3 {
Terminal de Terminal de
alimentacion comunicacion Slider

Terminal de
comunicacién PLC

llustracién 9. Partes Unidad de Control Slider

La Unidad de Control Slider

La Unidad de Control Slider recibe comandos desde el PLC que convierte en desplazamientos de un deslizador en la mesa
microperforadora. La funcion principal del Control Slider es desplazar el origen de la linea de perforaciones para ajustarlo con la
separacion que ésta debe llevar respecto al punto de sellado.

= Contiene solamente 3 terminales de conexidn en su parte inferior
=  Ensuinterior lleva un sistema electrénico de desplazamiento de alta precision
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La Unidad de Control Neumatico

29 B i 29 | I 29 - | 29 -
12 ] . - 47 F B3
2z L Lz L
o] 6.1
18 20 .20 20
-t Mz2 29 26 o 18 18 19.7
-
34 4.6 E:@:
14.8 —2.8F S B ; X
' 30 ' | 30 I | 30 |

4.2

llustracién 10. Dimensiones Unidad de Control Neumatico

1

|'

*— |
|

Regulador de ||||| g\i
presion ||||| I".
L Q 1] ¥ |
[/ S m—
I S
||| ® \
e |
I|I | Salidas
Conexion ‘ |I|!| I'. L o 2
fuente de aire il o neumaticas

I—O Conexiodn al PLC

llustracion 11. Partes Unidad de Control Neumatico

La Unidad de Control Neumatico
El control neumdtico es un sistema de valvulas activadas por sefiales del PLC

=  Estd conectado a un compresor el cual es su fuente de aire
=  Contiene un regulador de presion.

Las salidas del control neumatico van conectadas a la mesa perforadora por medio de pequefias mangueras; estas salidas
controlan el vacio en el microperforador
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Microperforador Laser

@ Para la mesa de microperforacion solo se muestran las dimensiones mds representativas.
3
162
LR
Piod =
7.1+

LT

A A A — b A i -—A—L-JA— =
923 | 40 RE S RO 7K R O O R /A R R I X 108 120
yARY IR AR v AR v ¢ ALY v I v IR v
I (N L L L I
s
130
llustracion 12. Dimensiones Microperforador Laser
Piston 2
Piston 3 —————
Zona de

Piston 1 disparo laser

Guardas

Slider
Sensor de origen

llustracién 13. Partes Microperforador Laser

Microperforador Laser
El microperforador Laser es la maquina que realiza las perforaciones en las bolsas.

Los pistones se encargan de mover la plancha superior en la zona de disparo

El sensor de origen envia la informacién de la posicién inicial de la linea de perforacion.

El PLC utiliza al slider para variar la separacion que llevaran las perforaciones del sello de bolsa

El disparo laser se da entre las planchas horizontales a través de las cuales se pasa el rollo de bolsas
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Esquema General de trabajo u-laser hole puncher

Para comprender mejor la siguiente imagen se menciona que las lineas en naranja son lineas de conexion, en tanto que las

59 lineas en negro especifican el momento en que se ejecuta determinado proceso.
Se envia la orden de 5 La unidad electrénica suministra la energia requerida
disparo de los laseres para cada laser v maneia el tiempo de disparo

fi—\\;

100

1 7
o -
LB o
(7]} _g =z g
2 3 w 8
9 B 3 2
L} . row . A .
a2 Unidad Electronica Unidad Optica g
Controlador Lagico 0
. . S
Programable PLC Microperforador Laser e N
c &
> 5
2 a
g o 2
. < w0
& O < . 8 7
- o w
= s ° o
. - : o =
= & 2
o9
o )}
o
A la bolseadora : g 2
3
9 E Control Neumatico Control Slider
<) e
o O
2w
- 2 0
5 20
@
©
1%}
ud
.
c E
o
= =W
-
1%}
v &
3 > T T
PLC escanea el origen de la microperforadora y ajusta su ) Se envian comandos al control neumatico para prensar
posicién mediante el Slider segtin el modelo seleccionado el carrete de bolsas mediante los pistones en el
microperforador. Se crea vacio para sujetar el plastico

llustracién 14. Diagrama de trabajo general. Conexiones y proceso

Pagina | 20 FLG



[Preparacion

ael equipol




Pagina | 22 FLG



Preparacion del equipo

Contenido del paquete

!(Eﬁ Se enumera nuevamente el contenido del sistema con la finalidad de que cuente usted con una lista inmediata para su
r\:’:j utilizacién durante la conexion del equipo.

Cddigo Pieza Cantidad
A PLC 1
AO Cable de sincronizacion 1
Al Cable de alimentacién PLC 1
A-B Cable de comunicaciéon PLC-Electrdnica 1

A-D Cable de comunicacién PLC-Slider 1
A-E Cable de comunicacion PLC-Neumatica 1
A-F Cable PLC-Microperforador 1
B Unidad Electrénica 1
B1 Cable de alimentacién Unidad Electrénica 1
B-C Cable de comunicacién Electrénica-Optica 1
C Unidad Optica 1
C1 Cable de alimentacién Unidad Optica 1
C-LX Cable de fibra dptica salida laser X 24
D Control Slider 1
D1 Cable de alimentacién Control Slider 1
E Control Neumatico 1
E1l Manguera aire-regulador 1
E2 Manguera regulador-caja 1
EX Manguera salida neumatica 10
F Mesa de Microperforacion 1

Tabla 2. Contenido del Paquete
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Conexiones

|
| s . . . . .
sy Muchas de las conexiones en el sistema son fijas, sin embargo se agregan para que usted pueda verificar que sean las correctas.
G
I; .
rE/} Le sugerimos que al comenzar a conectar su equipo se familiarice primero con las partes.
Lo}
\NLJ

A No conecte los cables de alimentacion de cada mddulo a su fuente de alimentacion hasta que le sea indicado.

1. Identifique el médulo de PLC y sus conexiones. Las conexiones se enumeran de izquierda a derecha del 1 a 6.

Sefial de sincronizacion ® Neumatica

Alimentacién 110V @ ® Control Slider

Unidad Efectrénica

1.1. Verifique la conexion del cable A0 en la terminal 1. Este cable debe conectar el PLC con la maquina bolseadora
para recibir la sefial de sincronizacién de trabajo.

1.2. Verifique la conexion del cable Al en la terminal 2. No conecte auln a la fuente de energia.

1.3. Verifique la conexion del cable A-B en la terminal 3.

1.4. Verifique la conexion del cable A-D en la terminal 4.

1.5. Verifique la conexién del cable A-E en la terminal 5.

1.6. Verifique la conexion del cable A-F en la terminal 6.
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2. Identifique la unidad electrénica y sus terminales de conexion.

. Terminal 2
Terminal 1 e—

Terminal 3

2.1. Verifique que el cable B1 este ensamblado en la terminal 1. No conecte aln a la fuente de alimentacion.
2.2. Conecte el cable A-B previamente ensamblado en la terminal 3 del PLC a la terminal 2 de la Unidad
Electrdnica.

2.3. Verifique que el cable B-C se encuentre conectado en la terminal 3.

3. Identifique la Unidad Optica y sus terminales de conexién.

—® Terminal 2
Terminal 1

Terminales
o—

fibra dptica

3.1. Verifique que el cable C1 este ensamblado en la terminal 1. No conecte aun a la fuente de alimentacion.
3.2. Conecte el cable B-C que se encuentra ensamblado en la Unidad Electrénica a la terminal 2.
3.3. Verifique que estén completas las salidas de fibra dptica en la parte trasera del cajon. Deben ser 24 terminales

de fibra éptica, ordenadas en 6 bloques de 4 fibras por bloque.

Q Sea en extremo cuidadoso al manipular los cables de fibra dptica ya que son muy delicadas. Los movimientos bruscos o
torceduras en la fibra producirian un gran dafo al sistema.
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4. Identifique el mddulo Control Slider y sus terminales de conexion.

=

Terminall e [ l | o Terminal 3
Terminal 2

4.1. Conecte el cable D1 en la terminal 1 del mdédulo. No conecte aun a la fuente de alimentacion.
4.2. Conecte el cable A-D que va ensamblado en el PLC a la terminal 2 del médulo Control Slider.

4.3. Verifique que en la terminal 3 se encuentre ensamblado el cable de comunicacidn con el Slider (Deslizador).

5. Identifique el médulo de Control Neumatico y sus terminales de conexién.

e Ductos de aire

Terminal 1

5.1. Conecte la fuente de aire al regulador de presion (terminal 1) mediante el cable E1.
5.2. Conecte la salida del regulador de presién a la caja de Control Neumatico mediante el cable E2.
5.3. Verifique que las 10 salidas de aire (cables EX) estén conectadas por pequefias mangueras a la mesa de

microperforacion.
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6. Identifique el Microperforador Laser y las partes que lo componen.

— Pistén 2

Pistén 3

Pistén 1

Zona de
disparo laser

Sensor de origen Slider

6.1. Conecte la terminal A-FP1U del cable A-F, previamente conectado al PLC, a la terminal superior del pistén 1.
6.2. Conecte la terminal A-FP1D del cable A-F, previamente conectado al PLC, a la terminal inferior del pistén 1.
6.3. Conecte la terminal A-FP2U del cable A-F, previamente conectado al PLC, a la terminal superior del piston 2.
6.4. Conecte la terminal A-FP2D del cable A-F, previamente conectado al PLC, a la terminal inferior del pistén 2.
6.5. Conecte la terminal A-FP3U del cable A-F, previamente conectado al PLC, a la terminal inferior del piston 3.
6.6. Conecte la terminal A-FP3D del cable A-F, previamente conectado al PLC, a la terminal inferior del pistén 3.
6.7. Conecte la terminal A-FS del cable A-F, previamente conectado al PLC, al sensor de origen.

6.8. Verifique el cable de conexidn fija entre la Unidad de Control Slider y el Slider.

7. Conecte el cable de alimentacién del PLC a la fuente de voltaje a 110V (cable Al).
8. Conecte el cable de alimentacion de la Unidad Electrénica a la fuente de voltaje a 110V (cable B1).

9. Conecte el cable de alimentacién de la Unidad Optica a la fuente de voltaje a 110V (cable C1).
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10. Conecte el cable de alimentacién de la Unidad de Control Slider a la fuente de voltaje a 110V (cable D1).

11. Conecte el cable de alimentacion de su fuente de aire (fuente de aire y cable no incluidos) a la fuente de voltaje.
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Arranque del equipo

1. Encienda la Unidad Electrdnica.
2. Encienda la Unidad Optica e inmediatamente encienda sus ventiladores.

A Verifique que los ventiladores de ambos gabinetes estén encendidos.
3. Encienda su fuente de aire.
4. Encienda la Unidad de Control Slider.

5. Encienda el PLC para arrancar el sistema por completo.

Es recomendable que encienda el PLC una vez que esté listo para comenzar a trabajar. Al encender el PLC, este mostrard la
pantalla de arranque en la cual verificard que se encuentre listo cada sector en el sistema.

'._\'6—?

-
R
iy

Al iniciar su trabajo mantenga cerrados todos los gabinetes en cada médulo.

En caso que el gabinete de la Unidad Optica haya sido abierto, por ningtin motivo haga contacto con los diodos laser ya que
son altamente sensibles a las descargas electrostdticas. Considere esto incluso si el gabinete ya ha sido desconectado.

Manténgase alejado de la zona de disparo ldser y en general de la mesa de microperforacion.

> B> P

Ajustes y Condiciones de Trabajo
Ajuste Inicial

Para iniciar, debe ajustar el carrete de bolsa con el que se vaya a trabajar haciéndolo pasar por entre la plancha de
perforacion. El procedimiento es tal cual ya lo lleva a cabo en su rutina de inicio al ajustar el carrete con la maquina
bolseadora.

Condiciones de trabajo

Mantenga el ambiente de trabajo limpio y libre de humedad. Las vibraciones excesivas en los gabinetes pueden ser de
consideracion, especialmente en la Unidad Optica.

Sea cuidadoso con las fuentes de alimentacion al conectar cada médulo.

Considere una temperatura de trabajo minima de 0 °C y maxima de 40 °C para el equipo en general. Esta temperatura ha
sido tomada en base a la temperatura de operacion de los laseres, siendo estos, los dispositivos mas delicados.
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Control por pantalla tactil

Inicio

Para operar el equipo usted debe encender la unidad de PLC. Gire el Switch de encendido en el dispositivo para comenzar.

| I

Switch ON/OFF ‘
= e

Se mostrard una pantalla de arranque para verificar todos los sectores del controlador.

Verificando sectores de arranque / ..

llustracion 15. Pantalla de arranque

Espere unos segundos para que cargue la pantalla de bienvenida.

Universidad Autonoma de Nuevo Leon

‘Maquina Perforadora Laser

_Direc_cion Icusa

llustracién 16. Pantalla de Bienvenida
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Descripcion del area de trabajo
Area de trabajo en la pantalla de inicio

Posterior a la pantalla de bienvenida se muestra la pantalla de inicio desde la cual usted podra iniciar una rutina de trabajo
preestablecida.

Perforador de Bolsa UANL

Mormbre del Modelo

Tamario de Bolsa

Propiedades

'"| Distancia de SLIDER

'| Ejectores Usados
Diodos Usados Tiernpo §

| NARDAAdadDNE |

. o Iniciar
Menu 1
adelas . . . . . . . - 0
Modelos Sacuancia

llustracion 17. Areas de trabajo en pantalla de Inicio

En la pantalla Inicio se muestra al centro de ésta el area de propiedades en la que se describen los campos:
Nombre del Modelo. Muestra el nombre del modelo actual seleccionado.
Tamaio de Bolsa. Muestra las dimensiones de la bolsa segtn el modelo.

Distancia de Slider. En unidades de milimetros, despliega la distancia que tendrd la linea de perforaciones del
sellado de las bolsas.

Eyectores Usados. Muestra cuantos y cuales son los eyectores neumaticos utilizados.

Diodos Usados. Muestra cuantos y cuales son los laseres de diodo utilizados en una matriz de 12.
En el area de Mendu se presentan las opciones,

Modelo. Dirige a la pantalla principal del programa para la seleccién de un modelo distinto de bolsa.

Iniciar Secuencia. En caso de que el drea de propiedades despliegue la informacion del modelo de bolsa que se
desea, se utiliza la opcidn Iniciar Secuencia para comenzar la rutina.
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Area de trabajo en la pantalla principal

Seleccion

Modelos

Mombre del modelo
Propiedades Tamafio de Balsa _
D15tancla de SLIDER

E]ECtI:II’EE Llﬁadns
D]DdDE UEadDE

Menu

llustracion 18. Areas de trabajo en la pantalla principal

Se accede a la pantalla Principal mediante la pantalla Inicio, clic Modelos. En la pantalla Principal se reconocen las
siguientes dareas:

Modelos. Muestra los modelos existentes en el programa.

Se muestran 4 slots de memoria con rutinas pre-cargadas segin el modelo y la capacidad de crear
nuevos modelos.

Propiedades. Son los parametros de trabajo.

Describe los parametros por variable en el trabajo. Nombre del Modelo, Tamafo de Bolsa, Distancia de
Slider, Eyectores Usados, Diodos Usados, Tiempo.

Seleccion. Permite moverse y seleccionar entre modelos.

Desplaza la opcidn entre los modelos pre-cargados con los botones UP (arriba) — DOWN (abajo). La
opcion Sel (seleccionar) selecciona entre modelos.

Menu. Muestra un panel de opciones. En lo siguiente se describird mas a detalle cada una segin como sea
utilizada.

Regresar. Permite volver a la pantalla Inicio.
Cambiar Posicidn. Desplaza la posicidon de la zona de perforacién.
Reset Secuencia. Permite parar y reiniciar la secuencia de trabajo.

SETUP. Permite el acceso al sistema como administrador. Requiere de una contrasefia de acceso.
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Operacion

Seleccionar un modelo de bolsa

En la pantalla Inicio, en el area de propiedades, se muestra el modelo selecto, verifique si es el que desea utilizar. Para

seleccionar un modelo distinto, ubique el area de seleccion en la pantalla Inicio y haga clic en Modelos. Esto lo dirige a la

pantalla Principal.

Modelos

UP/DOWN - Sel

Mombre del modelo
Tarnafio de Bolsa
D15tancla de SLIDER

E]ECtDrEE Uﬁadns
D]DdDE UEELIjCIE

llustracion 19. Seleccionar Modelo de Bolsa

Desplacese entre los modelos existentes utilizando las opciones UP/Down al tiempo de verificar en Propiedades los

parametros de trabajo para cada modelo de bolsa. Al ubicar la opcién deseada haga clic en Sel (seleccionar). Para iniciar su

rutina de trabajo haga clic en Regresar para volver a la pantalla /nicio y desde ella haga clic en Iniciar Secuencia.

Perforador de BDlSa

Nnmhre dEandEln
Tarmario de Bolsa
Distancia de SLIDER

Ejectores Usados
D]DdDE UEanCIE

T1em|:u:| 123

llustracidn 20. Iniciar Secuencia en Pantalla de Inicio

Imiciar

Secuencia

FLG
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Cambiar posicion de slider

Desde la pantalla Principal haga clic en Cambiar Posicion.

Mombre del modelo
Tamafio de Balsa _
D15tancla de SLIDER

E]ECtI:II’EE Llﬁadns _
D]DdDE UEadDE

llustracién 21. Cambiar Posicion

Esta opcion desplaza el slider para reubicar la posicion de las perforaciones respecto al borde de bolsa.

A Sea muy cuidadoso con los cables de fibra optica al moverse el slider.

Reset secuencia de trabajo

Desde la pantalla Principal haga clic en Reset Secuencia.

Mombre del modelo
Tamafio de Balsa _
D15tancla de SLIDER

E]ECtI:II’EE Llﬁadns
D]DdDE UEadDE

llustracidn 22. Reset Secuencia

El sistema detendrd y reiniciara su operacion.
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Accesos de administrador

Inicio
Ingresar como administrador

Desde la pantalla Principal haga clic en SETUP

Mombre del modelo
Tamafio de Bolsa
DiEtancia dE SLIDER i

E]ECtI:IrEE LIEadns
D]DdDE UEadDE

llustracion 23. Acceso de administrador

La opcion SETUP le mostrara una nueva pantalla en la que se le solicitara la contrasefia de administrador.

ENTER PASSWORD
LEVEL:

ESC| 4| 2 | 23 &

[3)]
w
w

caps 6 7 8 9 0 CcR
Al B C D E|ENIE
H 1| J K L iy S
0 P Q| R S HS EE
195 W W OE S 2 ¥

llustracion 24. Pantalla Password

La contrasefia serd entregada al personal correspondiente.

\
e
e

G

Se mostrara la pantalla Administrador.
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Area de trabajo en la pantalla de administrador

Modelos Seleccion
Nombre del sodelo
) Tamaro de Bolsa
Parametros Distancia de SLIDER
Ejectores Usados Campos
Diodos Usados
Menu

llustracién 25. Pantalla de Administrador

Es la pantalla principal en la que el administrador del sistema puede modificar cada campo, pardmetro y rutina. Se debe

tener cuidado al operar. Se aconseja respaldar los parametros de cada campo.
A diferencia de la pantalla de usuario, en el drea de Seleccion aparece la nueva opcién Grabar
Grabar. Permite salvar los cambios hechos en los pardametros de cada modelo.
En el area de Mendu, aparecen las opciones Modo Manual y Vacios.
Modo Manual. Accede a la operacién manual de disparos laser.
Vacios. Accede a la operacion manual de control de vacios.
En el area de pardmetros, se muestran los campos “abiertos” a cambios para los valores de cada variable.

Campos. Permiten el acceso a un teclado numérico para la modificacién de parametros.

FLG
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Administrar Modelos
Crear cambios a un modelo existente

Debe ingresar a la pantalla Administrador. Con las opciones UP/Down solo coléquese sobre el modelo que quiere
modificar y verifique los parametros.

Seleccionar opcion

Modelos UP/DOWN

Nombre del sodelo
Parametros Tarnafio de Bolsa
Distancia de SLIDER

Ejactoras Usadas
Diodos Usados

ﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂiﬂmiﬂ

. Agregar o Madificar Mndelns

Campos

|

Yacios

llustracion 26. Cambiar parametros de un modelo

En el area de pardmetros puede seleccionar cada campo de forma individual para modificarlo, para ello solo debe dar un
pequefio toque. Aparecera la siguiente pantalla.

Valores minimos y | Max: .

P —_
maximos L
m Velor selecte

4 P CLR CANCEL

TBQBSA

—
:E
|N — Enter
IT

llustracién 27. Pantalla de seleccién de parametros

Elegido el parametro correcto haga clic en ENT (Enter).
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Crear un modelo nuevo

Desde la pantalla Administrador coléquese sobre un slot de memoria para modelo que se encuentre vacio.

Desplazarse entre

Slots de slots
memoria vacios
Nombre del sodelo
Tamaro de Bolsa
Distancia de SLIDER
Ejectores Usadaos --ﬂ Tiempa 123 ms
Diodos Usados
ﬂﬂ.lﬂﬂﬂﬂl
. Aarﬁar o Modificar Mndelns
llustracion 28. Crear nuevo modelo
Agregue los valores de cada parametro pulsando sobre cada campo.
MWornbre del Modelo
Parametros Tarnafio de Bolsa
Distancia de SLIDER
Ejectores Usados Campos
Diodos Usados b=—=-=-
ﬂﬂ.lﬂﬂﬂﬂl

. ﬂarﬁar o Maodificar Mndelns

llustracion 29. Establecer los parametros para el nuevo modelo

Realizados los cambios, haga clic en Grabar para guardar sus modificaciones.

Guardar cambios

llustracién 30. Guardar cambios
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Operacion manual
Operacion modo manual (disparo Laser)

Desde la pantalla Administrador, area mend, seleccionar Modo Manual.

‘ Diodos Usados
% BB R 1 1) A 6 DT R

Agregar o MDI:H"L‘EFMDI:[E[DS

Seleccionar

Menu % 1[":55:5;.3_["‘ | “Wacios oot disparo manual

llustracion 31. Seleccionar Modo Manual Disparo Laser

Aparecera la pantalla Modo Manual Disparo Laser.

Selector de
disparo

Opciones
especiales

Regresar

llustracién 32. Pantalla Modo Manual (Disparo Laser)

La pantalla Disparo Ldser contiene un banner de opciones especiales para modificar los pardmetros que acompafan el
disparo.

Piston Delay. Retardo de pistdn (milisegundos).
Vacio Delay. Retardo de vacio (milisegundos).
Sincronia. XXXXX (milisegundos).

Vacio off delay. XXXXX (milisegundos).

Soplador. XXXXX (milisegundos).
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Operacion modo manual (Control Vacio)

Desde la pantalla Administrador, area menu, seleccionar Vacios.

‘ Diodos Usados

ﬂﬂﬂl.ﬂﬂﬂﬂ'

. Agregar o Mnmhnarmnﬂe[ns Seleccionar
Menli —— . . — control de vacios
i ' e manual

llustracién 33. Seleccionar Modo Manual Control Vacios

Aparecera la pantalla Modo Manual Control Vacio.

aoio 1 Vasio 2 Sin Usar

llustracién 34. Pantalla Modo Manual (Control Vacio)
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