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Capitulo 1
Introduccion al Sistema SmartPAC

Este manual describe el Sistema SmartPAC. Incluye informacién detallada acerca de la
operacion de SmartPAC en el modo "Run” (Funcicnamiento), y también provee
descripciones de algunas condiciones de fallas que cominmente ocurren, que pueden ser
generadas por SmartPAC. A continuacién se describe el contenido de cada capitulo:

Capitulo 1 Introduccién. Este capitulo suministra la informacién general sobre
SmartPAC vy sus varias opciones, ademds de descripciones detalladas acerca
de topicos tales como sensores.

Capitulo 2 Teclado y presentaciones visuales de SmartPAC. Este capitulo explica
como se usan las diferentes teclas, asf como también la informacién general
referente a las presentaciones visnales de SmartPAC.

Capitulo 3 SmartPAC con DiProPAC y ProCamPAC. La Seccion I provee
informacidn detallada para efectuar la proteccién de troqueles y ajustes
programables de levas en el modo "Run” (Funcionamiento). La Seccién 2
describe los mensajes de fallas encontradas cuando se estd usando esta
configuracién de SmartPAC.

Capitulo 4 SmartPAC con AutoSetPAC. La Seccion I provee detallada informacién
para efectuar ajustes de monitor y fuerza de la prensa, en el modo "Run”
(Funcionamiento). La Seccion 2 describe los mensajes de fallas que se
pueden encontrar cuando se estd usando AutoSetPAC.

Capitulo 5 SmartPAC con WPC (Wintriss Clutch/Brake Control). La Seccidn 1
provee informacidn detallada de como realizar los ajustes relacionados con el
control de la prensa, en el modo "Run” (Funcionamiento). La Seccion 2
describe los mensajes de falla que se pueden encontrar cuando se estd usando
SmartPAC con WPC.

Capitulo 6 SmartPAC con SFI (Servo-Feed Interface). Este capitulo explica como
ajustar el regulador del servomecanismo de alimentacién que estd conectado
por medio de un enlace de comunicacion a SmartPAC. SmartPAC es
compatible con una variedad de servoalimentaciones.

Conversion del texto Inglés al Espaiol usando F1

SmartPAC fue originalmente disefiado en inglés. No obstante, su versidn bilingiie tiene la
capacidad de traducir al espafiol todas las instrucciones del modo "Run”
{Funcionamiento).Todo lo que usted tiene que hacer es apretar la tecla de funcion F1.
Esta tecla sirve como interruptor, lo cual significa que si la pantalla estd en inglés,
apretando F1 se producird €l cambio al espaitol. Si actualmente la pantalla estd presentada
en espafiol, F1 la volverd a presentar en inglés. Los otros modos de operacion --"modo
Inicialization” (Inicializacion) y modo "Program” (Programa) (con la excepcién de la
presentacion del primer menit del modo "Program”) - sélo pueden ser vistos en inglés.
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Si usted estd operando con la traduccidn al espafiol, los mensajes de fallas también
aparecerdn en este idioma. Los mensajes de fallas no pueden ser traducidos a uno u otro
idioma apretando F1. Al apretar la tecla "Reset” (Reposicion), la mayoria de los
mensajes desaparecen inmediatamente y se vuelve a presentar el menu original. En esta
circunstancia, usted puede apretar la tecla de funcién F1 para obtener la traduccion de las
selecciones del menud de "Run" (Funcionamiento).

En los casos en que un mensaje de falla no puede ser repuesto a su situacidn anterior
antes de corregir el problema que lo causdé (tal como un sensor rojo -- ver Seccion 2 del
Capitulo 3), siga este procedimiento:

1. Gire la llave "Program/Run" (Programa/Funcionamieno) a la posicién "Program”.
Observe que la presentacién visual en la pantalla estd en el idioma en el cual el modo
"Run" fue originalmente establecido. En el caso de que lo haya sido en espaiiol, esta
es la tnica pantalla en el modo "Program" que aparecera en este idioma.

Ahora apriete la tecla de la funcién F1. Usted notard que cambio el idioma.

3. A continuacién, gire la llave "Program/Run” de vuelta a la posicién "Run". Ahora el
mensaje aparecerd en €l otro idioma.

Acerca de SmartPAC

SmartPAC es una interfaz modular ingeniosa, para una multiplicidad de funciones de
automatizacion de la prensa, incluyendo proteccién de troqueles y conmutacion de levas
programables. Cada SmartPAC incluye un monitor de freno basado en un resolutor de
control confiable, y extensas capacidades de conteo. SmartPAC también se destaca por
una presentacion visual LCD, grande y brillante, una presentacién de informacién LED
altamente visible, una zona de teclas numéricas, y otras llaves y teclas de uso fécil para
desarrollar el trabajo.

SmartPAC puede ser configurado, por opcidn, para incluir: un sistema de proteccién de
troquel de hasta dieciséis sensores, un interruptor de levas programable de hasta dieciséis
canales, un control de freno y embrague basado en microprocesador dual de estado
s6lido, verificacién de dos o cuatro entradas de carga de la prensa, y un interfaz de
servoalimentacién. Cada uno de estos agregados optimiza a SmartPAC como conjunto
completo de automatizacién de la prensa. Ademds, SmartPAC puede ser vinculado, por
opcidn, a una computadora remota que reune los datos esenciales provenientes del recinto
de la prensa.

Como SmartPAC beneficiara su operaciéon

SmartPAC le trae una multitud de funciones de automatizacion para la prensa a un lugar
central. He aqui algunos de los beneficios que usted llegard a apreciar cuando utilice su
SmartPAC.
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Caracteristicas normales

Con SmartPAC, todas las graduaciones se efectiian en la consola del operario utilizando
la presentacién LCD y el teclado grandes. Todas las graduaciones para un troquel se
guardan antomaticamente en la memoria estable de SmartPAC. Para usar las
graduaciones cuando hace el trabajo otra vez, simplemente vuelva a cargar su nimero de
herramienta almacenado y estard listo para comenzar el trabajo. SmartPAC puede guardar
en la memoria graduaciones para hasta 200 herramientas.

El monitor que forma una sola unidad con el freno de SmartPAC-verifica constantemente
el desgaste de éste elemento, midiendo el tiempo de parada cada vez que la prensa se
detiene, y exhibe ese valor en milisegundos. SmartPAC también muestra la cantidad de
grados que le tomo a la prensa para parar.

Exhibe diagnésticos especificos cuando ocurre una falla de funcionamiento, cuando se
alcanza cualesquiera de los valores prefijados de un contador, y cuando los tiempos de
arranque o de parada exceden los 1imites fijados.

Caracteristicas optativas para proteccion de broqueles y
interruptores de levas programables

Con DiProPAC, SmartPAC controla hasta dieciséis sensores para detectar fallas de
funcionamiento tales como ondulaciones del material, fallas de alimentacion, y eyeccion
incorrecta de piezas. ProCamPAC provee sincronizacién de levas para alimentacién,
liberacién de la pieza guia, expulsién de aire, lubricador, y otro equipo de la prensa.

WPC Optativo

Cuando usted combina SmartPAC con el "Wintriss Clutch/ Brake Control” (Control
Wintriss para Embrague y Freno), SmartPAC suministra un completo interfaz de usuario
para todas las funciones del WPC, junto con hasta dieciséis otros canales de levas que
pueden usarse para automatizacién de la prensa.

SFI Optativo

"SmartPAC Servo Feed Interface” (Interfaz de Servoalimentacién SmartPAC) es un
equipo para tratamiento de informacién y los programas operativos y aplicativos que
permiten integrar su servoalimentador con SmartPAC. Una vez instalado, usted puede
hacer todas las graduaciones de trabajo necesarias para el servoalimentador directamente
en la zona de teclas numéricas de SmartPAC. SmartPAC autométicamente transmitird las
graduaciones al servoalimentador cada vez que se cambia una herramienta.

Panel Frontal del SmartPAC

Cuando usted da paso a la energia para SmartPAC, la indicacién del valor del dngulo del
cigiiefial aparece en la presentacién LED. Tan pronto como la prensa funcione, la
presentacion cambia para mostrar la velocidad de la prensa. A continuacién se exhibe una
figura ilustrativa del frente de SmartPAC, con una descripcién de cada componente del
panel frontal:
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Numéricas Cursor y Reposicién ("Reset"}
Figura 1-1. Panel Frontal del SmartPAC
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Componentes normales de SmartPAC

Presentacion LED La presentacidn de tres digitos muestra los ciclos
por minuto cuando la prensa estd funcionando;
cuando la prensa se detiene, la presentacién

muectra el d4nenlo del cteiiefial
muegtra of anonulo de) ciguenal,

Presentacion LCD Una presentacién grande de cristal liquido,
brillante, de 4.88" x 3.69" (10.91 x 9.37 cm)
utilizada conjuntamente con el teclado para
efectuar y ajustar graduaciones, cargar nimeros
de herramientas, y ver mensajes de diagnésticos.

Teclas de contraste Estas teclas graddan el brillo de la presentacion
T T cisvsrlanianta nmmiata ymmialAaidara Aas Tac

LALY, DlllllJlUl.llDllL\.a ClPLlULL/ \..uau:lunda UL 1an

para hacer los ajustes necesarios.

I']f\(‘
ulyo

Llave "Program/Run" Debe ser colocada en la posicion "Run" para
operar la prensa. En el modo "Run” pueden
hacerse ajustes menores, inclusive la carga de un
nimero de herramienta ya existente.

Teclado Estd formado por varias teclas y una zona de
tecias numéricas descripta mds abajo. Estas ieclas
se utilizan conjuntamente con la presentacion
LCD para hacer graduaciones (cubiertas en el
Capitulo 2 de esté manual).

Teclas del cursor Se usan para trasladar la barra de seleccion hasta
superponerla en el item de la presentacién que
quiere seleccionar; también se usan para

alanrinnar rarartarac a]tharlnnc v cimhnlne
O\'l\/\/\tlullm WL AP bl WD AU L J DLILILAIVYD

especiales cuando se denomina a la prensa,
herramientas, canales de levas, y sensores.

Teclas numéricas Se usa para entrar valores numéricos, tales como
vatores prefijados para contadores o nimeros de
herramientas.

Teclas de funciones Se utilizan periédicamcnte para ejecutar ciertas

iareas en DIIld.ILI’!‘\'L, El IllUIlbde (=11 pleCIlLdLlUll
LCD identificaré especificamente el nimero de
tecla de funcidn que debe apretarse (desde Fl1
hastaF6). F1 siempre se usa para alternar la
presentacion entre el espafiol y el inglés.

Tecla "Enter" Se usa después de hacer una seleccién en la

presentacion. También se aprieta la tecla
"ENTER" después de haber tecleado un niimero,

Sleap b L 1abl) 14

para que ese nimero sea aceptado.

Sistema SmartPAC Pagina 5 Cap. 1 1102900



Sistema SmartPAC

Tecla ""Reset" Se emplea para reasumir la operacion de
SmartPAC después de la aparicién en la pantalla
de un mensaje de falla. También se aplica para
hacerle saber a SmartPAC que usted ha terminado
la ejecucion de las acciones que requiere el
mensaje en la pantalla..

SmartPAC conlos componentes WPC
Selector de ciclo con cierre sirve para operar la prensa en los modos

de llave "INCH" (AVANCE GRADUAL), "SINGLE

STROKE" (UN SOLO CICLO), o
"CONTINUQUS" (CONTINUQ)

Componentes de ia estacion del operador de WPC
Interruptor de PARADA

. DE EMERGENCIA  "LED" de
Interruptor de LDEED BdoeTgnEl %EO SSECSBOP"’ Y ﬁ’ﬁgﬂ'\“’lg Interruptores de
REPOSICION ("RESET'
ACCION PREVIA PALMA l ¢ ) PARADA AL TOPE

[
NNy vy K

Interruptores de Palma FUNCIONAMIENTO
{"RUN") Y MARCHA GRADUAL ("INCH")

* Dos interruptores de palma "RUN"/"INCH" (FUNCIONAMIENTO/
/MARCHA GRADUAL), que se utilizan para iniciar la accion de la prensa.

* Interruptor de "PRIOR ACT" (ACCION PREVIA), sirve como un

interruptor de armado que, en ciertos modos de operac:on debe ser apretado
antes de que la prensa inicie un ciclo.

* "PALM TIME LED" ( LED DE TIEMPO DE PALMA), que se enciende
cuando se aprieta uno cualquiera de los botones de palma. Para que la prensa
funcione, el otro boton de palma debe ser apretado antes de que se apague la luz.

» Interruptor de "EMERGENCY STOP /RESET" (PARADA DE
FI\HPPFNFTAIPFDOQT{“T(\N\ ane nuede ser usado nara detener ]n ensa

FALAT L h VR AN SAIT AN ARSI N ]y U Pulbdier Sbid oty pPau il wviaaol

inmediatamente. Uno de los dos, éste interruptor o el interruptor de
"Reset/Select”" (Reposicién/Seleccién) repone WPC cuando se produce una
condicion de falla.
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+ "MUTE LED" (LED DE CORTINA INACTIVA), que se enciende cuando la
cortina de luz se apaga durante la carrera del vastago hacia arriba [requiere
programas ("software") optativos}.

* Interruptor de "TOP STOP" (PARADA AL TOPE), que detiene el véstago al
tope de la carrera durante funcionamiento continuo.

alvula de Seguridad de control Dual Herion de 3/4" (u optativa "Ross DSV"),

d@ all"P 1118 Onara ﬂ] thf‘ﬂ(‘f?‘lp 74 P] f“rphn AP ]ﬂ anTl(‘ﬂ

ﬁl uj W G MU WPAVEG WL WLLIUVL A S WL Y WL LI W UG L.

LA
*  Sensor de presion de aire del sistema, que vigila la presién de aire del sistema.

*  Cortina(s) de luz Shadow: La cortina de luz Shadow V es un dispositivo sensor de
presencia que coloca un campo de luz infrarroja entre el punto de operacién y el
operario. Cuando algo entra en el campo sensor y bloquea un rayo de luz, detecta el
objeto y la prensa se detiene inmediatamente. Entre la estacién del operario y el
espacio para estampar hay una o mds cortinas de luz colocadas. El disefio de la

a dala marmiitie 11m agrania amnlio naea o ragitlaciAn

mermonin mava al Mfoa
vulibuia pala vl iy lLaJU (Vi P o PCllluLll UL Coprdu iy allipHiivy ycua AUl gulduiuig.

Sensores disponibles para DiProPAC

SmartPAC con DiProPAC es el aparato regulador, la parte de su sistema protector de
troqueles que verifica las sefiales de los sensores y manda una sefial de parada a la prensa
cnando se detecta un funcionamiento anormal. Los sensores conectados a SmartPAC
estdn montados en la prensa o en €l troquel para observar lo que sucede en los troqueles.

Cualquier sensor electromecanico se puede usar con SmartPAC siempre que pueda
conmutar entre un estado abierto (circuito de sensor a SmartPAC abierto) y un estado
cerrado (circuito de sensor cerrado a tierra o "a tierra™). Pueden usarse todos los tipos de
sensores electrénicos NPN (proximidad, fotoeléctricos, fibra optica). También pueden
usarse sensores y sondas de contacto simple. Si tiene algunos interrogantes acerca de si
cierto sensor puede trabajar con SmartPAC, no dude en llamar a Data Instruments.

hn gama de sensores. Mis ahmn se citan

Data Instruments fabrica o vende una a
sensores que pueden ser conectados a SmartPAC con DiProPAC. Tamblen pueden
utilizarse muchos sensores producidos por otros fabricantes.Sobre los sensores de Data
Instruments mencionados a continuacion hay disponible una detallada informacion

referida a su aplicacion.

*  Sensores fotoeléctricos de fibra optica diminutos —de los tipos reflectante y de
rayo pasante, con sensibilidad regulable que puede detectar objetos de medida tan
pequefia como 0,0006 pulg. (0,015 mm). Requiere un suministro de energia del2 a
24 Vdec.c.

»  Sensores de proximidad—son sensores electrénicos diminutos que detectan objetos
metalicos pasando frente al cuerpo del sensor. Los sensores no tienen partes
movibles y no los afecta el agua ni el aceite. Necesitan una fuente de energia de 12 a
24Vdec.c.
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»  Detectores de fallas de alimentacién—disefiados para vigilar la posicién del
punzén centrador cargado con resorte, la posicion del extractor, o para otras
aplicaciones de ubicacidén del material, que no estd trabajando.

+  Sensores de alimentacién corta—para tener contacto con material en la posicién
completamente avanzada.

»  Sensores de sobrecarga—para impedir dafios costosos a troqueles debidos a
sobrecargas provenientes de formacién de trozos metdlicos del troquelado,
variaciones en el espesor del material, estampacién rota, u otras causas.

*  Sensores de sobrecarga de troquel —disefiados para detectar cambios menores en
la altura de cierre.

»  Sensor de alabeo—para detectar alabeo del material.

»  Sensor de fin del material-—seifiala cuando se termina el material.

*  Sondas—hay tres tipos disponibles para diversas aplicaciones.

Comprension de la terminologia de sensores

Para efectuar las regulaciones apropiadas en sus sensores utilizando la presentacién de
SmartPAC, es beneficioso saber 1o que significan ciertos términos. Usted verd palabras en
las presentaciones, tales como "ready on" (activado), "ready off" (desactivado), "N/C"
(normalmente cerrado), "N/O" (normalmente abierto), "green" (verde), "green quick
check" (verde de verificacién rdpida), "green constant” (verde constante), "yellow”
(amarillo), y "red" (rojo). Si usted estéd familiarizado con sensores y reguladores para
proteccién de troqueles, usted ya conocerd el significado de la mayoria de estos términos.
Si no los conoce, a continuacién los encontrard explicados.

Normalmente abierto, normalmente cerrado

Estos términos se refieren a la forma en que trabaja un sensor. Un sensor normalmente
abierto (N/O) actida (le sefiala a SmartPAC) cuando el circuito del sensor a SmartPAC
cambia de abierto a cerrado a tierra. Los sensores normalmente abiertos estdn
clasificados, en general, como sensores amarillos o verdes.

Un sensor normalmente cerrado (N/C) trabaja exactamente en forma opuesta a la de
uno normalmente abierto. En su estado normal, el circuito del sensor a SmartPAC estd
cerrado a tierra. El sensor actia cuando el circuito se abre. A los sensores normalmente
cerrados se los clasifica como sensores rojos. La mayoria de los sensores del tipo
contacto se pueden usar ya sea como normalmente abierto o normalmente cerrado,
dependiendo de como estin conectados. La mayoria se emplean como normalmente
abiertos, solamente porque en el estado normal usted no tiene ninguna corriente
circulando. Algunos sensores electrénicos se pueden cambiar para trabajar ya sea como
normalmente abiertos o como normalmente cerrados.

Senal de listo

La sefial de listo es la porcidn del ciclo en la cual debe actuar un sensor. Para muchos de
sus sensores, como aquellos que vigilan la eyeccién de las piezas, la expulsién de aire, o
el avance de la alimentacién, usted necesita estar seguro que el evento ocurre durante una
porcidn especifica de cada ciclo. Si el evento ocurre tarde, o si no ocurre es probable que
haya un dafio en la estampacion. La sefial de listo le dice a SmartPAC cuando debe
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esperar la actuaci6n del sensor. Una sefial de listo s6lo se gradia para sensores
clasificados como sensores (verdes) ciclicos. Estos son sensores que vigilan eventos que
deben ocurrir en cada ciclo.

El término "seiial de listo” proviene de los viejos sistemas de proteccién de troqueles en
los cuales usted tenia que graduar un interruptor de leva mecdnica en la prensa para
enviar una sefial a la unidad de proteccién de troqueles durante la porcién del ciclo en la
cual el sensor tenia que actuar. SmartPAC elimina todo este trabajo extra porque
automdticamente conoce la posicién del vdstago en cada punto del-ciclo o sea durante su
carrera completa. Pero todavia usamos el término "seiial de listo” porque es ampliamente
comprendido.

Para fijar una sefial de listo en SmartPAC, sélo tiene que introducir por medio del teclado
los grados del ciclo en los cuales el sensor debe de actuar. El punto inicial se llama
ready on (activado). El punto final es ready off (desactivado). Para cada sensor verde
puede fijarse una sefial de listo separada. Si el sensor no actia (cerrado a tierra) durante la
sefial de listo, SmartPAC enviard una orden de parada a la prensa. El tipo de parada
puede ser una parada al tope, una parada de emergencia o una parada eficiente (ver
"Consideraciones para establecer el tipo de parada en los sensores”, en este capitulo).

Tipos de sensores

Los sensores utilizados con sistemas de proteccion de troqueles estan clasificados como
rojos, amarillos, o verdes. Para SmartPAC con DiProPAC, Hay cuatro tipos de verdes
—verde, verde de verificacion ripida, verde constante, y verde especial.

Cuando uvsted efectia graduaciones para una herramienta, selecctona el tipo de sensor
para cada sensor conectado a las entradas de sensores de SmartPAC. Usted puede tener
cualquier combinacion de rojos, amarillos o verdes para una herramienta. En el Capitulo
3 verd como ajustar sensores y aprenderd como hacerles las graduaciones. Aqui veremos
qué significa cada tipo.

Sensores amarillos

Los sensores amarillos estdn normalmente abiertos a tierra. Son idealmente convenientes
para vigilar eventos como alabeo, finalizacién del material, o sobrecarga del troquel.
SmartPAC envia una orden de parada a la prensa tan pronto como el sensor actiia. El tipo
de parada puede fijarse ya sea para una emergencia, parada al tope, o parada eficiente
(ver mas abajo "Consideraciones para establecer el tipo de parada en los sensores").
Debido a que los sensores amarillos trabajan independientes del angulo del cigiiefial y no
actdian en cada ciclo, como los sensores verdes, usted no fija una sefial de listo para los
sensores amarillos.

Sensores rojos

Los sensores rojos estdn normalmente cerrados a tierra. SmartPAC envia una orden de
parada a la prensa — ya sea de parada al tope, parada de emergencia, o parada eficiente
{ver mds abajo "Consideraciones para establecer ¢l tipo de parada en los sensores") — tan
pronto como el sensor se abre (actia). Los sensores rojos se emplean donde es més
conveniente usar uvn sensor normalmente cerrado en lugar de uno normalmente abierto.
Los sensores rojos pueden vigilar los mismos tipos de eventos que los sensores
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amarillos—sobrecarga de troquel, finalizacién del material, alabeo, etc. No se fija sefial
de listo para los sensores rojos.

Sensores verdes

Cualquier sensor ajustado a verde, verde de verificacién répida, o verde constante debe
ser ciclico. En otras palabras, debe actuar durante una porcién de cada ciclo (durante la
sefial de listo). Una actuacién es un cierre a tierra. Si el sensor no actiia, SmartPAC envia
una sefial de parada a la prensa. Usted puede seleccionar una parada de emergencia o una
parada al tope.

Los sensores verdes se emplean para detectar eventos que deben ocurrir durante una
cierta porcién de cada ciclo o en forma intermitente cada cantidad de ciclos establecida.
Por ejemplo, eyeccién de piezas, alimentacion de material, y transferencia de piezas.

SmartPAC exhibe los grados en los cuales ¢l sensor se activa y en los que se desactiva,
durante el ciclo. Esto facilita la tarea de graduar la sefial de listo para el sensor. Usted
s6lo hace que la sefial de listo sea un poco mds larga o mds corta que el tiempo de
actuacién (dependiendo del sensor). Ver en el Capitulo 3 los procedimientos y las
instrucciones completas para hacer y ajustar las regulaciones de sensores. A continuacién
se describen los cuatro tipos de sensores verdes.

Verde

Cuando usted establece la entrada de un sensor a "verde", el sensor tiene que activarse por
lo menos momentineamente durante la sefial de listo. También el sensor debe desactivarse,
por lo menos momentdneamente, en cualquier punto afuera de la sefial de listo.

CLAVE ||CORRECTO|correcTo |NO SE ADMITE NO SE ADMITE
{la prensa se detiene) |(la prensa se detiene)
PP "TDC" "TDC" "TDC" "TDC"
= Sefial de
Listo
" | = Actuacion
1 del Sensor
"BDC" "BDC" "BDC" "BDC
Sensor actla Sensor queda El sensor no se Ei sensor nunca se
dentro de la activado después del | desactiva fuera de la activa. La sefial de
sefial de listo. 1 fin de la sefal de senal de listo. Lasefial | Parada se envia al
listo. de Parada se envia al final de la sefal de
comienzo de la proxima | listo.
sehal de listo.

Figura 1-2. Como SmartPAC interpreta las sefiales de un sensor ajustado a "verde'

Verde de verificacion rapida

La entrada de un sensor ajustado a verde de verificacién rapida es casi la misma que la

3 q
graduacién a "verde". El sensor debe activarse, por lo menos momentdneamente, dentro
de la seiial de listo. No obstante, un sensor verde de verificacion rapida no puede
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quedarse activado o activarse afuera de la sefial de listo. El sensor debe activarse y luego
desactivarse, dentro de la sefiai de listo. De no ser asi, SmartPAC envia la sefial de parada

a la prensa.
CLAVE |[cCORRECTO[NO SE ADMITE [NO SE ADMITE [NO SE ADMITE
(la prensa se detiene) |(la prensa se detiene) | (la prensa se detiene)
1 nTDC“ "TDC“ "TDC"
= Sefal de [
Listo
Actuacién
del Sensor
IIBDCII IIBDC" IIBDC!P "BDC"
El sensor El sensor gueda activado | El sensor actia fuera El sensor nunca actda.
actua dentro después del fin de la de la sefial de listo. La |Lasenal de parada se
de la sefial de |sefal de listo. La sefial | sefial de Parada se envia al final de la
listo. de Parada se envia justo | envia cuando el sensor | sefial de listo.
después que terminala | se activa,
sefial de listo.

Figura 1-3. Como SmartPAC interpreta las senales de un sensor ajustado a "verde de
verificacién rapida”

Verde constante
Cuando usted ajusta la entrada de un sensor a "verde constante”, el sensor debe activarse
antes del comienzo de la sefial de listo, y desactivarse después de la terminacién de la
sefial de listo. Es decir que debe permanecer activado constantemente durante la sefial de
listo. No obstante, el sensor debe desactivarse, por lo menos momentineamente, afuera de

la sefial de listo.

lcoRRECTOINO SE ADMITE|NO SE ADMITE |NO SE ADMITE
(la prensa se detiene}|{la prensa se detiene)| (la prensa se detiene)
"TDC" "TDC" "TDC" TG
nBDCn IIB . Cu "BDCI. "BDC"
El sensor El sensor se desactiva | El sensar no se El sensor nunca actda.
permanece antes de que termine la | desactiva fuera de la La sefial de Parada se
activado sefial de listo. La sefal | sefial de listo. La sefal | envia al comienzo de
durante toda de Parada se envia de Parada se envia al la sefial de listo.
la sefial de cuando el sensor se comienzo de la préxima
listo. desactiva. sefial de listo.

Figura 1-4. Como SmantPAC interpreta las sefales de un sensor ajustado a "verde

constante"
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Sensores verdes especiales

Los sensores verdes especiales estdn especificamente disefiados para vigilar eficazmente
la eyeccidn de trozos metdlicos. Generalmente se utilizan para detectar trozos apildndose
excesivamente en un agujero de eyeccién de trozos. Cuando los trozos se eyectan a través
del fondo del troquel, no necesariamente se descargan en cada ciclo. Es normal que
durante varios ciclos los trozos se vayan atascando en el agujero antes de que {finalmente
se desprendan y caigan fuera del fondo del troquel. Si los trozos metélicos se acufian y se
apilan demasiados en.el.agujero de eyeccidn, el troquel puede dafiarse.

El apilamiento es virtuaimente mmposible de vigilar con un sensor verde comin. Un
sensor rojo o uno amarillo resultan igualmente ineficaces porque los trozos metélicos
tendrdn que salir en algin momento y causardn un cambio de estado en el sensor. En
lugar de actvar una vez por ciclo, como con un sensor verde tipico, el verde especial debe
hacerlo por lo menos una vez durante un niimero prefijado de ciclos. En vez de graduar
una sefial de listo, usted establece 1a cantidad médxima de ciclos que la prensa puede

realizar sin que este sensor actie.

Ha nn,.{ nnrn frn
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ancnr Aa tal Farmmn Ana arhia roanda n traon
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metalico pasa a través del agujero de eyeccién. En este ejemplo, suponga que el troquel
despeja todos los trozos hacia afuera, a través de este particular agujero de eyeccion,
aproximadamente cada cuatro ciclos. Algo no estaria bien si la prensa efectiia seis ciclos
sin eyectar un trozo metélico. Usted fijarfa el tipo de sensor a "Verde Especial” y
ajustaria el nimero de ciclos a seis. Sino se eyectasen trozos después de cumplirse el
sexto ciclo, la prensa se detendria.

ADVERTENCIA

Este tipo de sensor no es infalible. Es posible que un nimero
indeseado de trozos metdlicos pueda apilarse en un agujero de
eyeccion, sin que el sensor deje de satisfacer atin los requerimientos
para un sensor verde especial.

Esto puede suceder de la siguiente forma: Teniendo como referencia
el ejemplo expuesto més arriba, supongamos que la prensa cumple
cinco ciclos sin eyectar un trozo metdlico. Al cabo del sexto ciclo se
eyecta un trozo y actia €l sensor. El sensor verde especial estd
satisfecho y la prensa sigue funcionando (recuerde que todavia hay
cinco trozos en el agujero de eyeccion). La prensa reliza entonces
cinco ciclos mis sin eyectar un trozo. jAhora hay diez trozos
atascados en el agujero! Empleando esta l6gica, es concebible que
pueda apilarse una cantidad infinita de trozos en el agujero sin que Ia
prensa se detenga! Afortunadamente, las leyes de la fisica hacen que
este escenario sea improbable. Normalmente, cuando los trozos se
atascan es porque el que estd en el fondo se encuentra inmovilizado.
Si el trozo en el fondo se eyecta, es muy probable que el resto pronto
lo siga.
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Consideraciones para establecer el tipo de parada
en los sensores

Usted puede determinar la forma en que SmartPAC pare la prensa para cada sensor —
parada de emergencia, parada al tope, o parada eficiente. He aqui algunas pauntas
generales para establecer el tipo de parada.

Use parada de emergencia (Parada Emerg.) cuando usted quiere parar la prensa antes
del préximo golpe. Por ejemplo, cuando se estd controlando la eyeccién de la pieza en la
carrera ascendente del vdstago, puede utilizar la fijacién de parada Emergencia; de esta
manera, si ocurre una falla, SmartPAC enviard inmediatamente una sefial de parada a la
prensa. Esto asegura que la prensa se detendrd a tiempo, antes del préximo golpe.

No obstante, si usted estd vigilando una alimentacidn que tiene lugar bien avanzada ya la
carrera descendente del vastago (como por ejemplo una alimentacion con revolver)
probablemente desearia ajustar el sensor de alimentacién para una parada al tope. En
este caso, el establecimiento de una parada Emergencia puede ser causa de que la prensa
se clave sobre la parte inferior. Este puede ser el resultado porque la sefial de parada seria
enviada justo cuando el vastago estd por tomar contacto con el material.

Parada eficiente es aquella en la cual usted fija el 4ngulo critico (la Gltima posicién del
dngulo en la rotacion del cigiiefial para poder sefialar una parada de emergencia de
manera que €l vasiago pueda ser deienido anies de que 10s iroqueles hagan contacto con
el material). Si antes de alcanzar el dngulo critico se detecta un error de proteccién de
troguel, el tipo de parada que se ejecuta pasa a ser una parada de emergencia. De lo
contrario, si el error se detecta después de este dngulo, el tipo de parada que se ejecuta es
el de una parada al tope.

La regla general es la de utilizar parada eficiente cuando usted tiene apropiadamente
identificado el angulo critico, y quiere que SmartPAC seleccione el tipo de parada ideal
teniendo en cuenta la situacién de proteccidn del troquel. Use parada de emergencia
cuando quiera asegurarse que la prensa siempre se detendrd antes de Hevar a cabo el
préximo golpe. Emplee parada al tope cuando el establecimiento de una parada de
emergencia podria causar que la prensa se clavase sobre la parte inferior, y cuando un

golpe después de una falla no dafarfa el troquel o la prensa.
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Capitulo 2

Uso del teclado y presentaciones de
SmartPAC

USO DE LA TECLAF1 - -

SmartPAC fue originalmente disefiado en inglés. No obstante, su
versién bilingiie tiene la capacidad de traducir al espaiiol todas las
instrucciones del modo "Run" (Funcionamiento) . Todo lo que usted
tiene que hacer es apretar la tecla de funcion F1. Esta tecla sirve
como interruptor, lo cual significa que si la pantalla est4 en inglés,
apretando F1 se producird el cambio al espafiol. Si actualmente la
pantalla esta presentada en espaiiol, F1 la volvera a presentar en
inglés. Los otros modos de operacion — modo "Initialization”
(Inicializacion) y modo "Program” (Programa) (con la excepcion
de la presentacion del primer menit del modo Programa)— sélo
pueden ser vistos en inglés. Los mensajes de fallas no pueden
traducirse uitlizando Fi. Ver el comienzo del Capiiulo 1 de este
manual para mayores detalles sobre el uso de F1.

Este capitulo le permite comenzar a adquirir el conocimiento de cémo usar el teclado y
las presentaciones de SmartPAC. Explica cdmo estdn organizadas las presentaciones
visuales y cémo usted realiza tareas mediante la seleccién de items en las presentaciones.
También explica la funcién de todas las teclas del teclado.

Porqué el uso de SmartPAC es facil

Es fécil usar el sistema SmartPAC. Sélo tiene que leer los mensajes en la pantalla para
saber qué tecla tiene que apretar para seguir con ¢l préximo paso. Una vez que usted se
acostumbra a SmartPAC, vera lo ficil y rapida que resulta efectuar las regulaciones
necesarias.

Cuando usted esté aprendiendo, no tema probar los procedimientos. Apriete teclas,
seleccione items en las presentaciones y observe qué pasa. Usted no puede dafiar a
SmartPAC por apretar una tecla equivocada o hacer una seleccidn errénea. Este capitulo
le provee los conocimientos bdsicos que le permitirdn iniciarse en el uso del sistema. Los
capitulos posteriores le explicardn con mds detalle cdmo usar los diferentes modos de
operacion de SmartPAC.

Su punto de partida en cada modo

Cuando vsted usa SmartPAC, elige las presentaciones que quiere ver para realizar la tarea
que tiene entre manos. Las presentaciones que ve se refieren a un modo operativo
especifico. SmartPAC tiene tres modos de operacién—"Initialization" (Inicializacién),
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"Program” (Programa), y "Run" (Funcionamiento). Este manual explica como usar las
varias opciones de SmartPAC, particularmente en el modo "Run”.

Para operar la prensa debe estar en €l modo "Run". En €l puede ajustar las levas y
sensores, aiun cuando la prensa se encuentre funcionando. Usted puede cambiar del
modo "Program” al modo "Run”, y viceversa, girando la llave "Program/Run” a la
posicién "Program” o "Run".

Recuerde que lo que usted puede hacer estd descripto en detalle en los capitulos
posteriores. Aqui le mostramos ¢6mo lograr comenzar en ¢add modo.

Las primeras presentaciones en cada modo -
“menus”

De la primera presentacién en cada modo usted puede convocar otras presentaciones para
llevar a cabo tareas especificas (graduar contadores, ajustar datos, etc.). Piense de estas
presentaciones como si fuesen menus. Usted selecciona del menii lo que quiere hacer.
Luego, verd otra presentacién para esa tarea.

Seleccion de un item en una presentacion

Aqui estd la presentacién del nimero de herramienta. Observe que el nimero de
herramienta actualmente cargado estd realzado. Si no se cargé un niimero de herramienta,
aparece realzada la palabra "NEW" (NUEVA).

_Barra de seleccion
8 )
NUM. HERRAM. 1 USADA 199 DISP.

N\ NUEVA

USE LAS TECLAS DEL CURSOR PARA CAMBIAR
LA SELECCION. APRIETE ENTER PARA ELEGIR.
APRIETE RESET CUANDO TERMINE.

CHAIR BRACKET
S ma—— - _
Figura 2-1. lllustracion de la barra de seleccion en la presentacién del nimero
de herramienta

Los nimeros (o letras) son blancos y estdn dentro de un rectdngulo negro. El rectingulo
negro es la barra de seleccién. Cada vez que un item en una presentacion se encuentra
realzado asi, se trata del que estd seleccionado. En cada meng que vea habri un item
realzado. Puede mover la barra de seleccidén a cualquier ftem en la pantalla, usando las
teclas del cursor "up” (arriba) y "down" (abajo).
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SELECCIONAR = REALZAR + "ENTER"(ENTRADA)

Cuando en este manual decimos SELECCIONAR, significa
realzar el item y apretar "Enter” (Entrada).

Haga la seleccién apropiada, y luego apriete "Enter”. SmartPAC le muestra la préxima
presentacion, permitiéndole efectuar otra seleccién o hacer un ajuste. Al final de cada
presentacion, un mensaje le dice lo que tiene que hacer a continuacion.

A menudo usted usard las teclas del cursor, la de "Reset” (Reposicién), y la de "Enter”
(Entrada), para moverse a través de los meniis con el fin de terminar su trabajo. Es rdpida
y fécil. Ver a continuacién "Uso del teclado", para una descripcion de todas las teclas..

Uso del teclado
El teclado de SmartPAC estd compuesto de teclas numéricas, teclas del cursor, teclas de
funciones, una tecla de "Enter” (Entrada), y una tecla de "Reset" (Reposicién).

- Apriete F1 para
a

) Tecias del cursor E alternar entre
' Espafiol e Inglés
< S ENTER @
E J Teclas de “Enter” @
y "Reset”
7 |l F4
h . E RESET El

Zona de teclas numericas Tecias de Funciones

Figura 2-2. lllustracién de teclas disponibles en SmartPAC

Teclas numéricas

Las teclas numéricas se usan para entrar valores numéricos, tales como valores prefijados
para contadores, 0 nimeros de herramientas. Usted verd una presentacién similar a la
ilustracién exhibida mds abajo, la cual le guia en el uso de las teclas numéricas, asi como
también de las teclas del cursor. Cuando termine de entrar un niimero usando la zona de
teclas numéricas, apriete "Enter" (Entrada). SmartPAC aceptard el nimero y pasard a la
préxima presentaciéon. SmartPAC acepta nimeros de hasta siete digitos.
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USE LA ZONA DE TECLAS NUMERICAS PARA
ENTRAR NUMEROS. USE LAS TECLAS DEL
CURSOR ARRIBA/ABAJO PARA INCREMENTAR/
DISMINUIR. APRIETE ENTER CUANDO TERMINE.
APRIETE RESET PARA CANCELAR.

Figura 2-3. Instrucciones superpuestas para entrar nimeros

Teclas del Cursor
Las teclas del cursor se emplean en una presentacion, para mover la barra de seleccién
hasta superponerla en el item que desee seleccionar.

Mover la barra de seleccidn con las teclas del cursor
Todos los mentis tienen un item realzado (normalmente el primer item). La barra de
seleccién—una barra negra—cubre el item. Las teclas del cursor controlan los

a2 o s ey o lncan Ao ol A

l[lUVlIlth:[llUb UU lcl Llld UC bUlUbblUll
"Up” (Arriba) (A ), "Down" (Abajo)(v )

Estas teclas mueven la barra de seleccién hacia arriba y hacia abajo de una columna de
items, en una presentacién. Por ejemplo, si hay cuatro {tems en una presentacién, y usted
quiere alcanzar el cuarto item, apriete la tecla "down" (abajo) tres veces. También puede
mantenerla apretada hasta que vea la barra de seleccidn sobre el cuarto item. Si usted se
pasa, apriete la tecla "up" (arriba) para volver atrds. Cuando usted mantiene una tecla
apretada, la barra continiia moviéndose.

Si en una presentacién usted tiene mds de una columna de items, la barra se movera desde
la parte inferior de una columna hasta la parte superior de la préxima columna

e

aed i dns o An b Adeo oo nmliennoe fonmits e A~

a1 = A~y A A N N
\_,UI.lLlllud.ld moviénaose a través ae toaas 1as COolliinas UCI_JIL[CHUU Cl 1uuv1uu Uil 1aaia.
que cese de apretarla.

"Left” (Izquierda) (‘ . "Right" (Derecha) (’)

Si tiene una presentacién con dos columnas de ftems, puede mover la barra de seleccion
desde la primer columna hasta la segunda rdpidamente apretando la tecla "right”
(derecha). Para volver a la primer columna, apriete la tecla "left" (izquierda).

Algunas veces la presentacién tiene mas columnas que las que aparecen en la pantalla.
Un buen ejemplo es la presentacién de niimeros de herramientas; puede tener hasta 40
columnas (para 200 niimeros). No obstante, s6lo pueden aparecer cuatro columnas en la
pantalla, a la vez. Para ver una nueva columna, apriete la tecla del cursor "right"
(derecha) y la barra se mover4 hasta la columna que estd mas a la derecha, luego apriete
la misma tecla de nuevo; aparecerd una nueva columna a la derecha, si todavia hay més
nimeros de herramientas.

Para ver mas columnas, puede seguir apretando la tecla "right" (derecha). Para volver a
las primeras cuatro columnas, mueva la barra de seleccién a la columna de més a la
izquierda usando la tecla del cursor "left" (izquierda), luego apriete esta tecla de nuevo.

Aparecerin nuevas columnas a la izquierda hasta que usted llegue de vuelta al principio.
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Si usted sigue manteniendo apretada la tecla "right” (derecha) cuando hay mdés que las
cuatro columnas a la vista, aparecerdn continnamente columnas a la derecha hasta que
cese de apretar esa tecla. Si usted llega al final de todas las columnas existentes, las
columnas se repetirdn desde el principio..

R A T R ol [ R | ---..,...,{... PRy B

Sis mE,uc manteniendo aplctaua 1a tecla "left” quuu:lua), dparcCeéran COlUTlias a la
izquierda continuamente hasta que deje de apretar esa tecla. Cuando usted alcanza el
principio de todas las columnas, comienzan a repetirse desde el final.

Uso de las teclas del cursor para graduar sincronizaciones
Las teclas del cursor se utilizan para fijar las sincronizaciones de sus sensores y

interruptores de levas programables optativos— en otras palabras, para establecer los
nnm]]nq en los cuales usted nmerP que un canal de leva o una sefial de listo s

n") y se desactive (turn "off' ).

(4]
]
:.'
"D
—~
E-%

Observe el diagrama en su pantalla (vea la préxima ilustracién). El diagrama circular
ilustra dindmicamente las graduaciones del 4ngulo de activacién y del dngulo de
desactivacion que fueron programados para un sensor y/o un canal de leva. Las teclas del
cursor, graficamente mueven un arco circular alrededor de este diagrama circular. Estas
teclas del cursor solamente funcionan de esta forma cuando usted ha seleccionado una
presentacion para efectuar o cambiar regulaciones de sincronizacion.

La tecla "right” (derecha) (P ) del cursor aumenta la graduacién "ON" (activado) —
mueve ¢l arco en el sentido de las agujas del reloj.

La tecla "left" (izquierda) (‘ ) disminuye la graduacién "ON" (activado) — mueve el
arco en el sentido contrario a las agujas del reloj.

La tecla "up" (arriba) (A) del cursor aurnenta la graduacién "OFF" (desactivado) —
mueve el arco en el sentido de las agujas del reloj.

La tecla "down" (abajo) (W ) disminuye la graduacién "OFF" (desactivado) — mueve el
arco en el sentido contrario a las agujas del reloj.

Teclas "Reset" (Reposicion) y "Enter" (Entrada)

Tecla "Reset"
La tecla "Reset" tiene dos funciones.

Volver a la presentacién previa

La tecla "Reset" (Reposicién) se utiliza para volver a la presentacién previa cuando se
estdn efectuando graduaciones. Por ejemplo, digamos que usted presenta en su pantalla su
lista de numeros de herramientas. El préximo paso es €l de crear un nuevo nimero de
herramienta o el de cambiar las graduaciones para uno ya existente. Pero si usted sélo
quiere ver los niimeros de herramientas y luego hacer otra cosa, entonces solamente

apriete la tecla "Reset"” (Reposicién), y Volvera a la presentacién previa.
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En la parte inferior de su pantalla siempre se le dird cudndo puede usar la tecla "Reset”
para volver a la presentacion previa. Por ejemplo, el mensaje dird: "Press Reset when
done" (Apriete Reset cuando termine) o "Press Reset to cancel" (Apriete Reset para
cancelar).

Reposicién de SmartPAC

La tecla "Reset” (Reposicion) se usa para reponer a SmartPAC cuando se genera un error
o cuando se alcanza el -valor preestablecido en un-contador. Cuando usted aprieta "Reset”,
vuelve a la presentacién en la cual estaba antes de que el mensaje apareciese, y otra vez
puede funcionar la prensa.

Tecla "Enter"” (Entrada)
Usted aprieta la tecla "Enter" (Entrada) después de mover la barra de seleccién hasta un
item, en una presentacién. Cuando aprieta "Enter”, SmartPAC le muestra una nueva
presentacion que se basa en la seleccion que usted hizo. El uso de las teclas del cursor
para efectuar una seleccién y luego apretar "Enter” o "Reset"” son las tres cosas mas
frecuentes que usted hard cuando utiliza a SmartPAC. También apretari la tecla "Enter”

después de teclear un niimero. Esta accion le dird a SmartPAC que acepte el nimero.

Teclas de Funciones

Periédicamente recibird la instruccién de utilizar las teclas de funciones para ejecutar
ciertas tareas en SmartPAC. El mensaje en la presentacion LCD dird el nimero de tecla
de funcién especifica (desde F2 hasta F6) que deberd apretar, st es aplicable.

Cuando usted quiera que SmartPAC traduzca del inglés al espafiol (o vice versa), apriete
la tecla de funcién F1.
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Capitulo 3

Uso de SmartPAC con DiProPAC y
ProCamPAC

USODELATECLAF1 -
SmartPAC fue originalmente disefiado en inglés. No obstante, su
version bilingiie tiene la capacidad de traducir al espafiol todas las
instrucciones del modo “Run” (Funcionamiento). Todoe lo que usted
tiene que hacer es apretar la tecla de funcion FI . Esta tecla sirve
como interruptor, lo cual significa que si la pantalla estd en inglés,
apretando F1 se produciri el cambio al espafiol. Si actualmente la
pantalla estd presentada en espafiol, F1 la volverd a presentar en
inglés. Los otros modos de operacién — modo “Initialization”
(Inicializacion) y modo “Program” (Programa} (con la excepcion
de la presentacion del primer menii del modo Programa) — sélo
pueden ser vistos en inglés. Los mensajes de fallas no pueden

tradiciree ntilizando F1  Ver el camienzo del Canitula 1 da ecte

[SRLFLELWIS Rulwip U INSS P A+ T INAW AN Iy B ¥k bl WULLHLIILY el APty o dv vole

manual para mayor conocimiento sobre €] uso de F1.

Este capitulo incluye las funciones programables relacionadas con levas, tales como el
ajuste y la observacion del sincronismo de €stas; y las funciones concernientes a la
proteccion de troqueles, como por ejemplo el ajuste de sensores, la observacion de la
sincronizacién de sensores, y la habilitacion e inhabilitacién de sensores. La Seccién 1 de
este capitulo describe c6mo usar todas las representaciones que usted verd en el modo

“Run’ (Funcinnamianta) 1 .a Qaceridn 2 cuhre Ing mancaiac de arror méde comnnac ane

Anuiil R BRIV e B LAV & VUUI D LUS MUILIIDG VO Vb LI VL SUA0 VURLIMILS Yl

SmartPAC presenta en la pantalla, cuando se produce una condicién de falla.

Seccion 1 - Modo “Run” (Funcionamiento)
Acerca del modo “Run”

La llave “Program/Run” (Programa/Funcionamiento) debe ser colocada en la posicién
“Run”(Funcionamiento), antes de que usted pueda operar la prensa. En el modo “Run”

o . . .
nede caroar iin niimern de harramienta ainctar oradiinrinnac de cantadnree v de lavac
putll Lalgal uli Duinllo o Qoifaiiliviiug, djusial glaluaClUils G ConaGoies y UL i8vas,

observar el tiempo de parada y la sincronizacién del canal de leva. Usted no puede crear
nimeros de herramienta nuevos, ni tampoco modificar graduaciones para un mimero de
herramienta si no estd ya cargado en la memoria.

SELECCIONAR = REALZAR + “ENTER” (ENTRADA)
Cuando en este manual decimos SELECCIONAR, significa realzar
el item y apretar “ENTER”.

Sistema SmartPAC Pagina 21 Cap. 3 1102900



SmantPAC con DiProPAC y ProCamPAC

La primera presentaciéon en el modo “Run” — el
menu “Run”

Para entrar en el modo “Run” (Funcionamiento), coloque la llave “Program/Run”
(Programa/Funcionamiento) en la posicién “Run” (Funcionamiento). Antes de cambiar
de modos, asegiirese de que su pantalla muestre la primera presentacién del modo en el
cual usted estd. Si no muestra esa primera presentacion, nada pasard cuando gire la llave
“Program/Run”. En este caso, siga moviendo la tecla “Reset” (Reposicién). Cuando
alcance la primera presentacién en el modo, instantdncamente cambiard al nuevo modo.

Antes de cambiar al modo “Run” (Funcionamiento), se debe
introducir un nGmero de herramienta

Si previamente no se cargd un nimero de herramienta en €l modo “Programé”
(Programa), usted no puede cambiar del modo “Initialization” (Inicializacién) o del modo
“Program” (Programa) al modo “Run” (Funcionamiento). Debe de cargarse un nimero
de herramienta antes de que SmartPAC permita que la prensa funcione.

Q: siated teat ar al mado SR Thines
Si usted trata de pasar a1 moao Run” \1 ui"lClOﬂaIﬁieﬁLO) sinn habe

herramienta, recibird en su pantalla este mensaje de error :

“NO TOOL NUMBER HAS BEEN LOADED”
(NO SE CARGO UN NUMERO DE HERRAMIENTA)
Si éste es el caso, gire la llave “Program/Run” (Programa/Funcionamiento) a “Program”.
Apriete “RESET” (REPOSICION) para borrar el mensaje. Luego, cargue ¢l nimero de

herramienta. Ahora, coloque la llave “Program/Run” en la posicién “Run”. Asi entrard
usted al modo “Run”.

La primera presentacién que ve en el modo “Run” es el ment de “Run”.

[[NUM. HERRAM, 1234567 SENSOR 1 )
1 CHAIR BRACKET PART EJECTION ]
1 ANGULO CRITICO 0 PARADA EGA. VERDE
USE TECLAS DE CURSOR ;
PARA SELECCIONAR. CONTADORES .
APRIETE ENTER PARA MONITOR FRENO
ENTRAR LA SELECCION. PROTECC. TROQUEL

INTERR. DE LEVA
VELO_C DE LA PRENSA
CARG. NUEVA HERR.

\. | \r/ J

Figura 3-1. Menu Principal de Funcionamiento (Su lista de opciones puede variar.)

Desde esta presentacion usted puede tener acceso a todas las otras del menu de “Run”
(Funcionamiento), que se describen mds abajo.
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Contadores
Para graduar o ajustar contadores en €l modo “Run”, seleccione “Counters” (Contadores)
en el meni de “Run”. Usted verd esta presentacién:

"NUM. HERRAM. 1234567 SENSOR 1
CHAIR BRACKET PART EJECTION
ANGULO CIRICO 0 PARADA EGA. VERDE
CONTEQ VALOR PREFlJ,
CICLOS . .0 . I
PZAS. BUENAS 0 0
LOTE1 0 0
(PARADA AL TOPE) _
LOTE2 CANAL 7 0 o
(CONMUT. ALTERNADA)
LOTE3 CANAL 8 0 0
- (IMPULSO)
TOTAL DE GOLPES 0 0
USE TECLAS DEL CURSOR PARA SELECCIONAR. APRIETE |
'ENTER PARA GRADUAR EL CONTADOR. APRIETE RESET
\CUANDO TERMINE. J

-

Figura 3-2. Pantalla para Modlflcacmn de Contadores

Ahora puede cambiar, o hacer volver a cero, los contadores de ciclos, piezas buenas, y
lotes, exactamente en la misma forma en que lo hizo cuando les aplicé las graduaciones
por primera vez. Usted no puede ajustar el contador totalizador de golpes.

Monitor del Freno

Determinaciones del Tiempo de Parada, Angulo de Parada, y
Tiempo de Arranque

En el modo “Run” (Funcionamiento), usted puede observar el tiempo de parada y el
angulo de parada, y puede efectuar la prueba de parada a 90°para determinar el tiempo de
parada mds largo de la prensa. También puede obtener una lectura del tiempo de
arranque de la prensa. Tiempo de parada es el tiempo que le lleva al eje cigiiefial
detenerse una vez que la valvula de seguridad dual (DSV) ha sido desactivada. Tiempo de
arranque es €l tiempo que tarda el eje cigiiefial para empezar a girar, después de que ia
valvula DSV ha sido activada. Angulo de parada es la cantidad de grados que gira el
cigiiefial antes de que la prensa se detenga. Es igual a la posicion de parada en grados
menos la posicién del cigiiefial cuando se cierra la vialvula DSV. (El dngulo de parada no
se compensa por la rotacién completa, cuando le lleva més de 360°para parar). El
dngulo de parada le ayuda cuando usted establece la leva de parada al tope de la carrera
del véstago. Por ejemplo, si el dngulo de parada es de 100°, ajuste la leva de parada al
tope de la carrera para que actle en la posicién correspondiente a los 260°. Usted necesita
establecer el tiempo de parada de la prensa bajo la condicién normal de frenado, la cual
cominmente se produce al tope de la carrera. Por consiguiente, el limite del tiempo de
parada debe ser calculado basidndose en el tiempo de frenado correspondiente a la parada
al tope.
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Ejecucién de la prueba del tiempo de parada a 90°

La prueba de parada a 90° es necesaria para establecer la distancia de seguridad
apropiada para los dispositivos de proteccién del personal, incluyendo cortinas de luz,
controles para dos manos, y barreras movibles de tipo B. Esta prueba se efectua en el
punto de frenado mds critico de la prensa -- 90°. La peor situacién imaginable ocurre
mitad de la carrera descendente, a 90°, mientras la prensa estd funcionando en modo
continuo. Por lo tanto, SmartPAC estd disefiado para verificar el tiempo de frenado en

a

ese dngulo critico del cigiiefial, y proveerle a usted el valor de T , al cual hace referencia

el American National Standards Institute (ANSI) en su ordenanza B11.1 1988. Para
efectuar la prueba del tiempo de parada a 90°, siga los siguientes pasos:

1. Instale el juego de contraestampa mas pesado en su prensa. Si su prensa dispone de

presién de aire equilibradora del peso del véastago, ajustela.

2. Coloque la llave de “PROG/RUN" en "Run" para entrar al modo “Run”
(Funcionamiento). Luego seleccione "Brake monitor” (Monitor del freno), en el
Mend Principal de “Run”. Verd4 la siguiente presentacion:

NUM. HERRAM. 1234567 CONTEO PZAS. 0 )

] CHAIR BRACKET
SENSORES HABILITADOS

ESTADO DE TIEMPOS DE PARADA

VALOR (MSEG)  LIMIT.(MSEG)
TIEMPO DE PARADA 550

TIEMPO DE ARRANQUE 455 ggg
ANGULO DE PARADA 75 75

PARADA A 90° 0

APRIETE LA TECLA DE CURSOR ARRIBA, PARA
INICIAR PRUEBA DE FRENO DE 90 GRADOS.
kAPFlIETA LA TECLA RESET CUANDO TERMINE.

Figura 3-3. Uso de la presentacion "Monitor de Freno" para la Prueba de 90°

IMPORTANTE
Antes de que usted pueda entrar al modo ”"Run” (Funcionamiento),
debe programar y cargar una herramienta en el modo “Program”
(Programa).

3. Haga funcionar la prensa en el modo “Continuous” (Continuo). Sila prensa tiene un
mecanismo de accionamiento de velocidad variable, ajuste la velocidad a la mds alta

que usted normalmente empleara.

4. Para comenzar la prueba del tiempo de parada a 90°, apriete la tecla *“UP”
(ARRIBA) del cursor. El mensaje en la parte baja de la presentacién en la pantalla
ahora diré:

90 DEGREE BRAKE TEST ARMED

PRESS RESET TO CANCEL TEST

(PRUEBA DE FRENO A 90 GRADOS ARMADA
PARA CANCELAR PRUEBA APRIETE RESET)
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5. La préxima vez que la prensa alcance 90°, el relé de parada de emergencia se abrird
y detendr4 a la prensa.

6. Registre la informacidn que le da la presentacién LCD. El valor del tiempo de
parada se muestra en milisegundos. Un milisegundo = 1/1000 de un segundo =
0,001 seg.

7. Repita la prueba, por lo menos 5 veces mas. Registre la lectura més alta de todas
estas pruebas. Este es el valor del tiempo de parada, y es el que deberd usar cuando
calcule la distancia de seguridad.

8. Apriete “RESET” (REPOSICION) cuando haya terminado, para regresar al Menu
Principal de “Run”.

CUIDADO

iSiempre que usted cambie el limite del tiempo de parada en
SmartPAC, debe ejecutar la prueba de ttempo de parada a 90°, y
también debe recalcular la nueva distancia de seguridad!

Interruptor de Leva

i ADVERTENCIA !
El SmartPAC con capacidad de levas programables puede emplearse con el
Control Wintriss de Freno y Embrague. Sin embargo, el interruptor de leva
programable de SmartPAC no deberd usarse para suministrar sefiales de
sincronizacién para cualquier otro control de freno y embrague. Estd
disefiado para controlar funciones auxiliares solamente.

En el modo “Run” (Funcionamiento), puede ajustar las sefiales de sincronizacion para
cada canal de leva programado. Para ajustar las sincronizaciones de levas
correspondientes al nimero de herramienta cargado:

1. Seleccione “Cam switch” (Interr. de leva) de la primera presentacion que usted ve en
¢l modo “Run”.

2. Verd una presentacién mostrando la lista de los canales de levas. Si usted le asignd
nombres a sus canales de levas en el modo “Initialization” (Inicializacién), vera los
nombres, en lugar de canal 1, canal 2, etc. Usted verd solamente aquellos cambios
que estan programados.

3. Seleccione el nimero de canal que quiere cambiar. Ajuste el tiempo de activado-
desactivado para el canal, casi en la misma forma en que hizo las graduaciones en el
modo “Program” (Programa)—usando las teclas del cursor. Para ayudarse en el uso de
estas teclas, vea las instrucciones completas bajo el titulo “Teclas del cursor”, en el
Capitulo 2.
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»  Canal de activacién/desactivacién normal (Standard on/off channel):
"Seleccionar un canal y efectuar una graduacién de activacidn-desactivacion”

*  Canal de duracién determinada (Timed channel): "Seleccionar un canal y
efectuar una graduacién de salida de duracién determinada”

*  Canal de automatizacidn (Auto channel): "Seleccionar un canal y efectuar una
gradvacién de avance automético”

4. Cuando haya terminado de ajustar un canal de leva en particular, apriete “RESET”
(REPOSICION) para volver a la presentacién de canales. Usted puede ajustar otros
canales. Cuando haya terminado completamente de ajustar la sincronizacion para
sus canales, apriete “RESET"” para retornar al menti de “Run™.

Exhibicion de la sincronizacion de leva

Usted puede observar 1a informacién grifica en tiempo real, de la sincronizacion de la
leva correspondiente a la herramienta actualmente cargada en el modo “Run”. Vera los
grados de rotacién desde 0° hasta 360°, en la parte inferior de la presentacidn; y un
grafico mostrando los niimeros de los canales desde 1 hasta 8 [apriete “ENTER”
{(ENTRADA) para ver del 9 hasta el 16, si han sido instalados] en el margen izquierdo
de la presentacién. Los dngulos de activacién-desactivacion y el de avance automatico
para cada canal se muestran como barras horizontales en el diagrama. Estas barras
indican cuando un canal va a ser activado.

Avance automatico se muestra con la letra “A” en ambos extremos de la barra
nnnnnn Tatad n owrmen afantizratee adoa e el PR . g poy -

horizontal. Usted p‘ucut: ver efectivamente como cambia la sincronizacion del avance
automdtico, cada vez que cambia la velocidad de la prensa.

Las salidas de duracién determinada se muestran con la letra *“T” y un nimero
indicando la cantidad de milisegundos que el canal va a estar activado. Esta presentacion
se actualiza una vez por segundo con la informacién de sincronizacién existente en el
momento.

1. Del ment principal de “Run” (Funcionamiento) seleccione "Cam switch” (Interr. de
Leva) y vera la lista de los canales de levas esiablecidos en el modo “Program™
(Programa). Ahora apriete la tecla de la funcion apropiada para entrar a “Show
timing” (Mostrar sincronizacion). Verd una presentacién como la que estd més abajo

(sus canales serdn diferentes).

2. Apriete “ENTER” (ENTRADA) para los canales 9 al 16 (si estdn instalados).
Cuando haya terminado de observar las graduaciones de sincronizacién de las levas,
simplemente apriete “RESET” (REPOSICION) para retornar a la presentacion de la

lista de los canales de levas.

2 Seh A0 WGAAGANAD Rk AN
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NUM. HERRAM. 1234567 CONTEO PZAS. © )
CHAIR BRACKET
SENSORES HABILITADOS canal 1: angulos
DIAGRAMA DINAMICO DE SINCRONIZ. DE LEVAS — activados, desactivados
1 I
2 T250 canal 2: tiempo en que el
3 A A canal debe estar activado
4
\\ . .
- . . R T -canal 3: avance automatico
sdlo exhibe los
— 15:0 ] i canales
90 270 360
APRIETE ENTER PARA VER DEL 9 AL 16. programados
APRIETE RESET CUANDO TERMINE. )

Figura 3-4. Exhibicién de la sincronizacion de levas

Proteccion del Troquel

En el modo “Run” (Funcionamiento), debe cargar el niimero de herramienta antes de
poder ajustar las graduaciones para la herramienta. Sélo puede cambiar la sefial de listo
para los sensores verdes y el valor prefijado para los sensores verdes especiales. No
puede cambiar ninguna de las otras graduaciones de los sensores. Los sensores
establecidos como “unused” (no usado) en el modo “Program” (Programa) no apareceréan
en el modo “Run”. Por ejemplo, si las entradas de dos sensores se establecen
como’unused” (no usado), usted sélo vera los sensores utilizados presentados en el modo
“Run”. Para ajustar las graduaciones correspondientes al nimero de herramienta
cargado:

1. Seleccione "Die Protection" (Protecc. troquel) en la primera presentacion que usted
ve en ¢l modo “Run” (Funcionamiento).

2. Verd la lista de los nombres que le asignd a los sensores para su herramienta
programada.

3. Elija el sensor que desea ajustar. La presentacion le mostrard el niimero, nombre y
tipo del sensor. Para los sensores verdes, le dejard ver la sefial de listo y ¢l dngulo de
actuacion del sensor. Si elige un sensor amarillo o rojo, se verén las graduaciones
pero no podra hacerles ningtin cambio.

4, Para los sensores verde, verde de verificacidn rapida, y verde constante, puede
ajustar la sefial de listo mientras la prensa estd funcionando o estd detenida. Ver la
proxima seccion para tener mayor informacion acerca de como usar la presentacion
para ajustar facilmente la serial de listo para los sensores verdes.

5. Usted puede fijar la cantidad méaxima de ciclos que la prensa puede realizar sin que
este sensor actie. El limite prefijado es 99. Use las teclas del cursor *“up” (arriba) o
“down” (abajo) para fijar el valor. LLuego, apriete la tecla “Reset” (Reposicion) para
graduar el préximo sensor.
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, (NUM. HERRAM. 1234567 SENSOR 1 )
el numero de | |[CHAIR BRACKET PART EJECTION :
ciclos a ' JANGULO CRITICO 0 PARADA EGA. VERDE |
graduar para
el sensor —__| ESTE SENSOR DEBE ACTIVARSE
verde especial POR LO MENOS UNA VEZ CADA
puede ser Rl cicLos
desde 1 hasta . . - N
99 USE LAS TECLAS DEL CURSOR PARA CAMBIAR

LA CANTIDAD DE CICLOS. APRIETE LA TECLA
RESET CUANDO TERMINE.
\. /

Figura 3-5. Graduacién del sensor "verde especial”

6. Cuando usted termind de ajustar sensores, retorne al meni de “Run” (la primera
presentacién en el modo “Run”), apretando “Reset”. As{ regresard a la presentacion
de sus sensores. Puede elegir otro sensor para observar y/o ajustar.

Ajuste de la senal de listo para sensores verdes

Para ajustar sensores, seleccione “Die Protection” (Protecc. de Troquel), en el menu
Principal de “Run”. Hay dos diferencias con respecto a la forma en que se ajustan
sensores en el modo “Program”.

Primero, usted ve el tiempo de activacién y desactivacion del sensor (su dngulo de
actuacién), de manera que es facil graduar con precision la sefial de listo.

Segundo, el arco de la sefial de listo se mueve alrededor del diagrama circular mucho maés
despacio que en el modo “Program” cuando usted aprieta las teclas del cursor. De modo
que es mds facil centrar la punteria en una graduacién exacta.

He aqui un ejemplo de una presentacién para un sensor verde:

NUM. HERRAM. 1234567

| CHAIR BRACKET PART EJECTION
1 ANGULO CRITICO © PARADA EGA. VERDE

0 USE TECLAS CURSOR /D PARA
. AJUSTE DE ACTIV. LISTO. USE

la sehal de TEGLAS CURSOR ARR/ABA. aul
listo puede PARA AJUSTE DE DESACT. angulos
LISTO. APRIETE RESET | actuales de

ser ajustada

LISTO

- CUANDO TERMINE.
Slr'! pa_rar la \ ACTIV. 180° 90 SENSOR -1 s'ensor
maquina N} [DESACTIV. 265° ACTIV. . 200° activado,

_DISACTIV. 255° desactivado
ACTUALIZADOR SENSOR P | F5

F6
AYUDA b

actuacion del \
sensor ilustrada -
/

graficamente \ 180

Figura 3-6a. Sensor verde programado
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L.a presentacién precedente es para un sensor de eyeccién de piezas. Muestra que el
sensor se activa y se desactiva dentro de la sefial de listo. Usted puede cambiar la sefial
de listo haciendo uso de las teclas del cursor. Para actualizar la informacion del sensor o
para obtener una ayuda adicional, apriete la tecla de funci6n apropiada. (En el Capitulo 2
se hace referencia a las teclas de funcién). A continuacién se ve una reproduccidn de la

[o2 RS R EA LWL RS R LW LW B LW DAL Uty i LU U $4 hy JRE LU0 --.u. P SR ELN P LS LY LAt L LA ALV

presentacion de “Help” (Ayuda):

HERRAM. #1234567 __ SENSOR1

El cuadro rotulado "SENSOR" muestra el
angulo de activacién més temprana y el de
desactivacion mas reciente del sensor.
Apriete F5 para actualizar estos datos.

El arco afuera del diagrama circular
muestra graficamente dichos angulos de
activacién y desactivacion.

Si es probable que el sensor sea activado
a travésde la parte alta del ciclo y los
angulos en el cuardro del sensor parecen
ser inexactos, apriete F3.

Figura 3-6b. Pantalla de Ayuda para sensor (superpuesta a la presentacion de
la Figura 3-6a)

Marcador de activacién-desactivacion del sensor

Note el recuadro del "sensor on-off” (sensor activado-desactivado), a la derecha de la
pantalla, y el marcador de activacién-desactivacién fuera del arco de la sefial de listo.
Cuando 1a prensa esta en funcionamiento, los niimeros en el recuadro muestran los grados
en los que el sensor actud. Usted puede apretar la tecla de funcién apropiada para
renovar la pantalla (si necesita ayuda vea la seccién sobre “Teclas de Funciones, en el
Capitulo 2). El marcador fuera del arco muestra graficamente el tiempo de actuacion del
sensor — el dngulo de activacién anterior y el dltimo dngulo de desactivacidn.

£LA:1 niviotan 1o cnial A E e onn . a
Il

Es fécil d_] ustar la sefial de listo de manera gue de_]'leLU il poCo I mas corta q uc e
de actuacién del sensor (para sensores verdes constantes) o justo un poc larg
sensores verdes y verdes de verificacion rapida).

gl lo
a (par

&;\

En cualquier momento en que usted tenga la prensa funcionando y tenga a la vista la
presentacién de la sefial de listo para un sensor verde, también vera el dngulo de
actuacién del sensor. En la ilustracién precedente, observe como el marcador de la

actuacion del sensor se envuelve alrededor del diagrama circular de la sefial de listo. El
diaorama circular ilustra dindmicamente las graduaciones del anenlo de activacidén v

amys SRRAREE LALSRSANL LNOUA VALGUHLVALNINANL 1G0 sl QRLGLIVALS S Rl QLAY ORI )

desactivacién que usted programdé para un sensor y/o canal de leva.

Como SmartPAC exhibe los tiempos de actuacién de sensores

Qe n b T Apten n n noral s I rlailaa Al f3aveninn

w2 1lldl l,l.'ﬂ\._« 1o Imuesira Laud L«aulUlU U.C un blblU d.l U0 CUanao exXnioe &1 LICILLY dC
actuacion de un sensor. Para sensores establecidos como verdes y verdes de verificacion
rdpida, muestra el angulo de activacion anterior para el sensor y el dltimo angulo de
desactivacion (es decir, exhibe un incremento en el dngulo de actuacién). Para sensores
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establecidos como verdes constantes, muestra el Gltimo dngulo de activacion y €l dngulo
de desactivacidn anterior (muestra una disminucién en el dngulo de actuacion).

Por ejemplo, si un dngulo de activacién de un sensor verde de verificacién répida fluctia
entre 190° y 195° de ciclo a ciclo, SmartPAC mostrarfa 190°. No obstante, si el dngulo
de activacién cambia a 189° 6 menos, SmartPAC exhibiria inmediatamente el dngulo de
activacién anterior. En la misma forma se registra un dngulo de desactivacion de un
sensor verde de verificacién rdpida. Solamente para el angulo de desactivacion,
SmartPAC muestra-elilrimo -dngulo de desactivacion.

Para sensores verdes constantes, SmartPAC sélo mostraria un cambio cuando el angulo
de actnacién decrecid, no se incrementd. Es decir, muestra el iltimo de activacién y el de
desactivacion anterior. SmartPAC exhibe los dngulos de actuacion de esta forma asi
usted puede establecer la sefial de listo usando el peor caso de dngulos de actuacién para
el sensor. Otra razén es porque si SmartPAC mostrase cada cambio en la presentacion
visual, podrian cambiar tan rdpidamente que usted no podria leerlos de un ciclo al otro.

Actualizacién de los dngulos de activacién y de desactivacién de sensores, para un
sensor

Apriete la tecla de funcién apropiada. Esto borra los dngulos de actuacién exhibidos para
cualquier sensor. Se mostrardn ceros. SmartPAC presentard los dngulos de actuacion
para el proximo ciclo. Usted puede apretar 1a tecla mientras la prensa estd funcionando o
parada.

-

Si un sensor estd “activado” a través del tope de la carrera del véstago, podra notar que
los dngulos de actuacidn que exhibe el recuadro de activacién/desactivacion del sensor
pueden parecer inexactos. Los dngulos mostrados son el de la anterior y el de la tltima
actuacién del sensor con referencia a 0° (tope de la carrera). Si un sensor se “activa”
antes de 0°(digamos a 350°), SmartPAC no reconocerd 350°como la actuacién anterior
porgue el nimero “350” es de valor mas alto que el niimero “0”. Si la informacién en el
recuadro de activacién/desactivacion del sensor no parece igualarse con el arco en el
diagrama circular, apriete la tecla de funcién apropiada, que cambia el punto de
referencia de activacién/desactivacidn a 180°. Esto le permite a SmartPAC exhibir
correctamente la sincronizacién para un sensor que actia a través del tope de la carrera.

NOTA: Cuando usted aprieta la tecla de funcion, verd guiones (—— ) al lado de
“ACTIV. “y “DESACTIV. “, en el recuadro del sensor , justo antes de las
actualizaciones de la informacion. Apriete nuevamente la tecla de funcion para
volver al modo de actuacion normal.

NOTA

Cuando usted estd usando un sensor mecénico que vibra
constantemente durante la carrera del vastago, el hecho de apretar
la tecla de funcidn no le actualizard apropiadamente las
actuaciones del sensor. En estos casos, es mejor utilizar un sensor
electronico, el cual no es proclive a rebotes por contacto constante.
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Estado de sensores

Para tener entrada a “Show sensors” (Estado de sensores), primero seleccione, en el
“Main Run Menu” (Meni Principal de Funcionamiento), “Die Protection” (Protecc.
Troquel) y verd una lista de sensores. Apriete la tecla de funcién apropiada para “Show
sensors” (Estado de sensores) para ver al instante el estado de todos sus sensores
mientras la prensa estd funcionando o detenida.

La siguiente presentacién muestra el estado de cada sensor para un nimero de
herramienta cargado. Las dieciséis entradas de sensor estdn indicadas por los mimeros 1
al 8, y 9 al 16 (si estan instalados). El tipo de sensor conectado a cada entrada esta
indicado por las letras (y/o nimeros) debajo de las salidas numeradas. “G” (V) = verde;
“GCON” (VCON) = verde constante; “RED” (ROIJ) es un sensor rojo; GQC” (VVR) =
verde de verificacién rapida; “YEL” (AMA) = amarillo; “GS” (VES) = verde especial (11
representa el maximo niimero de ciclos permitido); “N/U” (N/U) = no utilizado. El
cuadrado negro arriba de un sensor — el “actuation block"” (blogue de actuacién)—
indica que estd activado.

([ NUM. HERRAM. 1234567 SENSOR 1 1
CHAIR BRACKET PART EJECTION
Bloquede || ancuLocRiico ¢ PARADA EGA. VERDE.
actuacion (indica ESTADO DE SENSORES
sensoratiera)(|  », 3 4 5 6 7 8 indica maxima

~ B B ~ cantidad de
V. VCON ROJ VVR AMA VSIl NU NU | ciclos permitidos

9 10 11 12 13 1a\J5 16 ara el sensor
La(s) letra(s \/'/ P i
(s) letra( )/ verde especial

indica(n) tipo"—1—ny NU NU O NU O NU NU NU NU
de sensor o
que no esta APRIETE RESET CUANDO TERMINE.
en uso
A\ J

Figura 3-7. Estado de sensores

Como usar la presentacién del estado de los sensores

La presentacion de “Show sensors” (Estado de sensores) puede usarse para verificar
rapidamente el estado de todos sus sensores y corregir errores de programacion o de
conexiones. Cuando usted selecciona la presentacién "Show sensors”, con la prensa
funcionando, verd que los bloques de actuacién de los sensores verdes destellan. Esto se
debe a que normalmente los sensores verdes actiian una vez por-ciclo. Periddicamente
verd un blogue de actuacién de un sensor verde especial, porque estos deben de actuar por
lo menos una vez durante el valor prefijado. Siempre vera un bloque de actuacién en
cualquier sensor rojo ya que estin normalmente a tierra. Nunca verd un bloque de
actuacién para un sensor amarillo. Cuando se para la prensa, vera la condicién en la cual
se encuentra el sensor en ese punto de la carrera.

»  Sensores rojos: Normalmente a tierra.
+  Sensores amarillos: Normalmente aislado de tierra.

»  Sensores verdes, verdes de verificacion rdpida, y verdes constantes: Pueden ser a
tierra o aislados de tierra, dependiendo de cudndo actdan durante el ciclo.
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*  Sensores verdes especiales: El conteo decrece a medida que la prensa funciona. Por
ejemplo, si el contador empieza en 11 y la prensa cumple un ciclo sin que el sensor
se active, el contador contard disminuyendo hasta 10. Si transcurre otro ciclo sin una
actuacion del sensor, el contador disminuird su cuenta a 9, y asi siguiendo. Cuando
el sensor se active, automdaticamente el contador repondrd la cuenta para partir
nuevamente de 11.

*  Sensores no usados: Es posible ver un bloque de actuacién. Esto puede ocurrir si
usted ha tenido un sensor conectado a la entrada, por error. La presentacién muestra
cualguier cambio en el estado de una entrada, ya sea que la entrada del sensor esté
usandose o no.

Debido al lento régimen de actualizacidn, esta presentacién, a menudo pierde la actuacién
de algunos sensores. Sin embargo, ésta es un medio ideal para descubrir equivocaciones
en la regulacion de un sensor o en las conexiones de los sensores durante la instalacion.
Si un sensor amarillo fue equivocadamente conectado a una entrada que esta establecida
para uno rojo, usted puede detectar inmediatamente ¢l error cuando ve que la entrada roja
no actué. También puede verificar la actuacién de todos sus sensores verdes,
asegurdndose de que los bloques de actuacién estén destellando cuando la prensa estd
funcionando; ningin bloque de actuacién indicaria que hay problemas de conexiones o de
instalacién. Cuando un sensor sefiala una falla, usted puede usar la presentacién para ver
el estado de todos sus sensores en el dngulo del ciclo en el que la prensa se detuvo.

RECUERDE
Las sefiales de actuacidn provenientes de los sensores verdes pueden no ser vistas en
esta presentacion, en cada ciclo.

Inhabilitacion (habilitacion) de sensores

Existen varias formas para habilitar la proteccién del troquel, dependiendo de cémo fue
inicialmente establecido el “Sensor enable mode” (modo Habilitacién de sensor), en el
“Initialization mode” (modo Inicializacién). Sien el modo “Initialization™ usted
selecciond “Manual enable/disable” (Habilitacién/inhabilitaciéon manual), puede habilitar
o inhabilitar manualmente sus sensores en el modo “Run” (Funcionamiento). Sien el
modo “Initialization”, eligié cualquiera de las dos otras selecciones de “Auto enable”
(Habilitacién antomadtica) , verifique con Data Instruments para efectuar las graduaciones
apropiadas para la herramienta. Aun en el modo “Auto”, puede habilitar manualmente

los sensores en cualquier momento.

Sin importar la eleccién que haya hecho, siempre debe tener sensores habilitados para
proteger su herramienta. No obstante, algunas veces puede querer inhabilitar sensores
durante un ajuste inicial o localizacién de tallas. SmartPAC no parard la prensa cuando
los sensores estdn inhabilitados, aun cuando un sensor sefiale una falla. Si inhabilita
sensores, asegiirese de ajustar sensores como “enable” (habilitados) antes de comenzar
a fabricar piezas.

NOTA: Con sensores inhabilitados, la presentacion LED destella cuando la prensa estd
funcionando. '
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1. Obtenga en su pantalla el primer mend de “Run” (Funcionamiento) (Figura 3-1).
Vea la presentacion que le sigue.

2. Dependiendo de cémo estin establecidos los sensores, verd uno u otro de estos
estados de ajuste. Al seleccionar el primer item, el estado cambia de “disabled”

(inhabilitado) a “enable” (habilitado) o viceversa.

NOTA:

Si usted inhabilita sensores manualmente, recibird un mensaje adicional

“PRESS THE FIVE KEY TO DISABLE SENSORS". (APRIETE LA TECLA
CINCO PARA INHABILITAR SENSORES). Esta es la confirmacion de que
usted realmente quiere inhabilitar sensores. Apriete “5” para confirmarlo, o

“RESET “ (REPOSICION) para cancelar.

NUM. HERRAM. 1234567
CHAIR BRACKET
SENSORES HABILITADOS
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CARG. NUEVA HERR.

inhabilitados"

Mensaje del “Setup mode” (modo Instalacion)

Si el circuito del “Setup mode™ (mode Instalacion) estd conectado y activo, usted vera
este mensaje en la parte superior izquierda del meni de “Run” (Funcionamiento), debajo
del nimero de herramienta: “SENSORS IN SETUP MODE” (SENSORES EN
MODO INSTALACION).

Esto significa que los sensores verdes estdn inhabilitados. SmartPAC no mandard una
sefial de parada a la prensa cuando un sensor verde sefiale una falla. Tipicamente, el
circuito del modo instalacidn estd conectado al control de la prensa. Cuando el control de
la prensa estd establecido para “INCH” (MARCHA GRADUAL), el circuito estd a tierra
y los sensores verdes estdn automaticamente inhabilitados. Comuniquese con Data
Instruments para recibir asistencia para efectuar las conexiones de este circuito.
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Velocidad de la prensa

Si usted tiene una prensa de velocidad variable, puede programar distintos limites de
velocidad para diferentes herramientas. Seleccione “Press Speed” (Velocidad de la
Prensa) del menu principal de “Run” (Funcionamiento) (Figura 3-1) y vera la siguiente

( N

PARAMETROS DE VELOCIDAD DE LA PRENSA

VEL. MAX. DE LA PRENSA = 200 CICLOS / MIN.
VEL. MIN. DE LA PRENSA = 100 CICLOS / MIN,

USE LAS TECLAS DEL CURSOR PARA ELEGIR EL

WAL MD ANIE MECEA NARIDIAD ADDIETE L A
VALVND VWUVL LOoLMA VANIDIAN. ANMNILIL LA

TECLA ENTER PARA CAMBIARLO. APRIETE

RESET CUANDO TERMINE.
\. /

Figura 3-9. Parametros de velocidad de la prensa

Esta eleccién le permite establecer limites alto y bajo para la velocidad de
funcionamiento de la prensa. Asegirese de que fija un valor mayor para el “Méaximo”
que para el “Minimo”. SmartPAC no permitird que inadvertidamente usted introduzca un
nimero menor en “Maximo”. En su lugar, exhibird un valor un digito mayor que el
“Minimo”. Si desea inhabilitar esta opcidn, gradie a O (cero) ambos pardmetros de
velocidad de la prensa, maximo y minimo.

Cargar un nuevo numero de herramienta

Usted nuede carcoar cnaloniar niimero de herramienta existenfe en el modo “Run”

TIRAL A WL Sl VGG WAL LIRSS W AN DRI RLAILG LA PO WAL el LRI ANl

proveniente de la presentacién de nimeros de herramientas. No obstante, un niimero de
herramienta no puede ser cargado mientras la prensa estd funcionando .

Si la prensa estd funcionando cuando usted intenta cargar un nimero de herramienta,
aparecerd un mensaje diciéndole que la prensa debe ser detenida antes de que se pueda
cargar un nimero de herramienta. Para cargar un-niimero de herramienta en el modo
“Run” (Funcionamiento) siga los pasos que se indican a continuacién:

IMPORTANTE

Usted no puede cargar ninguna graduacion para herramientas en el

modo “Run”, si "loading tool numbers” (carga de nimeros de
herramientac) ha sido blooneado en el modo “Prooram” (Proorama)

INwd LORLRANAILERY [ LI DI LAV MO R Wl LIV 4 L AR iliil (4 AV Qi)

Notara que el item “L.oad new tool” (Carg.nueva herr.) no aparecera en
la primera presentacion del modo “Run”.
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1. Enel modo “Run” (Funcionamiento), seleccione "Load new tool” (Carg.nueva herr.).
Verd una presentacion “Tool Number” (Nimero de herramienta) similar a la que
sigue,

La presentacion es la misma que la del modo “Program” (Programa), pero usted sélo
puede seleccionar un mimero de herramienta existente. Observe que los nimeros de
herramientas estdn ordenados numéricamente en la pantalla y que cuando una
herramienta estd realzada, su “ tool name” (nombre de herramienta) también se
exhibe (si estd establecido) . Usted no puede seleccionar un “NUEVQO” ndmero. La
presentacion sélo muestra los niimeros de herramientas existentes .

{ NUMS. DE HERR. 15 USADAS 185 DISPONIBLES )
12 553 3890
nimeros de 225 708 44559

herramientas |- 389 999 89338
ordenados 397 1010 158378

numéricamente | 401 2299 IEEREGN \
. nombrey

USE LAS TECLAS DEL CURSOR PARA CAMBIAR LA

SELECCION. APRIETE ENTER PARA SELECCIONAR Y nimero de
RESET CUANDO TERMINE. / herramient:
CHAIR BRACKET ' realzados
\ J

Figura 3-10. La presentacion de herramientas muestra las disponibles
encontrandose realzadas las seleccionadas

2. Realce la herramienta que usted quiere cargar y apriete “ENTER” (ENTRADA).
Vera este mensaje de advertencia superpuesto en la pantalla de la presentacién de
“Tool Number” (Nimero de Herramienta) (mostrado arriba):

ADVERTENCIA!! ADVERTENCIA!!

EL EQUIPO AUXILIAR PUEDE
FUNCIONAR AL CARGAR ESTE AJUSTE
INICIAL. ADVERTIR AL PERSONAL PARA

QUE SE MANTENGA ALEJADO.,

APRIETE ENTER PARA CARGAR
ESTE AJUSTE INICIAL. APRIETE
RESET PARA CANCELAR.

Figura 3-11. Mensaje de advertencia cuando se esta cargando un nimero de
herramienta

Sistema SmartPAC Pagina 35 Cap. 3 1102900



SmartPAC con DiProPAC y ProCamPAC

3. Apriete “ENTER “ (ENTRADA) para cargar las graduaciones de herramientas (un
ajuste inicial). Usted puede volver atrés sin cargar las graduaciones para las
herramientas, apretando “RESET” (REPOSICION). Una vez que se ha cargado el
nimero de herramienta (lo cual sélo toma unos pocos segundos), aparece
répidnmente en la panmlla este mensaje; (Recuerde, su niimero de herramienta puede

pEAL DLW L B LESRR Ui NRLUY DY PARR W LU VRS U Y LAY by L ) LY e UL O JARAAANL1 WY AL i E il

ser diferente).

“TOOL NUMBER 1234567 IS BEING LOADED”
{CARGANDO EL NUMERO DE HERRAMIENTA 1234567)

NOTA
Si usted no recibid este mensaje, pero en su lugar recibié un
mensaje de error en su pantalla cuando traté de cargar su
herramienta, vea la Seccién 2 de este capitulo para encontrar la
parte que describe ese mensaje de error. Siga las instrucciones alli
indicadas para corregir el problema. Sino puede solucionarlo,
llame a Data Instruments.

Note que la primera presentacién muestra el nimero de herramienta que acaba de cargar.
En esta presentacion siempre puede verificar qué nlimero de herramienta est4 cargado.

** ADVERTENCIA ***

Hay equipo que puede funcionar cuando usted cargue

graduaciones de herramientas
Cuando usted carga un nimero de herramienta, hay equipo auxiliar
de la prensa que puede ponerse en marcha si el cigiiefial est4 dentro
de la regulacidn para activacién-desactivacién de dicho equipo.
Todos los empleados deben de mantenerse alejados de la prensa y
del equipo que la leva opera, antes de cargar un nimero de
herramienta.
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Seccidén 2 Diagndstico y correccion de fallas

Esta seccion explica los diagndsticos, y otros mensajes que usted puede ver en su
presentacién LCD cuando la prensa se para o cuando ocurre una condicion de falla. Aqui
se explican tres tipos de mensajes:

*  Mensajes presentados cuando un contador alcanza la cantidad prefijada.

*  Mensajes presentados por problemas en la programacién o en el equipo del monitor
del freno. B _

*  Mensajes presentados cuando un sensor sefiala una falla.

Observacion de mensajes de fallas

Si usted estd utilizando la traduccién al espafiol, los mensajes de fallas también
aparecerdn en este idioma. Al apretar la tecla “Reset” (Reposicion) la mayoria de los
mensajes se borran inmediatamente, y el menu original aparece otra vez. En una
situacién en la cual usted quiere que un mensaje en espaiiol se retraduzca al inglés (por
ejemplo, en el caso de un mensaje de falla que no pueda ser corregida inmediatamente,
como podria ser una de un sensor amarillo — vea la Seccidn 2 de este capitulo para una
descripciodn); el procedimiento a utilizar es el siguiente:

1. Apriete la tecla “Reset” (Reposicién). Si el mensaje de falla en espafiol desaparece,
reasuma la operacion.

2. Siel mensaje de falla en espafiol no desaparece, gire la llave de “Program/Run” a la
posicion “Program”. Note que la presentacién estard en inglés (todos los “menis” en
los modos “Program® e “Initialization” estdn en inglés).

3. Ahora apriete la tecla F1. Todavia no observara un cambio.

4. A continuacion, gire la llave "Program/Run” de vuelta a la posicién "Run”. Ahora el
mensaje aparecerd en inglés , de manera que podra ser comprendido por el personal a
cargo de la planta.

5. Cuando el problema ha sido completamente resuelto, apriete de nuevo la tecla F1
mientras estd en el modo “Run”, para tener las presentaciones en espafiol.

Qué sucede cuando recibe un mensaje de falla

Si usted recibe un mensaje de falla cuando la prensa se para o se encuentra en ¢l modo
“Run” (Funcionamiento), en la presentacién LED aparecerdn las letras “Err"” , como se
muestran aqui, y se verdn destellando. (Para ver dénde se encuentra la presentacion LED
en el SmartPAC, remitase al Capitulo 1).

ANGULO/
CPM ’ ’

Figura 3-12. "Err' en la presentacion LED

Si la prensa se detiene porque uno de los contadores alcanzé el conteo prefijado, en la
presentacién LED destellardn las letras”"Ctr"” (mostradas abajo).
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ANGULO/
CPM

Figura 3-13. "Ctr" en la presentaciéon LED

Coémo remover de la presentacmn el mensaje de
falla o de error

Para reasumir la operaci6én después de recibir un mensaje de error, remueva el mensaje
apretando la tecla “Reset” (Reposicién) [o el “Remote Reset Button” (Botén Remoto de
Reposicién ), si estd instalado]. Corrija el mal funcionamiento u otro problema antes de
hacer funcionar la prensa.

Mensajes presentados cuando se alcanza la
cantidad prefijada para un contador

"Good parts counter preset reached” (Conteo prefijado de
piezas buenas, completo)

Explicacion:  Se alcanzd el valor prefijado para el contador de piezas. La prensa
deberia detenerse en el punto muerto superior.
Remedio:  Apriete “RESET” (Reposicién) para remover €l mensaje. Si terminé
de fabricar una serie de piezas, necesitard cambiar de herramienta,
material, etc. Luego puede hacer funcionar la prensa nuevamente.

NOTA: Cuando aparece este mensaje, el conteo de piezas buenas vuelve
automdticamente a 0.

IQitrnlbno n
CULIVRTO U

completo)

o]
£
o

Explicacion:  Se alcanzé el valor prefijado para el contador de ciclos. La prensa
deberia detenerse en el punto muerto superior.
Remedio:  Apriete “RESET” (Reposicion) para remover el mensaje. Si termind
de fabricar una serie de piezas, necesitard cambiar de herramienta,
material, etc. Luego puede hacer funcionar la prensa nuevamente.

NOTA: Cuando aparece este mensaje, el conteo de ciclos vuelve automdticamente a 0.

"Batch # counter preset reached” (Conteo prefijado del lote #,
completo)

Explicacion:  Se alcanzé el valor prefijado para el indicado de los tres contadores de
lotes, cuando estén regunlados para “top stop” (parada al tope) [no para
“toggle” (conmut alternada) o “pulse” (impulso)]. La prensa se

UUI.UU.Llld. Cll Ul puum IHIUCIY bu}_)CllUl
Remedio:  Apriete “RESET” (Reposicidn) para remover el mensaje.

NOTA: Cuando aparece este mensaje, el conteo del lote correspondiente vuelve
automdticamente a 0.
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Mensajes presentados por problemas de
programacion
Estos mensajes le dicen que hay un problema con ¢l nimero de herramienta o que un

mimero de herramienta no estd bien cargado. Estos mensajes también pueden indicarle
que existe un problema interno con el mismo SmartPAC .

Si usted no puede corregir el problema por si mismo, después de leer el remedio indicado
para ese problema, pdngase en comunicacién con Data Instruments para obtener ayuda.

Una vez que ha corregido el problema, apriete “RESET” (Reposicion). Si corrige el
problema, podra hacer funcionar nuevamente la prensa. Si no estd resuelto, obtendra el
mismo mensaje de falla.

"No tool number has been loaded” {(No se cargé un namero de
herramienta)

Explicacion:  Actualmente no hay un nimero de herramienta cargado. Verd este
mensaje si trata de entrar al modo “Run” (Funcionamiento) sin un
nimero de herramienta cargado. Debe cargar un nimero de
herramienta antes de entrar al modo “Run”.

Remedio:  Gire la llave “Program/Run” a la posicion "Program”, y luego apriete
“RESET” (Reposicién). Ahora puede programar y cargar €l nimero
de herramienta apropiado en el modo “Program”.

"Tool number table checksum error” (Error de informacién en la
tabla de numero de herramienta)

Explicacién:  La informacién, o "checksum", creada para el nimero de herramienta
cargado se ha alterado. Esto puede suceder cuando SmartPAC ha sido
desconectado mientras usted estd en el medio de una programacién de
ajuste inicial, o cuando no ha salido apropiadamente (apretando
“RESET”) de un ment de “Programming” (Programacién) o de “Run”
(Funcionamiento).

Esto también puede ocurrir cuando usted perfecciona SmartPAC.
Algunas veces la informacién en la vieja microprogramacion cableada
no se corresponde apropiadamente con la nueva.

Qué es “Checksum”:  SmartPAC crea una “checksum” (tabla de informacién) para un
ntimero de herramienta con el fin de verificar que la informacién
almacenada en la memoria para la herramienta es la misma que la
informacidn que sale de la memoria cuando usted carga el ndmero de
herramienta. El valor de “checksum” calculado cuando la informacién
entrd en la memoria debe ser el mismo que el valor calculado cuando
se carga la informacidn.
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Remedio: Estos valores de “checksum” (tabla de informacion) pueden no ser
iguales si SmartPAC ha sido desconectado mientras usted estaba en el
medio de una programacidn o ajustando graduactones para una
herramienta. También sucedera si las graduaciones para el mimero de
herramienta almacenado se dafiaron debido a un mal funcionamiento
interno de SmartPAC. Vuelva a entrar en programacion y revise el
ajuste inicial del nimero de herramienta en cuestion. Aseglirese que

. toda la informacién que usted programé es correcta; luego cargue otra
vez este nimero de herramienta. Si el problema fue causado porque el
sistema fue desconectado mientras estaba en €l modo “Program” o en
el “Run”, ejecute los siguientes pasos:

1)  Apriete “RESET” (Reposicién) para remover el mensaje de falla.

2)  Entre en el modo “Program” (Programa), y seleccione “Program/load
tool numbers” (Programa/carga de nimeros de herramientas).

3)  De la presentacién de mimeros de herramientas, seleccione el niimero
de herramienta en cuestion.

4)  Enla préxima presentacion, seleccione "Modify the tool information”
{Modificar la informacién de la herramienta).

5)  En la presentacin que le sigue, selecctone "Set cams” (Ajustar levas).

6)  Apriete “RESET” (Reposicién). SmartPAC creard una nueva
“checksum” (tabla de informacidn) para el nimero de herramienta.

7)  Seleccione de nuevo el niimero de herramienta, traiga a la pantalla la
presentacion de levas, y verifique que todas las regulaciones sean
correctas .

8)  Recargue el nimero de herramienta. Usted no deberfa volver a recibir
este mensaje de falla.

Si el problema se debe a un mal funcionamiento del sistema, habra
que volver a crear desde el principio los ajustes del nimero de
herramienta. Si esto pasa mds de una vez, comuniquese con Data
Instruments para obtener ayuda.

Mensajes presentados cuando un sensor senala
una falla

Mensajes de fallas de sensores verdes

"Green sensor missed” (Sensor verde no actué)

Explicacion:  Un sensor verde o un sensor verde de verificacién rdpida no se activé
durante la sefial de listo ni tampoco tarde (dentro de los 50
milisegundos después de la sefial de listo). Con este mensaje de error
no se muestra ningln dngulo de ciclo ya que el sensor nunca se activé.
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Remedio:  Busque la falla que se supone el sensor deberia detectar (problema de
eyeccién de pieza, alimentaciéon mal realizada, problema de
transferencia, etc.). Siésta no es la causa, asegurese de que la sefial de
listo esté adecuadamente establecida para este sensor. Verifique que
realmente haya un sensor que se encuentre enchufado dentro de esta
entrada en la caja de conexién remota. Recuerde que si no hay un
sensor conectado a una entrada de sensor, esa entrada debe ser
establecida como “unused” (no usada). Verifique las conexiones entre
los sensores y el “controller” (regulador).

"Green sensor actuated late” (Sensor verde actud tarde)

Explicacion:  Un sensor verde o uno verde de verificacién rapida se activé tarde,
después de completarse su sefial de listo. Es decir que se activo dentro
de los 50 milisegundos después del final de la seiial de listo. Siun
sensor verde o verde de verificacién rdpida no se activa durante su
seflal de listo, SmartPAC continia esperando la sefial del sensor. Si
determina que s¢ va a producir dentro de los 50 milisegundos después
de la seiial de listo, mostrard en el mensaje el dngulo en el cual se
activd el sensor.

Remedio:  Busque la falla que se supone el sensor deberia detectar (tal como un
problema en la eyeccidn de una pieza o alimentacion mal realizada,
etc.) Verifique que la sefial de listo esté correctamente establecida.
Puede ser que usted sélo tenga que ajustar la sefial de listo.

"Green sensor failure” (Falla de sensor verde)
Explicacion:  Un sensor verde o verde constante estuvo activado desde el fin de una
sefal de listo hasta el comienzo de la sefial de listo que le sigue para el
proximo ciclo. Con esta falla no se muestra el dngulo del ciclo.

Remedio:  Verifique si hay un sensor en cortocircuito. Aseglirese que la sefial de
listo esté correctamente establecida. Verifique si un mal
funcionamiento de la prensa o del equipo esta causando que el sensor
se mantenga activado—por ejemplo, una pieza acuiiada contra un
sensor, o un cable perforado.

"Green constant fault” (Falla de verde constante)

Explicacion:  Un sensor verde constante se desactivé durante su sefial de listo. Los
sensores verdes constantes deben permanecer activados a través de
toda la sefial de listo. El mensaje muestra el dngulo en el cual se
desactivo el sensor.

Remedio:  Busque la falla que se supone el sensor deberia detectar. Si no ocurrié
una falla en la prensa, verifique y asegtirese que la sefial de listo esté
correctamente establecida. Recuerde que para los sensores verdes
constantes, la sefial de listo debe ser un poco mas corta que ¢l dngulo
de actuacién del sensor. Verifique que haya un sensor realmente
enchufado en esta entrada. Revise las conexiones entre la caja de
conexién remota y el regulador.
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“Green quick check sensor actuated outside ready” (Sensor verde de
verificacion rapida actuo fuera de listo)

Explicacién:  Un sensor verde de verificacion ripida actué o se mantuvo activado
fuera de la sefal de listo. El mensaje muestra en qué angulo del ciclo
el sensor fue por primera vez detectado activado fuera de la sefial de
listo.

Remedio: - ~Busque la falla que se supone el sensor deberia detectar (tal como un
problema en la eyeccion de una pieza o alimentacién mal realizada,
eic.). Revise para determinar si hay una pieza acufiada contra el
SENsOr, Un Sensor en cortocircuito, un cable perforado, u otra causa que
lo mantenga activado o le haga activarse fuera de su sefial de listo.
Aseguirese que la sefial de listo esté correctamente establecida.

"Green special fault” (Falla de verde especial)

Explicacién:  Un sensor verde especial no actud dentro del niimero méximo de ciclos
establecido en el modo “Programming” (Programacién) (SmartPAC no
registrd un cierre de contacto a tierra). En otras palabras, la prensa
efectud ciclos sin que este sensor actuase.

Remedio:  Busque la falla en la prensa o en el equipo, que se supone el sensor
deberfa detectar. Verifique si hay alguna causa que pueda impedir que
el sensor actiie. Aseglirese que el nimero maximo esté correctamente
establecido— no demasiado bajo. Para una descripcién completa, ver
el Capitulo 1.

Mensaje de falla para sensores amarillos "This N/O sensor is
grounded" (Este sensor N/A esta a tierra)

Explicacion:  Un sensor amarillo se activé (hubo un cierre de contacto a tierra).
Cuando aparece este mensaje, el dngulo en el cual 1a condicién fue
detectada también se exhibe en la presentacién LCD.

Remedio:  Busque la falla en la prensa o en el equipo, que se supone que el sensor
deberia detectar. Si ninguna ocurrié, verifique si existe un sensor en
cortocircuito o si hay un cable perforado.

Mensaje de falla para sensores rojos "This N/C sensor is open" (Este
sensor N/C esta abierto)
Explicacién:  Un sensor rojo se activé (estd abierto a tierra). Cuando aparece este
mensaje, el dngulo en el cual la condicién fue detectada también se
exhibe en la presentacién LCD.

Remedio:  Busque la falla en la prensa o en el equipo, que se supone que el sensor
deberia detectar. Si ninguna ocurrid, verifique si existe un sensor que
funcione mal. Verifique que no haya una conexién floja o suelta en la
caja de conexién remota (RCB) o en el regulador. Cercitrese de que
no haya un cable cortado desde el sensor a la RCB o al regulador.

Sistema SmartPAC Pagina 42 Cap. 3 1102900



SmartPAC con DiProPAC y ProCamPAC

Mensajes presentados por problemas del monitor
del freno o del equipo

Estos mensajes le dicen que algo anda mal en el resolutor, circuito de entrada, o sensor de
posicion, de SmartPAC, o con la forma en que la prensa estd funcionando. Algunos
mensajes de fallas indican que hay un problema relacionado con el monitor del freno.
Estos mensajes también pueden sefialar que hay un problema de SmartPAC dentro de sf
mismo.

Si usted no puede corregir el problema después de leer cémo remediarlo, comuniquese
con Data Instruments para obtener apoyo técnico. En cualquier momento en que necesite
ayuda, recuerde que nosotros tenemos representantes expertos disponibles para ayudarlo
telefénicamente. Nunca dude en llamar a Data Instruments si tiene inconvenientes con
SmartPAC.

Una vez que haya corregido el problema, apriete “RESET” (Reposicién). Si se corrige el
problema, podra hacer funcionar la prensa nuevamente. En caso contrario, volveri a
recibir el mismo mensaje de falla.

"Loss of rotation detected" (Deteccién de pérdida de rotacién)

Explicacion:  El resolutor no empez6 a rotar dentro del limite del tiempo de arranque
que fue prefijado en el modo “Initialization” (Inicializacién). O el
resolutor pudo haber detenido su rotacidn mientras la prensa estaba
funcionando. SmartPAC sabe cuando se energiza la vilvula del
freno/fembrague . Si advierte que se energiza la valvula pero el
resolutor no gira, aparece este mensaje.

Una causa posible es que la correa de transmision de movimiento del
resolutor pueda estar floja o rota y que por consiguiente el resolutor no
gire (0 que pare de girar) aun cuando el cigiiefial de la prensa esté
girando. También puede haber baja presién de aire para el embrague o
un mal embrague; de manera que el cigliefial (y por lo tanto el
resolutor) no se mueve aun cuando la valvula de control del embrague
estd activada, También podria haber ocurrido un problema interno de
SmartPAC, o el resolutor podria ser defectuoso.

Remedio:  Verifique el resolutor y su mecanismo de accionamiento. Revise y
repare el embrague. Si estas medidas no resultan positivas, puede
haber ocurrido un problema interno. Comuniquese con los asesores
del servicio técnico de Data Instruments.

“Angle Resolver Failure” (Falla del resolutor de angulo)

Explicacion:  El problema puede deberse a que la conexién del circuito del resolutor
a SmartPAC estd floja o mal, o que el resolutor ha fallado. También
puede ser que la prensa esté funcionando a mas de 800 CPM (ciclos
per minuto) (6 1600 CPM, dependiendo de la calibracion de la
velocidad en SmartPAC).

Sistema SmartPAC Pagina 43 Cap. 3 1102900



SmartPAC con DiProPAC y ProCamPAC

Remedio:  Si se sobrepaso la velocidad de régimen de la prensa establecida en
SmartPAC, reduzca la velocidad. De no ser €sta la causa, verifique el
cableado y las conexiones del resolutor para determinar si hay
cortocircnitos, rupturas de circuitos, o conexiones flojas. Siel
resolutor puede necesitar ser reemplazado, comuniquese con la fabrica
para obtener ayuda.

NOTA: Para remover este mensaje, debe de desconectar a SmartPAC . (en este caso
RESET no funcionard.) - - - —

"Input check circuit failure" (Falla circuito de verificacion de
entrada)
Explicacion:  El resolutor gir6 cinco veces (en otras palabras, la prensa estaba
funcionando), pero SmartPAC no recibié ninguna sefial proveniente
del circuito de verificacién de entrada.

Remedio:  El circuito de verificacion de entrada no ha sido conectado o cableado
correctamente. Sieste mensaje se produce cuando la prensa se
detiene, la misma estd requiriendo mas de cinco revoluciones para
parar, después de activarse el freno. Debe verificar el desgaste que
tiene el freno.

"Position sensor incorrect" (Sensor de posicidn, incorrecto)
Explicacion:  Si estd instalado, el sensor de posicién no cerré a los 0°6 no abrié a
los 180°. El sensor de posicion efectiia verificacidn reciproca con la
posicion del resolutor para asegurar que esta funcionando
correctamente. Se supone que estd instalado de manera que cierra a los
0° del resolutor. Si no cierra a los 0° o no abre a los 180°, 1a prensa se
para y aparece este mensaje.

Remedio:  El mecanismo de accionamiento del resolutor patind o se rompid.
También es posible que el sensor de posicién pueda no disponer de
suficiente tiempo de permanencia sobre el dngulo, para poder cerrar a
altas velocidades. Cuanto mds grande es el didmetro del eje sobre el
cual estd montado ¢l electrotmdn, mas corto es el tiempo de
permanencia en el 4ngulo, como puede verse en los dibujos que
siguen. Si éste es el problema, la solucién es montar el electroiman
sobre un eje de menor didmetro.

23° de angulo 11° de angule de

de permanencia permanencia 10"

5" de didmetro de diametro
--5" i - 10“ —

Figura 3-14. Angulo de permanencia del sensor de posicién para ejes de
diferentes diametros
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Si ninguno de los procedimientos arriba indicados cambia la
presentacion a “position sensor switch closed” (interruptor de sensor
de posicién cerrado), el sensor puede estar mal. Si lo tiene disponible,
pruebe otro sensor. De lo contrario, llame a la fabrica para obtener

ayuda. No siga adelante hasta que el problema quede solucionado.

También, el resolutor o el sensor de posicién puede ser defectuoso o
no estar instalado correctamente. Verifique las conexiones y la
-instalacién del resolutor y-del sensor de posicion.

Si el sensor de posicién no estd instalado, éste no ha sido inhabilitado.
Para inhabilitarlo utilice el ment de “Initialization” (Inicializacién).

NOTA: §i estd usando un sensor de posicion, no lo inhabilite en el modo
“Initialization” para remover el mensaje de error. La desalineacion enire el
resolutor y el cigiiefial no serd detectada.

Errores en parada de emergencia
Explicacion:  Si en la presentacion aparece un mensaje que se refiere a “ESTOP”
(PARADA DE EMERGENCIA), esto tiene que ver con uno u otro de
los circuitos de relés de parada de emergencia que no estd trabajando
satisfactoriamente. Uno o ambos de estos circuitos de “E-STOP”
puede ser defectuoso.

Remedio:  Usted no puede volver a la situacion anterior al error, apretando
“Reset”. Ensu lugar desconecte y vuelva a conectar la unidad. Siel

Asara smaBnninta  AnenraiaTIAacAa Ann lac agacnrag tAnninang An Mata
Cliul pPrlsislo, LUlllulllLluGDU LULL IV dAdLOULLD LC\.—J.IILaUD UL Lrdla

Instruments para recibir ayuda.

"Onboard ram test failure" (Falla de prueba de RAM en el

ordenador principal)

Explicacion:  Esto significa que algo anda mal en el tablero principal del ordenador
principal de SmartPAC y el sistema no se puede reponer al estado
anterior. SmartPAC puede necesitar un servicio técnico o ser
reemplazado.

Remedio:  Como se dijo anteriormente, el hecho de apretar “RESET”
(REPOSICION) no repondra la situacién al estado anterior al mensaje
de error. Pruebe desconectando la alimentacién de energia y luego
volviéndola a conectar. Si el problema persiste, comuniguese con los
asesores del servicio técnico de Data Instruments para obtener ayuda o
un reemplazo.

“Resolver signals incorrect"(Senales incorrectas del resolutor) o
"Resolver drive signal incorrect”(Senal incorrecta del accionador del
resolutor)

Explicacion:  En uno u otro de estos casos, hay un problema con el conjunto del
resolutor.
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Remedio:  Necesitard revisar el resolutor y las conexiones. Especificamente
verifique que los terminaies estén apretados sobre el cable desnudo y
no sobre el aislamiento. Comuniquese con Data Instruments para
obtener ayuda o repuestos.

T oY 214 sesmu

‘Stop time exceeded” {Tiempo de parada, excea|00)

Explicacion:  El tiempo de frenado de la prensa ha excedido el limite que usted

-establecid en la Inicializacién de SmartPAC. Esto podria.ser porque el
limite filado nor usted no es suficientemente erande nara dar cuenta
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del desgaste normal. Una situacién mds seria podrla deberse a que el
freno esta excesivamente desgastado y necesita ser reparado por su
personal de mantenimiento. Si éste es el caso, puede existir un
pt:ugl‘OSO promema de Seguuuau ¥y necesita ser inmediatamente
corregido. Se supone que usted fue advertido previamente por el LED
de advertencia del freno, el cual se ilumina siempre que el tiempo de
frenado se encuentra dentro de los 10 milisegundos del limite del
tiempo de parada.

Remedio:  Primero efectiie una prueba de freno a 90° varias veces para obtener un

valor actual del tiempo de parada de su prensa. Compare estos
resultados con los obtenidos la 1iltima vez aue realizé esta prueba.

eaduia S WAL ANTO UL S A8 Lalallln M ARGEIILRS kG Pl Ua

Decida si el limite del tiempo de parada que estableci6 estd de acuerdo
con la realidad o necesita cambiarlo ligeramente. Si cambia el limite,
puede ser que tenga que reubicar las cortinas de luz y/o los controles
de dos manos. Para ayuda, consulte el manual apropiado.

Puede necesitar que su personal de mantenimiento le efectie
inmediatamente un servicio de reparacién del freno.

Mensajes de fallas diversas
"Maximum press speed exceeded" (Vel. maxima de la prensa, excedida)

Explicacion:  Este mensaje se genera cuando la prensa estd funcionando a una
velocidad mayor que el limite maximo establecido en SmartPAC.
Remedio:  Después de aclarar el error, haga funcionar la prensa a una velocidad
menor o ajuste el limite maximo establecido en SmartPAC.

"Minimum press speed exceeded" (Vel. minima de la prensa, excedida)
Explicacion:  Este mensaje se genera cuando la prensa estd funcionando a una

valanidnd manae Ana al 1o it actnhlanids an QemartDA M
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Remedio:  Después de aclarar el error, haga funcionar la prensa a una velocidad
mayor, o ajuste el limite minimo establecido en SmartPAC.
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Uso de SmartPAC con AutoSetPAC

USO DE LA TECLA F1
SmartPAC fue originalmente disefiado en inglés. No obstante, su
-versién bilingiie tiene la capacidad de traducir al espafiol- todas las
instrucciones del modo “Run” (Funcionamiento). Todo lo que usted
tiene que hacer es apretar la tecla de funcion F1I . Esta tecla sirve
como interruptor, lo cual significa que si la pantalla estd en inglés,
apretando F1 se producira el cambio al espafiol. Si actualmente la
pantalla esta presentada en espaiiol, F1 la volverd a presentar en
inglés. Los otros modos de operacion — modo “Initialization”
(Inicializacion) v modo “Program “ (Programa) (con la excepcion
de la presentacion del primer menii del modo Programa) — sélo
pueden ser vistos en inglés. Los mensajes de fallas no pueden
traducirse utilizando F1. Ver el comienzo del Capitulo 1 de este
manual para mayor conocimiento sobre el uso de F1.

Este capitulo explica cémo utilizar AutoSetPAC en el modo “Run” (Funcionamiento).
La Seccién 1 describe la forma de emplear las presentaciones en éste modo. Cubre la
manera de efectuar el ajuste de las graduaciones de la fuerza de la prensa en toneladas
para una herramienta, recalcular los valores prefijados, observar la fuerza de la prensa a
través del grifico de barras y de la vista del plan, y cargar un niimero de herramienta.
Esta seccién también incluye la forma de usar el mend de ayuda y la pantalla del historial
de la fuerza de la prensa. Las instrucciones e ilustraciones son para un sistema de cuatro
entradas. Si usted tiene una configuracion de AutoSetPAC para dos entradas, ignore
todas las referencias para las entradas 3 y 4. L.a seccion 2 provee los mensajes mas
comunes de fallas relacionadas con la carga.

Seccién 1 Modo “Run” (Funcionamiento)

EL NOMBRE "AutoSetPAC"
1’ ulo trata del uso de SmartPAC con AutoSetPAC en el

Este ca

modo “Run “. Para simplificar, en algunas oportunidades se usard
solamente el nombre 'AutoSetPAC". Tenga presente que cuando
lea "AutoSetPAC", en realidad se trata de "SmartPAC con

A it Gt A £
AttosetrAcC .

Acerca del modo “Run” (Funcionamiento)

Antes de poder operar con la prensa usted debe de colocar la llave “Program/Run” en la
posicién “Run”. En el modo “Run”, haciendo uso de sus presentaciones, puede efectuar
selecciones para llevar a cabo tareas, y solamente puede ajustar ciertas graduaciones para
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el mimero de herramienta que tiene cargado. No pueden observar graduaciones de un
nimero de herramienta, si en ese momento no se encuentra cargado.

Porqué algunas tareas se repiten para ambos modos

Si usted se estd preguntando porqué ciertas tareas (como por ejemplo la de cargar un
nimero de herramienta y la de ajustar graduaciones de la fuerza de la prensa se
encuentran tanto en el modo “Run”(Funcionamiento) como en el modo “Program”
{Programa), la razén es la siguiente: algunas veces usted puede querer que el personal no
tenga entrada al modo “Program”. Para ello, mantiene a SmartPAC en el modo “Run”,
poniendo la llave en la posicién de “Run”, y luego la retira. De esta forma, la entrada al
modo “Program” queda cerrada. No obstante, el operario todavia puede cambiar un
niimero de herramienta en el modo “Run” y efectuar pequefios ajustes, cuando sean
necesarios para corregir malos funcionamientos. Esta persona no puede cambiar las
regulaciones de herramientas de ninguna otra forma, o crear nuevos niimeros de
herramientas. La creacién y organizacidn de las regulaciones de herramientas podrian
quedar bajo la responsabilidad de otra persona , tal como un supervisor o un encargado de
efectuar los ajustes iniciales.

SELECCIONAR = REALZAR + “ENTER” (ENTRADA)

Cuando en este manual decimos SELECCIONAR significa realzar
el item y apretar “ENTER”.

La primera presentacion del modo “Run”
(Funcionamiento) — el menu “Run”

Para entrar al modo “Run”, coloque la llave “Program/Run” en la posicién “Run”.

NOTA
Antes de cambiar de modos, aseguirese de que su pantalla muestra
la primera presentacién del modo en el cual usted estd. St no
muestra esa presentacion, nada pasard cuando usted gire la llave
“Program/Run”. En ese caso, siga apretando intermitentemente fa
tecla “Reset” (Reposicidén). Cuando alcance la primera
presentacion del modo, SmartPAC cambiari instantancamente al
nuevo modo.

Antes de cambiar al modo “Run” (Funcionamiento) se debe
cargar un numero de herramienta

Si no hay un ndimero de herramienta cargado en la memoria, usted no puede cambiar del
modo “Inicialization” (Inicializacién) o del modo “Program” (Programa) al modo “Run”
(Funcionamiento). Antes de que SmartPAC permita que la prensa funcione, se debe
cargar un nimero de herramienta. Si usted trata de pasar al modo “Run”, sin haber
cargado un niimero de herramienta, recibird este mensaje de error en su pantalla:

“NO TOOL NUMBER HAS BEEN LOADED”
(NO SE CARGO UN NUMERO DE HERRAMIENTA)
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Si éste es el caso, gire la llave “Program/Run” a la posicion “Program™. Apriete “Reset”
(Reposicién) para hacer desaparecer el mensaje de error. Luego cargue un niimero de
herramienta. Ahora, coloque la llave “Program/Run” en la posicién "Run", y entrara en
el modo “Run”. El mend de “Run” es la primera presentacién que verd en este modo.

([ NUM. HERRAM. 1234567 CONTEO PZAS. 0 |
~ CHAIR BRACKET
USE TECLAS CURSOR CONTADORES
PARA HACER SELECC. MONITOR FRENO
APRIETE ENTER PARA
ENTRAR SELECCION. PROTECC. TROQUEL
INTERR. DE LEVA
CNTHL. DE PRENSA
CARG. NUEVA HERR.
. S
Figura 4-1. Menu Principal de Funcionamiento (Su lista de opciones puede

variar.)
Desde esta presentacién puede entrar a todos 1os otros mentis de “Run”. A continuacién
se hace una descripcién de estas presentaciones.

Términos importantes en AutoSetPAC

El dato de porcentaje alte le dice a AutoSetPAC qué porcentaje tiene que usar para
calcular valores prefijados altos. De la misma forma, el porcentaje bajo y el de
repetibilidad se usan para calcular los respectivos valores prefijados bajo y de
repetibilidad, basados en la carga de funcionamiento.

Repetibilidad es el cambio médximo permitido en la fuerza de la prensa, entre un ciclo y
el siguiente. El limite de repetibilidad hace posible que AutoSetPAC provea una
verificacién precisa, pero libre de molestia, porque puede ignorar variaciones normales,
graduales en la carga, y puede detectar los cambios pequefios repentinos de la fuerza de la
prensa que normalmente indican problemas.

El periodo de muestra es la cantidad de ciclos que AutoSetPAC utiliza para calcular los
valores prefijados. Usted establece el periodo de muestra que le otorga a AutoSetPAC
suficiente oportunidad para observar la carga de funcionamiento normal. AutoSetPAC
emplea la fuerza medida durante el periodo de muestra para crear valores prefijados alto,
bajo y de repetibilidad. Como regla general, ajuste la velocidad para el periodo de
muestra a aproximadamente 1/4 a 1/2 de la velocidad de funcionamiento [en “SPM”
(CPM, es decir: ciclos por minuto)] de la prensa. Para operaciones de un solo ciclo, fije
el periodo de muestra para 1 ciclo.

,Como se calculan (o se recalculan) los valores prefijados 7 AutoSetPAC mide la
fuerza de funcionamiento de la prensa durante el periodo de muestra. Usa la carga mas
alta medida de la prensa como una fuerza de referencia. A esta fuerza de referencia le
suma el porcentaje del valor prefijado alto, para obtener el valor prefijado alto. A dicha
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fuerza de referencia le resta el porcentaje del valor prefijado bajo para obtener el valor
prefijado bajo. Finalmente, usa el porcentaje de repetibilidad para la variacion maxima
permitida de ciclo a ciclo.

El contador de arranque estd destinado a ser usado en prensas de alta velocidad. Este
contador inhabilita los valores prefijados alto, bajo, y de repetibilidad hasta un maximo
de 255 ciclos después de que la prensa arrancd. AutoSetPAC todavia estara proveyendo
el 120% de proteccién de la capacidad de la prensa durante el periodo de arranque. El
contador de arranque se usa principalmente para permitir que las prensas de alta
velocidad alcancen velocidad antes de que AutoSetPAC comience a vigilar la fuerza de la
prensa. También se utiliza para permitir que la fuerza de la prensa se estabilice antes de
calcular valores prefijados. Importante: El contador de arranque solamente trabaja
cuando la prensa se ha detenido al tope durante diez o mds segundos. Si la prensa se
vuelve a poner en marcha dentro de los diez segundos, el contador de arranque es
ignorado .

La préxima seccién le dice como efectuar las regulaciones descriptas mds arriba, En la
mayor parte de las ocasiones usted puede copiar las graduaciones de un trabajo para
efectuar el préximo. Para crear valores prefijados apropiados para el trabajo a realizar,
primero analice la diferencia entre una parada molesta 'y una falla en la fuerza de la
prensa, antes de seguir mas adelante.

DIFERENCIA ENTRE UNA PARADA MOLESTA Y UNA FALLA DE FUERZA
Una “nuisance stop” (parada molesta) ocurre cuando los valores prefijados son tan
estrictos que las pequefias variaciones normales de la fuerza de la prensa hacen que
AutoSetPAC la detenga. El objetivo es crear valores prefijados suficientemente
estrictos pero que no alcancen a producir paradas molestas. Una “tonnage fault” (falla
de fuerza) de la prensa sucede cuando la fuerza ha fluctuado lo suficiente como para
sobrepasar el (los) valor (es) prefijado (s) usados por el monitor de la carga. Una falla
puede ser causada por una pieza atascada, un cambio significativo en el espesor o en la
dureza del material, apilamiento de trozos de metal, desequilibrio de la carga,
alimentacién deficiente, punzén roto, terminacién de material, o cualquier mal
funcionamiento del troquel. Para corregir el problema, inspeccione cuidadosamente el
area del troquel.

ADVERTENCIA

;S1 Ia prensa se detuvo debido a una condicién de falla, no continte
hasta que usted haya corregido completamente el problema! Dejar
de hacerlo puede resultar en dafios para la prensa y las
herramientas. Consulte la Seccién 2 de este capitulo, "Diagndstico
y Correccidén de Fallas™ de AutoSetPAC.

Observacion y ajuste del Monitor de Fuerza

Para ajustar las graduaciones de fuerza de la prensa y/u observar la informacién al
respecto en el modo “Run” (Funcionamiento), seleccione “Tonnage Monitor” (Monitor
de Fuerza), del menii de “Run”. Verd la siguiente presentacién:
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TONNAGE MONITOR RUN MENU

MOSTRAR VISTA DEL "PLAN"

MOSTRAR GRAFICOS DE BARRAS

AJUSTAR VALORES PREFIJADOS | laeleccion que esta
RECALCULAR VALORES PREFIIADOS realzada sera mostrada
HISTORIAL DE FUERZA APLICADA |_—~aqui como tambien.

4| (‘Apriete Enter para...")

\‘APRIETE RESET PARA VOLVER AL MER

Figura 4-2. Menu de Funcionamiento del Monitor de Fuerzas de la Prensa

De esta pantalla puede seleccionar la accion especifica que usted quiere ejecutar.

Presentacion de la Vista del plan (“Plan View”)

En el modo “Run” (Funcionamiento), usted puede observar la fuerza de la prensa en una
vista del plan. Una vista del plan exhibe la fuerza actual basada en la cantidad de
vinculos indicadores de esfuerzos que usted esté utilizando y los lugares de la prensa en
los que estdn instalados. También muestra la fuerza total mediante la suma de las

entradas individuales.

En la siguiente presentacién, note que la fuerza de la prensa se muestra con una
aproximacidn al décimo de tonelada (por ejemplo, 27, 8 toneladas en la entrada del
vinculo indicador de esfuerzo detrds izquierdo). Asi es como SmartPAC exhibe la fuerza,
cuando la fuerza total que se registré para una entrada es de 100 toneladas o menos. Sila
fuerza total en una sola entrada es mayor de 100 toneladas, entonces SmartPAC exhibe la
informaci6n en toneladas enteras (por ejemplo, 155 toneladas). Conjuntamente con las
lecturas de fuerzas, la vista del plan también muestra graficamente la carga en cada
entrada, en relacién con el 120% de la capacidad de la prensa. En esta pantalla puede ver

amm o mod Py | % werr o eer e o

cémo esta distribuida toda la fuerza de la prensa.

[| NUM. HERRAM. 1234567 CONTEO PZAS. 0 )
CHAIR BRACKET

DETRAS |20u 120% [ | DETRAS DERECHA

27.8 0% 25.3

L el Vo)

~ - 1007
L= lua.l TONS

FRENTE 1ZQU. 120% FRENTE DERECHA

26.3 0% 30.3

APRIETE'RESET PARAVOLVERALMENU  GRAFICOM | (o)
DE FUNC. O USE TECLAS TECLASDE  DE BARRASPI | 76
&FUNCIONES PARA OTHAS QF;IONES.

Figura 4-3. Vista del Plan de Fuerzas de la Prensa (en toneladas)
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Para salir de esta presentacion , puede hacer una de estas dos cosas:

*  Apretar la tecla “Reset” (Reposicion) para volver al “Tonnage Monitor Run menu”
(meni de Funcionamiento del Monitor de Fuerzas).

*  Apretar la tecla de la funcién apropiada para entrar a la presentacién “Bar Graph”
(Gréfico de Barras). (Vea la descripcidn de “Bar Graph” en la préxima seccion).

Mostrar el Grafico de Barras 4 ‘

En el modo “Run” (Funcionamiento), puede también observar la fuerza de la prensa en
un gréfico de barras. Este tipo de grafico le ayuda a comparar, de un vistazo, las fuerzas
con sus valores prefijados. Aqui vemos un ejemplo.

NUM. HERRAM. 1234567 CONTEO PZAS. 0
CHAIR BRACKET

DI —

Fi m———

| we——f—
[ ] || ) LB |h

10 15 20 25 30 35 40
TOTAL = 109.7 TONS
APRIETE LA TECLA F5 PARA SUSTITUIR LA VISTA

ESCALA DEL GRAFICO. APRIETE F6 PARA DELMp>
OBTENER VISTA DEL PLAN. APRIETERESET ~ p, AND

\_.CUANDO TERMINE.

Figura 4-4. Grafico de Barras de las Fuerzas de la Prensa

En el grafico de barras, las barras horizontales largas muestran los margenes de esfuerzos
dentro de los cuales se le permite a la prensa funcionar. En otras palabras, la barra
horizontal correspondiente a cada entrada se extiende desde el valor prefijado bajo (lado
1zquierdo) hasta el valor prefijado alto (lado derecho). Cada marca vertical corta
instantanea, sobre las barras horizontales, graficamente representa la fuerza actual para
esa entrada. Estas marcas verticales se mueven avanzando y retrocediendo para mostrar
las variaciones en la fuerza. AutoSetPAC selecciona la escala para ¢l grafico de barras
(por ejemplo, desde 10 hasta 40 en esta ilustracién} basdndose en la fuerza de la prensa.
Si usted estd observando el grafico de barras durante el perfodo de muestra, mientras
AutoSetPAC estd calculando los valores prefijados, verd la barra de grafico encogerse
mientras se calculan los valores prefijados. Como se sugiere en la pantalla, apriete la
tecla de la funcién apropiada para exhibir el grafico de barras en la escala conveniente
(efecto de enfoque).

Para salir de esta presentacion , puede hacer una de estas dos cosas:

»  Apretar la tecla de “Reset” (Reposicidn) para volver al “Tonnage Monitor Run
menu” {(mend de Funcionamiento del Monitor de Fuerzas).

*  Apretar la tecla de la funcién apropiada para ver “Plan View” (Vista del plan).
(Referirse a la seccidn previa para una descripcion de “Plan View” (Vista del plan).
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Ajuste de los parametros de valores prefijados y de contadores
Una caracteristica ttil de AutoSetPAC es la que le permite efectuar ajustes inmediatos a
la herramienta actualmente cargada , directamente mientras la prensa estd funcionando.
Puede ajustar cada uno de los pardmetros de porcentaje en 1% hacia arriba o hacia abajo.

IMPORTANTE

Las modificaciones hechas desde esta pantalla cambian
automaticamente las correspondientes de la herramienta
actualmente cargada. La informacién original del ajuste inicial de
la fuerza de la prensa no estd mis disponible.

(LIMITES DE LOS VALORES PREFIJADOS ALTOS PARA
HERR. #1234567

'DETRAS 1ZQU. DETRAS DERECHA
278 - CargaActual - 253 ; S B
334 - Valores Pref. Alt. - 30.4 m .
easo pIp> (2]
FRENTE IZQU. FRENTE DERECHA In. (73 |
26.3 - CargaActual - 303 ] REP. p1b> U
~ 31.6 - Valores Pref. Alt. - 36.4 Mzig%?& |
USE TECLAS DEL. CURSOR PARA 5_
AJUSTAR EL PORCENTAJE DE LOS RECALCY 11> @
VALORES PREF. ALTOS. APRIETE VAL. PREF.”".
RESET CUANDO TERMINE, O USE LAS AYUDA}
TECLAS DE FUNCIONES PARA ENTRAR v
\OTRAS GRADUACIONES. y

Figura 4-5. Representacion para el Ajuste de los Valores Prefijados

Efectuar ajustes de graduaciones en el monitor de fuerza de la prensa

1. En la pantalla de “Adjust Setpoints” (Ajuste de Valores Prefijados), apriete la tecla
de funcién apropiada.

2. El porcentaje realzado le confirmard su eleccion. Por ejemplo, la lectura de “High”
(Alto) es "High Percentage 25%" (Porcentaje Alto 25%).

3. Ahora, como lo sugiere la pantalla, use las teclas del cursor para incrementar el valor
del porcentaje en 1% por vez.

4. Para cambiar otro porcentaje més de valor prefijado, repita los pasos desde 1 hasta 3.

Observacion de la repetibilidad .

1. Partiendo de la pantalla "Adjust Setpoints" (Ajuste de Valores Prefijados) también
puede observar y ajustar el valor prefijado de repetibilidad en cada entrada. Apricte
la tecla de funcién apropiada para “Repeatability “ (Repetibilidad)("Rep"). Ver la
Figura 4-6.

2. Lo mismo que con los valores prefijados altos, puede usar las teclas del cursor para
incrementar o disminuir el valor prefijado de repetibilidad.

En esta pantalla también puede ver la variacién actual de ciclo a ciclo. AutoSetPAC
recuerda las variaciones en la fuerza de la prensa, de los golpes mas recientes. La
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cantidad de golpes que usa como muestra estd basada en su periodo de muestra. Por
ejemplo, si su periodo de muestra es de 15 ciclos, AutoSetPAC observa la variacién de
los 15 ciclos mas recientes, y luego exhibe la fluctuacién méaxima en esa muestra. Como
resultado, usted no tiene que estimar o calcular al azar la repetibilidad en su proceso.
AutoSetPAC hace el trabajo por usted, y lo exhibe automdticamente en esta pantalla.

/REP. DE LOS LIMITES PREFIJADOS PARA LA HERR. )
#1234567 o ‘
- DETRAS 1ZQu. DETRAS DERECRA] -~ - - - -
1.3 - Variacién - 1.3 . @
3.3 -Rep.de Val. Prefij. - 3.5 ALTO’ >
CPoRcENTAJE D Rep. = 10% || IEECYVIY 3P I
FRENTE IZQU). FRENTE DERECHA - @
23 - Variacion - 15 | REP | 412 A
3.0 -Rep.de Val.Prefil.- 3.0 PERIOD.\ |, [:F .
USE TECLAS DEL CURSOR PARA MUESTRA
AJUSTAR EL PORCENTAJE DE LA REP. RECALC) Ip> | F5
DE VALORES PREF. APRIETE RESET VAL. PREF.
CUANDO TERMINE, O USE LAS TECLAS AYUDA}: b
'DE FUNCIONES PARA ENTRAR OTRAS :
\GRADUACIONES. o y

Figura 4-6. Observacién de la repetibilidad en el "Ajuste de los Valores
Prefijados”

Observacion del periodo de muestra y recalculo de los valores prefijados

1. En esta pantalla puede ver también el perfodo de muestra y recalcular los valores
prefijados. Ademds, puede obtener ayuda de AutoSetPAC.
2. Para observar el periodo de muestra, apriete la tecla de la funcién apropiada. Esto es

1 ane us

1 vard
iU UL voldd.

fPERIOD PARA CALCULO DE LOS VALORES )
PREFIJADOS PARA LA HERRAMIENTA #12345676
. atop|p @
PERIOD DE = 15 CICLOS |
| MUESTRA ! BAJAD|D | F2
USE TECLAS DEL CURSOR PARA ReP Pl | F3
CAMBIAR EL PERIODO DE PERIOD. {{
MUESTRA. APRIETE RESET MUESTRA F4
CUANDO TERMINE O USE LAS

RECALCA I (75
VAL. PREF)

AYUDA } B

Figura 4-7. Representacién del Periodo de Muestra

TECLAS DE FUNCIONES PARA
ENTRAR OTRAS GRADUACIONES.

3. Puede usar las teclas del cursor para incrementar o disminuir la cantidad de ciclos. El
cambio en el periodo de muestra se hard efectivo cuando usted recalcule valores
prefijados en el futuro. Una vez hecho el cambio, puede apretar una tecla de funcién
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para tener entrada a otras regulaciones, o apretar “Reset” (Reposicién) para retornar
al menu principal de “Run” (Funcionamiento).

4. Si necesita recalcular valores prefijados, apriete la tecla de la funcién apropiada.
Siempre debe recalcular estos valores cuando haya usado la funcién “Copy” (Copia)
para crear un nuevo niimero de herramienta. La herramienta copiada tendrd los
mismos porcentajes y los mismos valores prefijados que la herramienta original. Si
usted crea una nueva herramienta(no copiando de otra ya existente), usted no tiene
que recalcular valores prefijados: -AutoSetPAC calculard autométicamente los

Aalaons mvand Ao mrrman o 1o seneo

valoics PlCJ.IJdUUb LudllUU l..‘I.DLCU vpelc 1(1 lJlCllba

ADVERTENCIA

Si la prensa se detuvo debido a una falla de su fuerza (ver “Términos
importantes en AutoSetPAC", anteriormente en este capitulo), no

SLLIPARVL LGRS LA SRAAANAL AR CRRLLIVLARINARRS Lol Ll R0,

recalcule valores prefijados. De fo contrario causari la creacién, por
parte de AutoSetPAC, de valores prefijados en circunstancias anormales.
jProceda solamente una vez que haya corregido completamente el

pl"UDlCIIld‘ Dl llCLIlU UC G Ild.LCI IU d.bl [)UCUU leUllcu €il Ud.IiUb d ld
prensa y a las herramientas.

5. Verd un mensaje de advertencia que le ofrecerd dos alternativas: apretar “Enter”

{Entrada) para continuar, o apretar “Reset” (Reposicién) para abortar la funcidn.

Cuando usted aprieta “Enter” verd destellar momentineamente el siguiente mensaje
adicional en la pantalla ”Setpoints will be recalculated” (Los valores prefijados
serdn recalculados). SmartPAC le hace retornar al ment principal de “Run”.

11! ADVERTENCIA ! ! | [0S VALORES PREFIJADOS SERAN RECALCULADOS |

CUANDO SE RECALCULAN LOS VALORES PREFIJ.l
LOS VALORES PREF. ACTUALES SE PIERDEN. cuando usted aprieta "Enter" este

APRIETE ENTER PARA RECALCULAR LOS VAL. mensaje queda superpuesto a la
PREFIJ. O APRIETE RESET PARA CANCELAR. Jrepresentacion "Advertencia”

Figura 4-8. Recalulo de los Valores Prefijados

Nota: Si usted decide no recalcular, en su lugar apriete la tecla “Reset” (Reposicion).

Recalcular Valores prefljados part|endo del “Tonnage Monitor
Run menu” (‘r‘nenu de Funcionamiento del Monitor de rijéfiﬁS)
Usted también puede recalcular valores prefijados usando el “Tonnage Monitor Run

menu” (mend de Funcionamiento del Monitor de Fuerzas) (Figura 4-2).

ADVERTENCIA
Si la prensa se detuvo debido a una falla de su fuerza (ver “Términos
importantes en AutoSetPAC", anteriormente en este capitulo), no recalcule
valores prefijados. De lo contrario causaré la creacion, por parte de
AutoSetPAC, de valores prefijados en circunstancias anormales. jProceda
solamente una vez que haya corregido completamente el problema! El hecho de
no hacerlo asi puede resultar en dafios a la prensa y a las herramientas.
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Si usted ha creado una nueva herramienta en el modo “Program™(no copiando de otra ya
existente), usted no tiene que recalcular valores prefijados una vez que entra en este
modo de operacién. AutoSetPAC calculard automadticamente los valores prefijados
cuando usted opere la prensa.

Obtencidén de ayuda en AutoSetPAC

1. Paraentrar a la pantalla de ayuda en AutoSetPAC; primero seleccione “Tonnage
monitor” (Monitor Fuerza), en el meni principal de “Run” (Funcionamiento)
(Figura 4-1). Aparecera la presentacién "Tonnage Monitor Run Menu" (Menu de
Funcionamiento del Monitor de Fuerzas) (Figura 4-2).

2. Seleccione "Adjust Setpoints" (Ajustar valores prefijados).

3. Apriete la tecla de la funcién apropiada para obtener la ayuda que usted busca. Vera
que la pantalla de ayuda aparece superpuesta sobre la pantalla "Adjust Setpoints”
{Ajustar valores prefijados).

COMO SE CALCULAN LOS VALORES PREFIL? P |P> (#)
quE Es RepeTIBILIDAD?P > ( F2]

QUE ES UN PERIODO DE MUESTRA? |b>
QUE ES EL CONTADOR DE ARRANQUE?p |P>

VOLVER AL MENU MONITOR DE FUERZA ,b > [ Fe)

\.

.

Figura 4-9. Menu de Ayuda

2. Apriete la tecla de la funcién apropiada para la aynda que usted estd buscando. Esta
pantalla de ayuda "How setpoints are calculated" (Como se calculan los valores
prefijados), por ejemplo (lo mismo que todas las otras pantallas de ayuda), aparecerad
superpuesta sobre ¢l meni de ayuda.

COMO SE CALCULAN LOS VALORES PREFIJADOS 1

El AutoSetPAC mide las fuerzas que actian durante
el periodo de muestra. Usa la mayor carga medida
como una fuerza de referencia. Le sumael
porcentaje del valor prefijado alto a esta referencia
para obtener el valor pretij. alto, le resta el
porcentaje bajo para obtener ¢| valor prefijado bajo
¥ usa ei porcentaje de repeiibiiidad para la méaxima ]

variacion permitida de ciclo a ciclo.

Figura 4-10. Pantalla ayuda "Como se calculan los valores prefijados"
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3. Apricte “Reset” (Reposicion) para volver a la pantalla “Adjust Setpoints” (Ajuste de
valores prefijados). Apriete “Reset” nuevamente para retornar al *“Tonnage Monitor
Run Menu” (Menu de Funcionamiento del Monitor de Fuerzas).

4. Pararegresar al menu principal de “Run”, apriete “Reset” una vez mds.

Observacion del historial de la fuerza-

Una caracteristica especial disponible en SmartPAC es el “Tonnage History” (Historial de la
Fuerza). Este le provee informacidn estadistica acerca de su proceso, que puede ayudarle a
mejorar la calidad de las piezas, obtener series de produccion mds eficientes, identificar
desgastes de herramientas, etc. De un vistazo, puede saber cudntos golpes se cumplieron
sobre la herramienta, informacién de valor acerca de la carga, y cuantas fallas ocurrieron.
Basicamente, el historial de la fuerza de la prensa elimina la adivinacion como recurso para
tratar de mejorar el proceso. A continuacién siguen definiciones de términos empleados:

Niimero de golpes Indica por cuanto tiempo se han estado acumulando los
numeros del historial actualmente exhibidos.

Carga mds alta Indica la magnitud mds alta que realmente alcanzé la fuerza de
la prensa. Esto es til en casos de dafios catastréficos, o
cuando usted necesita determinar si componentes de
herramientas fallaron debido a sobrecarga o a otras razones.

Carga promedio Exhibe la fuerza promedio a lo largo del niimero de ciclos
mostradosg en el total de eolnes, Egte valor nnede ger

mostrados en el total de golpes. Este valor puede se

comparado con la carga actual para ayudar a estimar el
desgaste de la herramienta.

Carga actual Muestra la fuerza actual de funcionamiento para una entrada
dada.

Cantidad de sobrecargas  Le permite investigar la cantidad de fallas en tres categorias
(Fallas) (Alta, Baja, Repetibilidad) para ayudarle a determinar cuales
son los troqueles “problema”.

Seleccione "Tonnage history" (Historial de la Fuerza) del Menil de Funcionamiento del
Monitor de Fuerzas de la Prensa (Figura 4-2) para ver lo siguiente.
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ENTRADA 1 = DETRAS DERECHA
ENTRADA 2 = FRENTE IZQUIERDA

.- ENTRADA .3 = FRENTE:ZQUIERDA
ENTRADA 4 = FRENTE DERECHA
FUERZA TOTAL

USE TECLAS DEL CURSOR PARA SELECCIONAR.
APRIETE RESET PARA VOLVER AL MENU DE FUERZA.

\. J
Figura 4-11. Representacién del Historial de Fuerzas

[ [ NUM. HERRAM. 1234567 CONTEO PZAS. 0 |)
CHAIR BRACKET
HISTORIAL DE FUERZAS PARA ENTRADA DETRAS
[ZQUIERDA.
CARGA MAS ALTA = 309
CARGA PROMEDIO = o78
CARGA ACTUAL = o84
SOBRECARGAS ALTAS = 1
FALLAS BAJAS = 0
FALLAS DE REP. = 4
APRIETE RESET CUANDO TERMINE.
\_ _J
Figura4d-12. Historial de Fuerzas concernientes a la entrada "detras izquierda"

(#1)

En la presentacién anterior, seleccionamos el historial de la fuerza de la prensa en la
entrada | para observar la carga mds alta, la carga promedio y la carga actual, que han
sido registradas, asi como también la cantidad total de sobrecargas altas en esa entrada en
el transcurso de los 11.900 golpes producidos. También muestra la cantidad total de
fallas bajas y de repetibilidad. SmartPAC actualiza en cada golpe la informacién
exhibida.

Importante: El historial de la fuerza de la prensa ignora la informacion de las fuerzas

que se producen durante el periodo del contador de arranque o cuando
AutoSetPAC estd en el modo “Setup” (Instalacion) .

Los valores de la carga mas alta, la carga promedio y la actual, conjuntamente con la
cuenta de las sobrecargas altas se van acumulando hasta que usted realmente despeja el
historial (ver la explicacién mds abajo— "Despejar el historial de las fuerzas”). Cada vez
que usted recarga un nimero de herramienta, todos estos valores comenzaran en las
ultimas cantidades registradas y continuaran contando y calculando mds alld. Sin
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embargo, las cuentas de las fallas bajas y de repetibilidad son vueltas a cero cada vez que
se recarga la herramienta.

Ahora seleccione "Total tonnage" (Fuerza total), en la presentacién “Tonnage History”
(Historial de las fuerzas), y vea la préxima presentacién. Esta informacién se va
totalizando con cada golpe.

NO. HERRAM. 1234567 CONTEO PZAS. 10
~ CHAIR BRACKET

HISTORIAL DE FUERZAS PARA FUERZA TOTAL
# DE GOLPES

= 11900
CARGAMAS ALTA = qq32
CARGAPROMEDIO = 1972
CARGA ACTUAL = 1007

DESPEJAR :HISTORIAL-} B @

APRIETE RESET CUANDO TERMINE.

Despejar el historial de fuerzas de la prensa

Si decide despejar €l historial de la prensa de teda la informaciodn, apriete la tecla de la
funcién apropiada, y SmartPAC le muestra una advertencia para permitir que usted le
confirme esta accidn.

11! ADVERTENCIA ! ! !
ESTO DESPEJARA AL HISTORIAL DE FUERZAS, .
DE TODOS LOS DATOS DE ENTRADAS MAS EL PARA CONF'RMﬁDREAS';RE'E;FE;
TOTAL. SI USTED QUIERE HACER ESTO, Dy

ENTONCES APRIETE LA TECLA PARA DESPEJAR.| PARA CANCELAR APRIETE:
S| NO QUIERE, ENTONCES APRIETE RESET. "RESET"

Figura 4-14. Mensaje de Advertencia para "Despejar Historial de Fuerzas"

6 OATIITM r]n 2l r-2all ara Aannn [ih of l:l‘l ‘1 fnr;n] l‘lﬂf"‘lﬂfﬂ ]ﬂ fﬂ{‘\]l‘l “r‘]ﬂﬂf (nﬂﬂﬂﬂ1ﬁf\ ]:c'
d SCEUND GC {JUC JUICTC QEspljar €1 nistoria;, apricie 1a tecia Licar LsLapeldl j. Ll

caso contrario, apriete “Reset” (Reposicién). Cuando haya terminado completamente con
“Tonnage history” (Historial de fuerzas), apriete “Reset” hasta que se encuentre de vuelta
en el mend principal de “Run” (Figura 4-1).

TENGA CUIDADO CUANDO DESPEJE EL HISTORIAL

Esté seguro de que realmente quiere despejar el historial, antes de
seguir los pasos indicados arriba. Si usted aprieta la tecla “Clear”
(Despejar) después de ver la advertencia, toda la informacién
desaparece para siempre, y no puede ser recuperada.
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Cargar el numero de herramienta

Usted puede cargar cualquier niimero de herramienta que haya sido previamente
programado en el modo “Program” (Programa), proveniente de la presentacion de
numeros de herramientas del modo “Run” (Funcionamiento). No obstante, no se puede

carear un il vimorn de hovramionta mienfrac In nremnen sots funcrinnandn
LLEF SUEF GAFE FEMTTLCT U WC LU T FUFILECTEELE TTILICTELT LEY LLE Pl Creou CJ!MJWI&LLU!LU!&MU.

Si la prensa estd funcionando cuando usted intenta cargar un nimero de herramienta,
aparecerd un mensaje diciéndole que debe parar la prensa antes de poder cargar un
mimero de herramienta. Para cargar un nimero de herramienta en el modo “Run”
(Funcionamiento), siga estos pasos.

IMPORTANTE

[ [P, | PRSI, ST P, . DY, S I §

Di lUdUlIlg lOUi HUII]DBl"b (Ldl"gdl' [UITIErOS UC IlCITd.IIllCIlld.b) lld. b]UU
bloqueado en el modo “Program”, usted no puede cargar ninguna
graduacién de herramienta en €l modo “Run”. Notard que el item
"Load new tool” (Cargar nueva herramienta) no aparecerd en la
primera presentacion del modo “Run”.

Para una informacién mds detallada sobre el proceso de cargar niimeros de
herramientas, consulte el Capitulo 3 de este manual

Graduaciones bloqueadas en el modo “Run” {Funcionamiento)
Cada vez que se bloquean las graduaciones en ¢l modo “Run”, verd un mensaje en la

nantalla anme ce In dird enandn netad celarrinna sl iftem  He an
t}ullLullu \-juv O IV WMLy WHGLIVEYS WOLWL Owlvvirl UL Wl bWl F AN u\i

aparecera:

111 el mencate ane
il vl l.l.lvl.].L)HJU \-iuv

“The tonnage monitor Adjust mode is locked out.

Press the Reset key when done.”
(El modo Ajuste del monitor de fuerzas esta blogueado.
Apriete la tecla “Reset” cuando termine}.

Este mensaje significa que usted no puede ajustar graduaciones. Puede exhibir la
informacidn, pero nada pasari si usted trata de hacer un ajuste. El item “Load new tool”
(Carg. nueva herr.) no aparece en ¢l mend “Run” si los niimeros de herramientas estdn
bloqueados en el modo “Run”. Si “Recalculating setpoints” (Recalcular valores

prefijados) estd bloqueado, no verd igualmente esta opcién exhibida en el modo “Run”.

Seccion 2 Diagndéstico y correccion de fallas
AutoSetPAC estd disefiado para hacerle saber cudndo los valores prefijados han sido
excedidos en uno o mds vinculos indicadores de deformaciones montados en la prensa,
Este capitulo explica las fallas que ocurren cuando AutoSetPAC para a la prensa, y c6mo
corregirlas.
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Observacion de los mensaijes de fallas

- B - I
Si usted estd haciendo funcionar la prensa usando la traduccion en espaitol, los mensajes
de fallas también aparecerdn en este idioma. Al apretar la tecla “Reset” (Reposicion), la
mayoria de los mensajes desaparecen inmediatamente, y se vuelve a presentar el menii
original. En una situacién en la cual usted quiere que un mensaje en espanol se
retraduzca al inglés (por ejemplo, en el caso de un mensaje de falla que no puede ser
corregida inmediatamente, tal como un mensaje de error de desvio— vea la Seccién 2 de

este capitulo parauna descripcién), el procedimiento a utilizar es-el siguiente:

1. Apriete la tecla “Reset” (Reposicién). Si el mensaje de falla en espafiol desaparece,
reasuma la operacidn.

2. Siel mensaje de falla en espafiol no desaparece, gire la llave de “Program/Run” a la

posicién “Program”. Note que la presentacion estard en inglés (todos los ments en
los modos “Program” e “Initialization” estdn en inglés).

3. Ahora, apriete la tecla F1. Todavia no observara un cambio.

A rantinnianidAn giva la llaya “Dv'r\n-fn M’ da yialt
23 CULIUTIUACIULE, fIIC 1d 1lave riugl alliy il 4 vuci

Ahora el mensaje aparecera en inglés, de manera que podrd ser comprendido por el
personal a cargo de la planta.

1 ciridAn da “TRun”

tn a la mAc1~
waaila PUDJ\/JUII UL INUll

:{k

5. Cuando el problema ha sido completamente resuelto, apriete de nuevo la tecla F1
mientras estd en el modo “Run”, para tener las presentaciones en espafiol.

Antan Aa vananar Ai1daAaCatDAM™
MRIIGCO UG IGIJUI 1l MULVICLT AW

Antes de que usted reponga AutoSetPAC, querra estar seguro de que ha corregido
completamente ¢l problema, y que ha determinado si la parada de 1a prensa se debi6 a una
parada molesta o a una falla de la fuerza de la prensa. La diferencia entre estas dos
posibilidades es la signiente:

DIFERENCIA ENTRE UNA PARADA MOLESTA
Y UNA FALLA DE LA FUERZA
Una “nuisance stop” (parada molesta) ocurre cuando los valores

prefijados son tan estrictos que las pequeiias variaciones normales
de la fuerza de la prensa hacen que AutoSetPAC la detenga. El

objetivo es crear valores prefljados suficientemente estrictos pero
que no alcancen a producir paradas molestas.

Una "tonnage fault” (falla de fuerza) sucede cuando la fuerza ha
fluctuado lo suficiente como para sobrepasar el(los) valor(es)
prefijado(s) usados por el monitor de la carga. Una falla puede ser
causada por una pieza atascada, un cambio significativo en el
espesor ¢ en la dureza del material, apilamiento de trozos de metal,
desequilibrio de la carga, alimentacién deficiente, punzén roto,
terminacién de material, o cualquier mal funcionamiento del
troquel. Para corregir el problema , inspeccione el drea del troquel.
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ANVEDTEMMA
L 1A A= a0 il

;81 la prensa se detuvo debido a una condicion de falla real, no
contintie hasta que usted haya corregido completamente el
problema! Dejar de hacerlo puede resultar en dafios para la
prensa y las herramientas .

Cuando AutoSetPAC exhibe un mensaje -de falla

Cuando la fuerza de "LOAD" (CARGA) actual excede el "SETPOINT" (VALOR
PREFIJADOQ) para la fuerza de la prensa, en una o mds entradas, existe una condicién de
falla. AutoSetPAC abrira el relé de salida. “Err” destellard en la presentacion LED, en
SmartPAC, y aparecerd un mensaje descriptivo en [a presentacién LCD de SmartPAC.

Vea un ejemplo a continuacién.

explica el tipo de error:  jgentifica el (imero y nombre asignado a la entrada
ya sea bajo, alto, o de de un vinculo de esfuerzo de deformacién que no
repetibilidad cumple condicidn de seguridad

Valor preﬂ;ado de repetabmdad
‘-—-—____.-l—'

o |

EKDUUIUU en:

ENTRADA 1 DETRAS I1ZQUIERDA
Valor prefijado de 1.9, Fuerza de 2.4
A=
/ .

comunica tanto el valor prefijado como la
fuerza, observados por AutoSetPAC

Figura 4-15. Presentacion de los valores prefijados de repetibilidad excedidos
en la entrada #1 (detras izquierda)

Verifique para poder determinar porqué AutoSetPAC par la prensa. Aunque la
pIeSEHtaClUH dpl.lI][d. ala I'Cpf:llDlll(ld(.l en la entrada 1 otros valores pl"Cll_]d.UUb kd ito Yi /o
bajo) y otras entradas (2, 3, y/6 4) pueden también estar afectadas. Usted puede
seleccionar la presentacién “Adjust setpoints” (Ajuste valores prefijados) y ver todas las
entradas para verificar cudntos valores prefijados fueron vulnerados. ;Se debié a un
problema en el troquel, tal como una pieza atascada, variacion en la altura de cierre,
cambio dréstico en el espesor del material, etc., 7 Si es asi, corrija el problema

inmediatamente.

Sino es asi, i ; Sera debido a una parada molesta noraue los valores m‘anaan de

a T oeEs - r
repetlblhdad son demasiado estrictos 7 Si éste es el caso, es necesario que reajuste los
valores prefijados que no cumplen las condiciones necesarias, de forma tal que puedan
acomodarse al cambio en la fuerza de la prensa. O puede necesitar alargar su pen’odo de
Furrs s oten e s el +~A QA D i armAn namemeami Aot a wral aeao s £

luucaua, pala PCIIU:[LIIIC d I‘\ULU\)CLFHL, Llcal liids dplupiadddlliclile valoles l)lClleLlUb
basados en la carga de funcionamiento.
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Una vez que usted ha determinado suficientemente la razén por la cual aparecio el
mensaje de falla, puede despejar este mensaje apretando la tecla “Reset” (Reposicién) en
SmartPAC. El mensaje desaparecerd, y la prensa puede ponerse nuevamente en marcha.

Nota: La tecla “Reset” en la presentacién de AutoSetPAC optativa (si usted la tiene) no
es funcional.
Nota:  Data Instruments le recomienda conectar AutoSetPAC al circuito de parada al

tope [no al circuito de “E-Stop” (Parada de Emergencia)] de la prensa. Esto
es para que la prensa no se clave en la parte inferior si ocurre una sobrecarga .

Recuerde que solamente en operaciones continuas (automaticas), los circuitos de parada
al tope estdn activos en 1a mayoria de los controles de la prensa. Si durante el modo
“Inch” (Marcha gradual) o ¢l modo “Single stroke” (Un solo ciclo) se requiere proteccién
de sobrecarga, usted puede tener que instalar un relé adicional de modo que AutoSetPAC
pare la prensa. Para mayor informacidn, comuniquese con Data Instruments.

f‘llanrln Au-I-nQal-DAf‘ avhilha rina -I'-g de re

AW MWLM LT MW ATV GS WA W
Cuando AutoSetPAC detecta que una variacion d la fuerza de la prensa en el 1ltimo
ciclo excedié el valor prefijado de repetibilidad, inmediatamente parard a la prensa.
Exhibird un mensaje de falla de repetibilidad en la presentacién LCD de SmartPAC (ver
Figura 4-15), sefialdndole el lugar del vinculo indicador de deformacién afectado. Como
se ha descripto mas arriba, también pueden estar afectados otras entradas o valores
prefijados.

en la carga es
r i jnialid < 3

causado por algo en un cambio del troquel, que finalmente afecta la calidad de la pieza.

(Se debe el problema a otro problema, tal como el apilamiento de trozos metélicos, una

alimentacion deficiente, terminacién de material, un punzén roto, o un cambio en el

Determine noraué la nrensa cambid su car ga dristicamente. Un cambio e

) LR S (L3 28 VI, Sua Wil A2 L

wahlarman o7 calirAaiAmala

CSpesor o en la dureza del material, etc.? Determine el PIO0ICIIia Y 501UCIONC10
inmediatamente.

Si no es asi, ;Serd debido a una parada molesta porque los valores prefijados de
repetibilidad son demasiado estrictos ? Si éste es el caso, puede ser necesario reajustar los
valores prefijados de repetibilidad que no cumplen las condiciones necesarias, de forma
tal que puedan acomodarse al cambio en la fuerza de la prensa. O puede necesitar ajustar

su periodo de muestra, para permitirle a AutoSetPAC crear més apropiadamente valores
prefijados basados en la carga de funcionamiento,

Una vez que usted ha determinado suficientemente la razén por la cual aparecid el
mensaje de falla, puede despejar este mensaje apretando la tecla “Reset” (Reposicién) en
SmartPAC. El mensaje desaparecerd, y la prensa puede ponerse nuevamente en marcha.

Cuando AutoSetPAC exhibe un valor prefijado alto excedido
Cuando AutoSetPAC detecta que el valor prefijado alto fue excedido en una entrada de
vinculo de indicador de deformacién, inmediatamente parard a la prensa. Exhibird un
mensaje de falla alta en la presentaciéon LCD de SmartPAC (similar a la Figura 4-15),
sefialandole el lugar del vinculo indicador de deformacion afectado. Recuerde que
también pueden estar afectados otras entradas o valores prefijados..
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Investigue porqué se sobrecargé la prensa. ;Se debe a un problema en el troquel o en la
prensa misma ? ;Hay problemas con la alimentacién de material? ;Hay piezas dobles en
el troquel? ;Es el desgaste de la herramienta? ;Se debe el problema a una pérdida de
lubricacién? Una pérdida de lubricacién, muifiequillas o manguitos de guia rozados se
harian sentir como un incremento en la fuerza, en las prensas con vinculos indicadores de
deformacion montados en las columnas. Una lectura de fuerza inusualmente alta
mientras la prensa funciona sin herramientas puede indicar una mala lubricacién, o la
falta de ella, en los patines-o cojinetes. Determine el problema y corrijalo - - -.
inmediatamente.

Sino es asi, ;Serd debida a una parada molesta porque los valores prefijados altos son
demasiado estrictos ? Si éste es el caso, puede ser necesario reajustar los valores
prefijados altos que no cumplen las condiciones necesarias, de forma tal que puedan
acomodarse al cambio en la fuerza de la prensa.

O puede necesitar ajustar su periodo de muestra, para permitirle a AutoSetPAC crear
mads apropiadamente valores prefijados basados en la carga de funcionamiento.

Una vez que usted ha determinado suficientemente Ia razén por la cual apareci6 el
mensaje de falla, puede despejar este mensaje apretando la tecla “Reset” (Reposicién) en
SmartPAC. El mensaje desaparecer4, y la prensa puede ser puesta nuevamente en
marcha.

Cuando AutoSetPAC exhibe un valor prefijado bajo excedido
Cuando AutoSetPAC detecta que el valor prefijado bajo fue excedido en una entrada de
vinculo de indicador de deformacién, inmediatamente parard a la prensa. Exhibird un
mensaje de falla baja en la presentacién LCD de SmartPAC (similar a la Figura 4-15),
sefaldndole el lugar del vinculo indicador de deformacién afectado. Recuerde que
también pueden estar afectados otras entradas o valores prefijados.

Determine porqué se subcargé la prensa. ;Se debe a un problema en el troquel o en la
prensa misma, tal como la terminacién de material, un punzén roto, etc.? Si es asi, corrija
el problema inmediatamente.

Sino es asi, ;Serd debida a una parada molesta porque los valores prefijados bajos son
demasiado estrictos ? Si éste es el caso, puede ser necesario reajustar los valores
prefijados bajos, que no cumplen las condiciones necesarias, de forma tal que puedan
acomodarse al cambio en la fuerza de la prensa. O puede necesitar ajustar su periodo de
muestra, para permitirle a AutoSetPAC crear més apropiadamente valores prefijados
basados en la carga de funcionamiento.

Una vez que usted ha determinado suficientemente la razén por la cual apareci6 el
mensaje de falla, puede despejar este mensaje apretando la tecla “Reset” (Reposicidn) en
SmartPAC. El mensaje desaparecerd, y la prensa puede ponerse nuevamente en marcha.
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Cuando AutoSetPAC determina que 120% de la capacidad total
de la prensa fue excedida

Cuando usted originariamente fija los valores iniciales para AutoSetPAC, por medio del
modo “Initialization” de SmartPAC, establece la “capacidad de la prensa”. Mediante
esta informacién, AutoSetPAC puede determinar si la prensa sufre, sobre alguno de sus
vinculos indicadores de deformacion, una sobrecarga de un 20% de su fuerza total.
Como un ejemplo digamos que si usted establecid que la capacidad total de la prensa es
de 200 toneladas y tiene cuatro vinculos indicadores montados, se deduce que la fuerza
total sobre cada salida es de 50 toneladas. En consecuencia, si la fuerza generada sobre
cualquiera de las salidas alcanza a 60 toneladas o mas, AutoSetPAC mostrard un mensaje
de error.

Verifique bien de que no existan problemas en la prensa o en el drea del troquel.
Considere las sugerencias comentadas en los otros casos de valores excedidos, tratados
mds arriba. Si este problema se presenta sélo en una entrada, y todas las restantes estan
bastante por debajo del 120% de la capacidad de la prensa, puede ser necesario que usted
mueva la herramienta/el troquel alejandolo de esa entrada, para resolver el problema y
lograr una distribucién correcta de la carga.

Verifique también que no haya ningtin objeto extrafio, que pueda haber sido dejado
inadvertidamente en el troquel (jp.¢j. una llave de tuercas!). Ciertamente esto podria
causar una seria sobrecarga. Si usted se ha asegurado de que todo estd bien pero todavia
sigue obteniendo mensajes de sobrecarga de 120%, verifique si le llega ruido de origen
eléctrico proveniente de los cables que van a los vinculos indicadores. El ruido eléctrico
causara sefiales falsas. Si éste es el problema, no dude en llamar a Data Instruments para
ayudarle a corregir el problema.

Cuando AutoSetPAC exhibe un error de desvio

Siun vinculo indicador de deformaciones se afloja, estd dafiado, o falla de otra manera,
su sefial de salida puede ser demasiado alta o demasiado baja. Cuando sucede esto, el
vinculo indicador ya no esta mandando mas una informacion precisa de la fuerza de la
prensa a AutoSetPAC, y éste parard a la prensa y exhibird un mensaje de error.

Verifique si el vinculo se aflojé o si estd dafiado. Revise también las conexiones. Si al
vinculo se lo ve bien, puede estar roto internamente. Corrija el problema volviendo a
montar el vinculo indicador si se habia aflojado, o reemplazdndolo si estaba dafado o
roto. En ambos casos, tiene que volver a poner en cero al vinculo indicador. (Para volver
a ponerlo en cero, comuniquese con Data Instruments). Aun cuando reemplace al vinculo
indicador, no tiene que recalibrar a AutoSetPAC, a menos que lo haya trasladado a un
sitio diferente. Cuando apriete el boton de “Reset” de SmartPAC, el mensaje de error
desaparecerd y podra reasumir la operacién.

Comprobacion de AutoSetPAC

Cuando la prensa estd funcionando, pueden surgir algunas situaciones que usted
necesitard corregir. A continuacidn se exponen algunas de las situaciones que usted
puede encontrar y cémo diagnosticarlas y corregirlas.
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Cuando las opciones del menu de "Tonnage Monitor" (Monitor
de Fuerzas) no aparecen en ninguno de los modos de operacion
de SmartPAC

Si usted no puede obtener en el modo “Run” (Funcionamiento} ninguna de las
selecciones del mend de "Tonnage Monitor" (Monitor de Fuerzas), comuniquese con
Data Instruments.

Cuando la informacion de la carga o fuerza de la prensa no
aparece en la presentacion LCD de SmartPAC
Si usted no obtiene ninguna lectura de cargas o de valores prefijados:

»  Verifique que AutoSet esté recibiendo el suministro de energia que corresponde.
También compruebe que haya energia en ambos lados del fusible #1. Comuniquese
con Data Instruments para recibir ayuda.

+  Revise las conexiones de los vinculos indicadores de deformaciones. Si necesita
ayuda, comuniquese con Data Instruments.

Cuando una o mas de las presentaciones de la carga muestra
que la fuerza de la prensa es nula

Si en una o en ambas de las presentaciones de la carga las lecturas siempre son "0”
toneladas:

*  Verifique que la sefial de leva cero ha sido conectada correctamente de SmartPAC a
AutoSetPAC. Asegiirese que dicha sefial esté cerrada a tierra durante la parte alta
del ciclo y que abre en la parte baja.

*  Verifique que el montaje y las conexiones de los vinculos indicadores afectados se
efectuaron correctamente. Los vinculos indicadores ;fueron montados sobre una
superficie plana y limpia? ;Fueron cableados correctamente? Para obtener ayuda,
comuniquese con Data Instruments.

Cuando la fuerza de la prensa es mas baja de lo que debiera ser
Si cuando la prensa estd funcionando, usted encuentra que la fuerza es mds baja de lo que
cree que deberia ser:

St la instalacion o la calibracion es nueva:

*  Verifique que la sefial de leva cero esté cerrada a tierra durante la parte alta del ciclo
y que abre en la parte baja. Para obtener ayuda, comuniquese con Data Instruments.

*  Verifique que el montaje y las conexiones de los vinculos indicadores afectados se
efectud correctamente. ;Fueron conectados para tension o para compresién? Si
necesita ayuda, comuniquese con Data Instruments.

*  Compruebe si la calibracién se hizo correctamente. ;jSon correctos los factores de
calculo? Los factores de cdlculo que usted establecid ;son los mismos que los que
anotd durante la calibracién? Para obtener ayuda, comuniquese con Data
Instruments.

St es una instalacion existente:

*  En prensas de lado recto, verifique para determinar si hay un tirante estirado o roto.
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Uso de SmartPAC con WPC

USO DE LA TECLA Fi
SmartPAC fue originalmente disefiado en inglés. No obstante, su
versién bilingiie tiene la capacidad de traducir al espafiol todas las
instrucciones del modo “Run” (Funcionamiento). Todo lo que usted
tiene que hacer es apretar la tecla de funcion F1. Esta tecla sirve
como interruptor, lo cual significa que si la pantalla estd en inglés,
apretando F1 se produciri el cambio al espafiol. Si actualmente la
pantalla estd presentada en espafiol, F1 la volverd a presentar en
inglés. Los otros modos de operacion — modo “Initialization”
(Inicializacion) y modo “Program” (Programa) (con la excepcion de
la presentacion del primer menii del modo Programa) — sélo
pueden ser vistos en inglés. Los mensajes de fallas no pueden
traducirse utilizando F1. Ver el comienzo del Capitulo 1 de este
manual para mayor conocimiento sobre el uso de F1.

Este capitulo del manual explica c6mo hay que usar SmartPAC con el Control Wintriss de
Freno y Embrague, en ¢l modo “Run” (Funcionamiento). La segunda seccion de este
capitulo trata sobre los mensajes de fallas que pueden generarse cuando se utiliza
SmartPAC con WPC, Se supone que usted estd familiarizado con SmartPAC. Sies
necesario, consulte los capltulos anteriores de este manual para efectuar las graduaciones
necesarias al utilizar este sistema. Si no estd seguro de cémo usar el teclado y las

presentaciones de la pantalla, consulte el Capitulo 2 de este manual.

(Funcionamiento)

La operacién con el WPC integrado es muy simple. Esta Seccién explica cémo operar la
prensa con SmartPAC WPC en el modo “Run”, utilizando diversos tipos de ciclos (carreras
completas del vistago). Los temas tratados incluyen:
*  SmartPAC con WPC, en el modo “Run”.
*  Realizacién de ajustes de WPC en el modo “Run” de SmartPAC.
*  Operacidn de la prensa en Jos modos: “Inch” (Marcha Gradual), “Single Stroke”
(Un solo ciclo), y “Continuous” (Continuo).

*  “Touch Control” (Control de Toque Manual).
»  “Automatic Single Stroke (External Trip)” [Un Solo Ciclo Automitico (Disparo

Externo)]

AUCLEIV ) |

+  “Bar Mode” (Modo Virado).
»  Estaciones Miiltiples para Operarios
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CUANDO SE ALIMENTA CON ENERGIA ELECTRICA A LA
PRENSA

En cualquier circunstancia en que alimente a la prensa con energia eléctrica,
verd"Loc" (Blogueo) en la presentacién LED ("Loc” estd explicado al comienzo de
la Seccidn 2 de este capitulo). Para remover este mensaje, simplemente gire el
interruptor “STROKE SELECT” (SELECTOR DE CICLO) a la izquierda hacia
“OFF” (DESCONECTADO) luego espere un segundo antes de cambiar al modo
deseado. Si el interruptor ya esté en la posicién “OFF” cuando alimenta a la prensa
con energia, directamente cimbielo a la seleccion del ciclo deseado. Ahora, estard en
condiciones de reasumir la operacidn.

Ciclo Interrumpido

Se produce cuando por la accién del operador o de un dispositivo de seguridad se ejecuta
una parada de emergencia para la prensa, antes de completar el ciclo (carrera completa del
véstago). Cuando ocurre una interrupeion de ciclo, inmediatamente se imparte una orden
de parada a la prensa, y se ilumina el LED de Ciclo Interrumpido en SmartPAC.

IMPORTANTE
EL WPC detendra a la prensa si se detecta una falla del sistema o si la
cortina de luz se bloquea durante cualquier parte del ciclo en la cual
deberia estar activada.

Si esto ocurre, se ilumina el LED de Ciclo Interrumpido, en la
presentacién visual de SmartPAC. Si el vistago se detiene debido a
una falla del sistema, también habrd un ndmero de dos digitos
(precedidos por una letra), y una explicacidn, en la presentacion visual
LCD.

WPC automdticamente cambia a *“TWO-HAND MAINTAINED
SINGLE STROKE” (UN SOLO CICLO MANTENIDO CON DOS
MANOS), durante el resto del ciclo. En el caso de una falla del
sistema, apriete el interruptor de “EMERGENCY STOP/RESET”
(PARADA DE EMERGENCIA/REPOSICION) para reponer al WPC.

Ajustes al WPC

Una vez que usted programé y cargé un niimero de herramienta en el modo Programa de
SmartPAC, puede realizar ajustes menores en ciertos pardmetros del WPC, en el modo
“Run” (Funcionamiento). Los pardmetros que puede ajustar incluyen “Top Stop Angle”
(Angulo de Parada al Tope), “Maximum Press Speed” (Méxima Velocidad de la Prensa),
“Minimum Press Speed” (Minima Velocidad de la Prensa ) y “Counterbalance Setpoint™
(Valor Prefijado de la Presion de Aire Equilibradora).

Angulo de Parada al Tope

Se supone que el “Top Stop Default Angle” (Angulo de Parada al Tope Reemplazante
Establecido) ya ha sido fijado en el modo “Initialization” (Inicializacién) de SmartPAC. Si
es asi, ese valor aparecerd automdticamente en la presentacion “Press Control” (Control de
la Prensa).
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S1i su prensa no tiene un mecanismo de accionamiento de velocidad variable, no necesita
programar el Angulo de Parada al Tope o la Mdxima Velocidad de la Prensa. Lo que
aparece en el modo Inicializacién [“Top Stop Default” (Parada al Tope Reemplazante
Establecida)], aparecerd autométicamente en el modo Programa y sera utilizado con la
herramienta que al presente se encuentre cargada.

Si su prensa tiene velocidad variable y si a “Top Stop Constant” (Constante de Parada al
Tope) ya ha sido establecida en la Inicializacién, y/o el interruptor #4 [“Press Options”
(Opciones dé la'Prensa)] ha sido fijado para habilitar la configuracién de [" Auto
Compensated Top Stop” ("ACTS") (Parada al Tope Automaticamente Compensada)],
entonces no necesita modificar el Angulo de Parada al Tope porque WPC puede compensar
el cambio en la velocidad de la prensa.

Si su prensa es de velocidad variable pero no establecié la Constante de Parada al Tope en
el modo Inicializacién o no habilité ACTS, entonces puede avanzar el Angulo de Parada al
Tope para hacerlo coincidir con la velocidad de la prensa.

Limites minimo y maximo de velocidad de la prensa

Si su prensa es de velocidad variable, puede programar diferentes limites de velocidad para
distintas herramientas. Esta capacidad de eleccién le permite establecer limites altos y bajos
para la velocidad de operacidn de la prensa. Asegtrese de que fija un valor mayor para
“Miéximo” que para “Minimo”. SmartPAC no permitird que inadvertidamente introduzca
un nimero menor como ‘“Méximo”. En su lugar, exhibird un valor que serd sélo una
unidad mayor que el “Minimo”. Si desea inhabilitar esta capacidad de eleccidn, fije ambos
pardmetros de velocidad de la prensa, maximo y minimo, en 0 (cero).

Valor Prefijado de la Presion de Aire Equilibradora

Usted puede programar un valor prefijado para vigilar la presion de aire equilibradora
utilizada para compensar las variaciones usuales en los pesos de las contraestampas. Este
valor, lo mismo que el de la velocidad méxima de la prensa, puede ser ligado a un nimero
de herramienta. Si se exceden los limites de la presién de aire equilibradora, aparece el
mensaje de error “F46” [“Counterbalance air outside sensor limits” (Presion de aire
equilibradora, fuera de los limites del sensor)] (ver la Seccién 2 de este capitulo para
obtener una explicactén de “F46”).

Realizacidn de ajustes

1. Enel menid de “Run” (Funcionamiento) seleccione "Press Control” (Cntrl. de Prensa).
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([ NUM. HERRAM. 1234567 CONTEO FZAS. 0 ]
CHAIR BRACKET
USE TECLAS CURSOR CONTADORES
PARA HACER SELECC. MONITOR FRENO
APRIETE ENTER PARA MONITOR FUERZA :
ENTRAR SELECCION. PROTECC. TROQUEL -
h _{NTERR. DE LEVA ~
CARG. NUEVA HERR.
. J
Figura 5-1. Menu Principal de Funcionamiento (Su lista de opciones puede

variar.)

2. Estaes la presentacién que se muestra en la pantalla (Figura 5-2).

" NUM. HERRAM. 1234567 CONTEO PZAS. 0
CHAIR BRACKET TWO HAND INCH
SENSORES HABILITADOS

MENU DE AJUSTE DE CONTROL DE LA PRENSA

ANGULO DE PARADA ALTOPE  [FIfJJGRADOS
MAX. VELOC. DE LA PRENSA 200 CPM

MIN. VELOC. DE LA PRENSA 150 CPM
VAL. PREF. PRESION (PPC)
EQUILIBRADORA 40 36
AIRE PRINCIPAL 60 65

USE TECLAS DEL CURSOR PARA SELECCIONAREL
VALOR A CAMBIAR. APRIETE ENTER PARA :
kCAMBIARLO. APRIETE RESET CUANDO TERMINE. y

Figura 5-2. Representacion de "Control de la Prensa" en la modo
Funcionamiento

2. Sidesea ajustar el "Top Stop Angle" (Angulo de Parada al Tope), apriete “Enter”
{Entrada) para hacerle saber a SmartPAC que quiere cambiar el valor.

3. Use las teclas del cursor para incrementar o disminuir el valor en un digito por vez.
4. Apriete “Reset” (Reposicidn) para fijar el valor_y activar el cambio.

5. Sidesea ajustar los otros ftemns, seleccione el que usted desea de la presentacién de

control de la prensa, y luego repita los pasos desde el 2 hasta el 5. (Usted no puede
ajustar el "aire principal”.)
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(T NO. HERRAM, 1234567  CONTEO PZAS. 0 |

IS HHl BTN ¥ia Ay o i g

A
CHAIR BRACKET TWO HAND INCH
SENSORES HABILITADOS

" MENU DE AJUSTE DE CONTROL DE LA PRENSA

ARMMIN A RE DADARA A1 TADE | A= el
ARNQULVY UL FANALIA AL 1V mCRADQS

MAX. VELOC. DE LA PRENSA 200 CPM

MIN. VELOC. DE LA PRENSA 150 CPM

- VAL.PREF: - PRESION (PPC)
EQUILIBRADORA 40 36
AIRE PRINCIPAL 60 65

USE TECLAS DEL CURSOR PARA SELECCIONAR EL
VALOR A CAMBIAR. APRIETE ENTER PARA

c’:AMBIAHLO. APRIETE RESET CUANDOC TERMINE,

J

Figura 5-2. Representacion de "Control de la Prensa" en la modo
Funcionamiento

6. Apriete “Reset” (Reposicién) para salir de esta pantalla y volver al ment principal de
“Run” (Funcionamiento).
Observacidn de la Presidon de Aire Equilibradora y limites de la

qu
Presion de Aire Principal, actuales (optativo)
En la misma presentacién en la que efectud los ajustes, puede observar también la presion
de aire equilibradora y la de aire principal, actuales. Tenga presente que si los limites para
ambas no fueron establecidos en la Inicializacién de SmartPAC, estos valores no serdn
exhibidos en el modo Ajuste. Nota: Usted no puede efectuarles cambios a estos valores.
Nuevamente, apriete “RESET” (REPOSICION) para salir de esta presentacion y retornar al

primer menit de “Run” (Funcionamiento).

Operacidén de la prensa en el modo “INCH”
(MARCHA GRADUAL)

‘I'Inl LS

Si usted tiene una cortina de luz Shadow V, tendrd que ajustar SmartPAC para uno de los
dos procedimientos: DOS MANOS o0 UNA MANO, en modo “INCH”. La cortina de luz
serd desactivada en la carrera ascendente del véstago solamente si WPC tiene la opcion de
desactivacion. Para operar la prensa en el modo “Inch” (Marcha Gradual):

1. Asegirese que la llave "Program/Run” de SmartPAC estd colocada en la posicion
"RUN", y fije el “Stroke Selector Switch” (Intcrruptor Selector de Ciclo) en la

pOthlOIl urr UJDDL,UIVEL, LALMNJ) VCI'd Cl IllC[lU UE J.Vl(\)ub' DCICLL kDUlULLlUll UU
Modo). Ver mds abajo.

2. Use la tecla correspondiente a la funcién apropiada para seleccionar uno de los dos
procedimientos: UNA MANO o DOS MANOS. Mis abajo se explican las
instrucciones para cada una de estas selecciones.

3. A continuacién fije el “Stroke Select Switch” (Interruptor Selector de Ciclo) de
SmartPAC en “INCH” (MARCHA GRADUAL).
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estas selecciones solo aparecen si han sido
habilitadas er\l Iiiniciaiizaci()n de SmartPAC

MIORO-GRADUAL HABI

3 W N A s A mmma R E

UNA MANO} @ ~_estas selecciones sélo

USE LAS TECLAS FA LA " DOS MANOS | aparecen cuando
DERECHA PARA ELEGIR E DOS VANOS } b /" Shadow V es parte de
MODO. CUANDO TERMINE PIE} @/ | p F d
CAMBIE AL SELECTOR DE ‘ a contiguracion de

CICLO DE SU POSICION DE WPC
DESCONECTADO. UN CICL. AUTO ’ b

Figura 5-3. Menu del modo Seleccién
iCUIDADO! EL MODO “INCH” (MARCHA GRADUAL)
NO ES UN MODO PARA PRODUCCION

El modo “INCH” (MARCHA GRADUAL) no debe ser usado como
un modo de produccién, de acuerdo con lo establecido por ANST
B11.1-1988.

Tres formas en las cuales puede operar la prensa en el
modo “INCH” (MARCHA GRADUAL)

Usted puede elegir cualguiera de fas tres formas diferentes para operar la prensa en el modo
“INCH” (MARCHA GRADUAL). Estos medos se llaman “Top Stop” (Parada al Tope),
“Top Stop Bypass” (Desvio de Parada al Tope), y "Micro-inch” (Micro-Gradual). A

et ranidie o Ancastha Afan araen 1o mranon o o aoda e de
UUI!tllludL}lUll SU ULSULIUC LULLIVU ULl a ld pPITlisa Tl vaud HHIVAU.

NOTA

Estos pasos suponen que usted estd empleando el modo “TWO
HAND” (DOS MANOS). Si estd usando el modo “ONE HAND”
(UNA MANO), solo necesita oprimir el interruptor izquierdo de
RUN/INCH (FUNCIONAMIENTO/MARCHA GRADUAL) (a
menos que la estacién del operario tenga un interruptor selector de
mano derecha/izquierda optativo).

Parada al Tope

Para mover el vistago en este modo, oprima al mismo tiempo ambos interruptores
“RUN/INCH” (FUNCIONAMIENTO/MARCHA GRADUAL) en la estacion del operario.
Note que el vistago s6lo se moverd mientras ambos interruptores “RUN/INCH” se
mantengan oprimidos. El vistago parard automaticamente al tope, aun cuando ambos
interruptores estén oprimidos. Si desea reiniciar una carrera del vistago, simplemente deje
libre y apriete de nuevo los interruptores “RUN/INCH™. Para detener el vastago antes de la
parada al tope, deje libre uno de los interruptores “RUN/INCH”. El vastago también
parard si se bloquea la cortina de lnz durante la parte de la carrera del vastago en la cual
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debe de estar activada, o si se detecta una falla en el sistema. Si usted mueve con
intermitencia la prensa, puede no darse cuenta que el vastago ha parado al tope.

Desvio de Parada al Tope

En este modo, la prensa operard como lo haria en el modo “TOP STOP INCH” (MARCHA
GRADUAL CON PARADA AL TOPE), sélo que no parard automdticamente al tope.
Mejor dicho, la prensa funcionard continuamente mientras los interruptores “RUN/INCH”
se mantengan apretados.

Micro-Gradual

La prensa operard en la misma forma en que lo hace durante el modo”TOP STOP INCH".
Sin embargo, no importa el tiempo en que se mantengan apretados los interruptores, el
embrague estard embragado durante el tiempo que usted haya fijado, en la Inicializacién de
SmartPAC, para “Micro-inch” (Micro-gradual). Antes de que se cumpla el tiempo fijado,
usted puede parar el vdstago dejando libres los interruptores.

Si usted fija el dngulo de”’Micro-inch” (Micro-gradual) en una posicién angular que no sea
la de 185° (donde la marcha gradual normal se reanuda), verd “Micro-inch” (Micro-
gradual) en el ment de Seleccién de Modo, en el modo “Run” (Figura 5-3). Apretando la
tecla de la funcién designada, usted puede inhabilitar o habilitar “Micro-inch” (Micro-
gradual), cuando la prensa estd funcionando en “INCH” (MARCHA GRADUAL).

NOTA
Si se prduce un Ciclo Interrumpido, WPC cambia autométicamente a
“TWO HAND MAINTAINED SINGLE STROKE” (UN SCLO
CICLO MANTENIDO CON DOS MANOS), sin importar si fueron
seleccionados “Micro-inch” (Micro-gradual) o “Top Stop bypass”
(Desvio de Parada al Tope).

Operacioén de la prensa en modo “SINGLE
STROKE” (UN SOLO CICLO)

Para operar la prensa en el modo “Single Stroke™:

1. Asegurese que la llave de "Program/Run" de SmartPAC esté colocada en la posicién
"RUN", y fije el Interruptor Selector de Ciclo en la posicion "OFF". Verd el menu del
“Mode Select” (Seleccién de Modo) (Figura 5-3).

2. Use latecla de la funcién apropiada para seleccionar ya sea “ONE HAND” (UNA
MANO), “TWO HAND” (DOS MANOS), o “FOOT” (PIE). Mas abajo se dan las
instrucciones para cada seleccion.

3. A continuacion, fije el “Stroke Select Switch” (Interruptor Selector de Ciclo) de
SmartPAC en “SINGLE STROKE” (UN SOLO CICLO).

NOTA
No hay modos de “ONE HAND” (UNA MANOQO) y “FOOT “ (PIE} en
los sistemas de sélo dos manos.
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Operacién con una sola mano

En el ment “Mode Select” (Seleccién de Modo) elija “ONE HAND” (UNA MANO)
apretando la tecla de la funcién designada. Para iniciar un ciclo apriete el interruptor
“RUN/INCH” (FUNCIONAMIENTO/MARCHA GRADUAL) izquierdo, en la estacién

del operario. (Debe usarse el interruptor izquierdo de “RUN/INCH” a menos que la

bl tpaddilivi %

estacion del operario tenga un interruptor selector de mano derecha/izquierda, optativo).

Usted puede dejar libre ese interruptor en cualquier momento, y el vastago completard el
ciclo. No obstante, el vistago se detendra si se detecta una falla en el sistema o si la cortina
de luz se bloquea durante la carrera descendente.

ADVERTENCIA

Para usar los modos “ONE HAND” (UNA MANOQ) o “FOOT”
(PIE) las cortinas de luz Shadow deben de estar instaladas y
conectadas al WPC.

Operaciéon con dos manos

En el menii “Mode Select” (Seleccion de Modo) elija “TWO HAND” (DOS MANOS)
apretando la tecla de la funcién designada. Para iniciar un ciclo apriete los interruptores
“RUN/INCH” (FUNCIONAMIENTO/MARCHA GRADUAL), en la estacion del
operario. Ambos interruptores deben ser oprimidos préacticamente al mismo tiempo, es
decir, no debe transcurrir mas de medio segundo de tiempo (0,5 segundos) entre una y otra
accién. Manténgalos apretados por lo menos hasta que se alcance el “bottom dead center”
(BDC) (punto muerto inferior) o hasta la “Auto Carry-up” (Carrera ascendente automaética).
El vistago se detendra si se suelta uno cualquiera de los interruptores “RUN/INCH”
durante la carrera descendente, al detectarse una falla del sistema, o si la cortina de luz se

bloquea durante la carrera descendente.

Operacién con el pie

Usted puede hacer funcionar la prensa en “single stroke” (un solo ciclo) en uno de los dos
modos con el pie — “foot trip”” (desconexidn de pie) o “foot control” (control de pie). El
interruptor (SW7) se establece en el modo Inicializacién de SmartPAC.

En el modo “Foot Trip” (Desconexion de Pie}, una vez que usted oprime el “Foot Switch”
(Interruptor de Pie), Ia prensa funciona durante un ciclo. Para hacer funcionar a la prensa,
fije el interruptor de seleccidn de ciclo en “FOOT”. Luego apriete el “Foot Switch”
(Interruptor de Pie). La prensa funcionard un ciclo y luego se detendra al tope.

En el modo "Foot Control” (Control de Pie), usted debe oprimir y mantener apretado el
“Foot Switch” (Interruptor de Pie) durante el paso por el punto muerto inferior o la carrera
ascendente automdtica, para que la prensa funcione con la modalidad de un solo ciclo. De lo
contrario, la prensa se detendrd inmediatamente.

Para que la prensa funcione, eiija “FOOT” (PIE) en el meni “Mode Select” (Seleccion de
Modo), apretando la tecla de la funcién designada. Oprima y mantenga apretado el
interruptor de pie durante el pasaje por la parte inferior de la carrera. La prensa completard
un ciclo y luego se detendr4 al tope.
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NOTA
El LED de “Interrupted Stroke” (Ciclo Interrumpido) se iluminard
siempre que la prensa se pare, durante la operacién con “TWO
HAND” (DOS MANOS) o en el modo “foot control” (control de
pie), porque los interruptores no se mantuvieron oprimidos hasta
mads alld del punto muerto inferior. WPC automdticamente vuelve al
modo “TWO HAND MAINTAINED SINGLE STROKE” (UN
SOLO CICLO MANTENIDO CON DOS MANOS), para completar
lo que falte del ciclo.

Operacion de la prensa en modo “Continuous”
(Continuo)

Importante
La llave “Program/Run” debe de estar en la posicion "RUN".

Para operar la prensa en el modo “Continuous” (Continuo):

1. Asegirese que la llave de "Program/Run" de SmartPAC esté colocada en la posicién
"RUN", y fije el Interruptor Selector de Ciclo en la posicién "OFF". Ver4 el mend del
“Mode Select” (Seleccién de Modo) (Figura 5-3).

2. Use latecla de la funcién apropiada para selecctonar ya sea “TWO HAND” (DOS
MANOS), o “FOOT” (PIE).

3. A continuacion, fije el “Stroke Select Switch” (Interruptor Selector de Ciclo) de
SmartPAC en “CONT” (Continuous) (Continuo). Mas abajo se dan las instrucciones
para cada seleccion.

Operacién con dos manos

Para operar la prensa en el modo “TWO HAND/CONT” (DOS MANOS/CONT), en el
ment de “Mode Select” (Seleccién de Modo) elija “TWO HAND” (DOS MANOS)
apretando la tecla de la funcién designada (Figura 5-3). Luego oprima el interruptor de
“PRIOR ACT” (ACCION PREVIA), en la estacién del operario.

Mientras el indicador LED de “PRIOR ACT” estd encendido (durante ocho segundos),
apriete ambos interruptores de “RUN/INCH?” situados en la estacion del operario.

Mantenga apretados los interruptores hasta después que el vistago alcance el punto muerto
inferior. La prensa operard ahora en forma continua. EI vastago se detendra si ocurre
alguna de estas situaciones:

+  se detecta una falla del sistema

* usted aprieta el interruptor “EMERGENCY STOP / RESET” (PARADA DE
EMERGENCIA/REPOSICION).

* lacortina de luz estd bloqueada durante una parte de la carrera en la cual deberfa estar
activa.

»  usted apret6 el interruptor de “Top Stop” (Parada al Tope)

*  usted no mantuvo oprimidos los interruptores de palma de mano hasta “Auto Carry-
up” (Carrera al tope automética)
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Operacion con el pie
Para operar la prensa en el modo continuo con el pie, ejecute los pasos siguientes.

En el mend de “Mode Select” (Seleccion de Modo) elija “FOOT” (PIE) apretando la tecla de
funcién designada (Figura 5-3), y luego apriete el interruptor de “PRIOR ACT” (ACCION
PREVIA), ubicado en la estacién del operario. Mientras el LED de “PRIOR ACT” esta
encendido (durante ocho segundos), oprima el interruptor de pie.

L.a prensa funcionara en continuo por todo el tiempo en que el interruptor de pie esté
oprimido. Si el interruptor de pie se deja libre, la prensa efectuard una parada al tope. Si
usted retira el pie del interruptor y el vastago para al tope, tendré que apretar de nuevo el
interruptor de “PRIOR ACT” (ACCION PREVIA) y luego oprimir nuevamente el
interruptor de pie, mientras el LED esté encendido, para iniciar otro ciclo.

La prensa funcionaré continuamente mientras el interruptor de pie se mantenga oprimido.
No obstante, el vastago se detendra si ocurre alguna de estas situaciones:

*  sedetecta una falla del sistema

»  usted aprieta el interruptor “EMERGENCY STOP / RESET” (PARADA DE
EMERGENCIA/REPOSICION).

» usted apretd el interruptor de “Top Stop” (Parada al Tope).

* lacortina de luz estd bloqueada durante una parte de la carrera en la cual deberia estar
activa

Uso del Control de Toque Manual

“Touch Control” (Control de Togue Manual) es un sensor capacitivo de proximidad, que
s6lo puede usarse con cualesquiera de los sistemas de Control de Prensa Wintriss que tenga
los modos “One Hand” (Una Mano) y “Single Stroke” (Un Solo Ciclo). Estd montado
dentro de una caja de metal compacta. “Touch Control” debe ser usado conjuntamente con
la cortina de luz Shadow V para proteccion del punto de operacion.

Para poner en marcha a la prensa, el operario apenas toca el disco amarillo de arranque
como parte del movimiento normal de su mano después de cargar una pieza. Méas aun, no
requiere en absoluto ninguna presién de dedos. Sélo es necesario un toque. Esto ayuda a
impedir fatiga y lesiones por esfuerzos repetidos del operario.

ADVERTENCIA

La proteccién en el punto de operacidn, el dnico factor mas
importante en la eliminacién de lesiones, s6lo puede ser determinado
por quien usa la prensa. Todas las reglas aplicables de OSHA y de
ANSI para los sistemas de prevencidén de accidentes en las prensas
deben de ser seguidas cuando se instala el “Touch Control”.
Ninguno de los dos, WPC ni “Touch Control” son dispositivos de
seguridad. Ambos deben ser instalados y operados de acuerdo con
las reglas de OSHA y de ANSI. Data Instruments no asume ninguna
responsabilidad si los dispositivos de seguridad apropiados no estdn
instalados o no estdn trabajando correctamente.
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Modo "Light curtain break" (Interrupciéon de cortina de luz)
Usted puede usar “Touch Control” (Control de Toque manual) en el modo “light curtain
break". En este modo, debe de tocar el disco de arranque en el control dentro de los ocho
segundos a partir del instante en que retira sus manos de la cortina de luz. De lo contrario la
prensa no arrancard. Este modo impide que se produzca una operacién imprevista cuando
un operador carga o descarga piezas. Si no se usa este modo, “Touch Control” pondra en
marcha a la prensa en cualquier momento que lo togue.

Para usar “Touch Control” (Control de Toque Manual) en el modo “Light curtain break™
(Interrupcion de cortina de luz), usted debe tener el “software” (programas operativos y
aplicativos) correcto en su WPC. Si estd inseguro con respecto a la version de “software’
que usted tiene, comuniquese con Data Instruments.

*

“Touch Control” trabajard con o sin el modo "light curtain break" fijado en “OPEN”
(ABIERTO). Si estd activado, “Touch Control” pondra en marcha a la prensa solamente
dentro del tiempo establecido después que el operario retire sus manos de la cortina de luz.
Si el modo “Light curtain break™ no estd activado, “Touch Control” pondrd en marcha a la
prensa en cualquier momento en que se toque el disco amarillo.

Operacion de la prensa cuando se usa “Touch Control”
(Control de Toque Manual)
Cuando utilice “Touch Control” para operar a la prensa, siga las siguientes indicaciones:

1. Para usar el modo "light curtain break” éste debe de estar correctamente configurado
{SW3). Para cualquier pregunta, comuniquese con Data Instruments.

2. Asegirese que la llave de "Program/Run” de SmartPAC esté colocada en la posicién
"RUN", y fije el “Stroke Selector Switch” (Interruptor Selector de Ciclo) en la
posicion "OFF". Veri el mentd “Mode Select” (Seleccién de Modo) (Figura 5-3).

3. Apriete la tecla de la funcién designada para seleccionar el modo “ONE HAND” (UNA
MANO).

4. A continuacién, fije el “Stroke Select Switch” (Interruptor Selector de Ciclo), de
SmartPac, en “SINGLE STROKE” (UN SOLO CICLO).

5. Sien la presentacion LCD de SmartPAC aparece un mensaje de “Interrupted Stroke”
(Ciclo Interrumptdo), realice un ciclo usando los botones de palma duales para
remover el modo de ciclo interrumpido.

6. Siestd usando "light curtain break" (Interrupcién de cortina de luz), primero ponga en
marcha a la prensa interrumpiendo la cortina de luz y removiendo sus manos, y luego
tocando el disco amarillo de arranque antes de que transcurran los ocho segundos. La
prensa funcionard y parard al tope de la carrera del vastago.

NOTA
El LED de “PRIOR ACT* (ACCION PREVIA) se ilumina después
que se interrumpe la cortina de luz, y queda encendido durante el
tiempo fijado. Si el disco no se toca dentro del tiempo establecido, €l
LED de PRIOR ACT se apaga. La prensa no arrancara hasta que
usted interrumpa nuevamente la cortina de luz y luego toque el
disco, antes de que transcurran ocho segundos.
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7. Siusted estd usando “Touch Control” (Control de Toque Manual}) sin seleccionar
"light curtain break” (Interrupcion de cortina de luz), s6lo toque el disco de arranque
amarillo. La prensa funcionara y parard al tope de la carrera del véstago.

8. Si la prensa no funcionase, desconecte la energia que reciben la prensa, WPC, y
SmartPAC. Vuelva a verificar todo el cableado y las conexiones. Pruebe de nuevo a
“Touch Control”. Si la prensa todavia no funciona, comuniquese con Data
Instruments para recibir ayuda.

NOTA
Con “Touch Control” instalado, usted no puede usar los botones de palma

en el modo “ONE HAND”. Todos los otros modos trabajan normalmente,
como se describe en este manual.

Un Solo Ciclo Automatico (Disparo Externo)

La funcién “Automatic Single Stroke (External Trip) [Un Solo Ciclo Automdtico (Disparo
Externo)] permite que un evento externo ponga automaticamente en marcha un solo ciclo
dentro de treinta segundos. Generalmente se usa la alimentacién de material como evento
iniciador, No obstante, se pueden usar otros hechos, como ser la eyeccién de una pieza o la
transferencia positiva de una pieza.

Existen tres requisitos para “Automatic Single Stroke” (Un Solo Ciclo Automatico).

*  usted debe tener un mecanismo disparador,

* debe instalar un equipo apropiado de proteccidn, tal como cortina de luz Shadow V,
para evitar dafios al personal, y

» tiene que haber habilitado “Automatic Single Stroke™ (Un Solo Ciclo Automaitico) en
Inicializacién de SmartPAC.

Como mecanismo de disparo puede usar un interruptor o relé de contacto unipolar de dos
vias [single-pole double-throw (SPDT)] o dos interruptores de estado s6lido (NPN,
colector abierto).

Suponiendo que hayan sido instalados los sensores correctos, ejecute los siguientes pasos :

1. Asegirese que la llave de "Program/Run" de SmartPAC esté colocada en la posicion
"RUN", y fije el “Stroke Selector Switch” (Interruptor Selector de Ciclo) en la
posicion "OFF". Vera el mend “Mode Select” (Seleccion de Modo) (Figura 5-3).

g SEATTTMWRA AT N O O

Apriete la tecla de la funcién designada para seleccionar el modo “AUTOMATIC 5.5.
(UN SOLO CICLO AUTOMATICO).

3. A continuacidn, fije el “Stroke Select Switch” (Interruptor Selector de Ciclo), de
SmartPac, en “SINGLE STROKE” (UN SOLO CICLO).

4. Para iniciar el primer ciclo:
a. Apriete el interruptor de “PRIOR ACT” (ACCION PREVIA), en la estacion del
operario.

b. Oprima los interruptores “RUN/INCH” (FUNCIONAMIENTO/MARCHA
GRADUAL) hasta que el véstago pase el punto muerto inferior.

b

La carrera ascendente y todos los otros ciclos serdn autométicos.
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No es fuera de lo comiin que ]a prensa haga una pausa en la parada al tope. Se queda
esperando la sefial de seguir, proveniente del interruptor externo. La sefial externa tiene
que producirse dentro de los treinta segundos que siguen a la parada al tope. Si WPC no
recibe la sefial dentro de este espacio de tiempo, supone que ocurri6é un problema y no
comenzarj el préximo ciclo. Si esto sucede, repita los pasos antes sefialados, para reiniciar
el procedimiento.

Operacion de la prensa en el modo “BAR”
(VIRADO)

Usted puede operar en el modo “Bar” (Virado) si tiene la opcién de “Bar control” (Control
de virado). Para operar a la prensa en el modo “Bar”, lleve a cabo los siguientes pasos.

1. Asegurese que la llave de "Program/Run" de SmartPAC esté colocada en la posicién
"RUN", y fije el “Stroke Selector Switch” (Interruptor Selector de Ciclo) en la
posicion "OFF". Vera el ment “Mode Select” (Seleccion de Modo) (Figura 5-3).

2. Apriete la tecla de la funcion designada para seleccionar el modo “TWO HAND” (DOS
MANOS).

3. A continuacién, fije el “Stroke Select Switch” (Interruptor Selector de Ciclo), de
SmartPac, en “INCH” (MARCHA GRADUAL)

4. Desconecte el motor principal de la prensa.

5. Gire el interruptor selector a la posicién “ON” (CONECTADO) en la caja de “Bar
control”, y luego espere que el volante de la maquina pare de girar.

6. Ahora apriete el botén de “OPERATE” (FUNCIONAR), y vire la prensa.

Asegiirese de no girar el volante/brazo de manivela demasiado rdpida (mds de un
equivalente de 6 ciclos por minuto), 0 WPC detendrd el vdstago. Si esto sucede, en la
presentacion de SmartPAC aparecerd el cédigo de error “F26” [el mensaje "Ram moved too
fast in Bar mode" (El vistago se mueve demasiado rapida en el modo Virado) aparece en la
presentacion LCD]. Apriete “Reset” (Reposicion) en SmartPAC, para continuar virando la
prensa.

Estaciones Multiples para Operarios (optativo)

Usted puede tener una cantidad ilimitada de estaciones para operarios, como parte de su
sistema WPC. No obstante, hasta dos estaciones es lo corriente. En los casos de mds de
dos estaciones es necesario que sean conectadas a WPC por-via de un Control Dual de
Seleccidn de Operario (DI pieza No. 4152100).

Cuando tiene mis de una estacién de operario conectada a WPC, la asignacién del tiempo
de palma cambia de medio segundo (0,5 seg.) a 2 segundos. Esto quiere decir que todos
los botones de palma en cada estacion deben ser accionados dentro de un intervalo de
tiempo de 2 segundos. Si el primer operario oprime su botén de palma, todos los otros
botones de palma en la serie deben ser accionados dentro de los 2 segundos. De lo
contrario, el “tiempo de palma” asignado expira, y usted tiene que apretar el botén de palma
nuevamente.
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S1 "Dual Operator Station" (Estacién Dual para Operario), en el "Screen mode” (Modo
Pantalla), fue establecida en la Inicializacién de SmartPAC, siga los pasos siguientes:

1. Asegurese que la llave de "Program/Run" de SmartPAC esté colocada en la posicién
“RUN", y fije el “Stroke Selector Switch” (Interruptor Selector de Ciclo) en la
posicién "OFF". Verd el menti “Mode Select” (Seleccién de Modo) (Figura 5-3).

a. Parael control “TWO HAND?”, apriete la tecla de la funcién designada para
habilitar ya sea la “A” (primera estacion), la “B” (segunda estacion), o “BOTH”
(AMBAS). Note que la barra realzada va a cambiar de una a otra entre cada una
de estas selecciones, mientras usted mantenga apretada la tecla de esa funcién.

b. Para el control “AUTOMATIC S.S.” (UN SOLO CICL.O AUTOMATICQ),
apriete la tecla de la funcion designada para habilitar ya sea la “A” (primera
estacién), la “B” (segunda estacion), o “BOTH” (AMBAS). Note que la barra
recalzada va a cambiar de una a otra entre cada una de estas selecciones, mientras
usted mantenga apretada la tecla de esa funcidn.

2. A continuacién fije el “Stroke Select Switch” (Interruptor Selector de Ciclo) en
SmartPAC, en el modo de operacién apropiado [“INCH” (MARCHA GRADUAL),
“Single Stroke” (Un Solo Ciclo), o “Continuous” (Continuo)].

P

Si usted inicializé "Dual Operator Station" (Estacién Dual de Operario) para "Remote
Switch" (Interruptor Remoto}), hay un “Operator Station Select Switch (Interruptor
Selector de Estacion del Operario) situado en su panel de control. Coloque el interruptor
mecdnico de manera que habilite ya sea la primer estacion, la segunda, o ambas. Si
necesita mds informacion concerniente a Estaciones Miiltiples para Operarios, comuniquese
con Data Instruments.

Seccion 2 Diagndstico y correccion
de fallas

Esta Seccidn explica los mensajes de fallas de SmartPAC con WPC que usted puede ver en
las presentaciones de SmartPAC cuando la prensa para o cuando ocurren problemas.

Observacion de mensajes de fallas

S1 usted estd utilizando la traduccién al espafiol, los mensajes de fallas también apareceran
en este idioma. Al apretar la tecla “Reset” (Reposicion), la mayoria de los mensajes se
borran inmediatamente, y aparece otra vez el mend original. En una situacion en la cual
usted quiere que un mensaje en espafiol se retraduzca al inglés (por ejemplo, en el caso de
un mensaje que no pueda ser corregido inmediatamente, tal como un mensaje de error
diciéndole que el motor principal se desconecté — vea la Seccidn 2 de este capitulo para
una descripcidn); el procedimiento a utilizar es el siguiente:
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1. Apriete la tecla “Reset” (Reposicion). Siel mensaje de falla en espafiol desaparece,
reasuma la operacion..

2. Siel mensaje de falla en espafiol no desaparece, gire la llave de "Program/Run" a la
posicion "Program”. Note que la presentacién estard en inglés (todos los menus en los
modos “Program” e “Initialization” estan en inglés).

3. Abhora, apriete la tecla F1. Todavia no observara un cambio.
A continuacién, gire la llave de "Program/Run" de vuelta a la posicion "Run”. Ahora el

’ |I’Il‘|‘15t‘ r‘n "o Al'ﬂ £ D baTa fl (1 I‘ ™MNr o nr(‘r\n-)] a
umuoa_]u aym\.abbla cn HIFles, Ul liidlitia yue yux.ua SEI COMPpIrenaGiGo por € porsonal a

cargo de la planta.

5. Cuando el problema ha sido completamente resuelto, apriete de nuevo la tecla F1
mientras estd en el modo “Run” para tener las presentaciones en espaiol.

Qué hacer cuando ocurre una condicion de error

Cuando el sistema detecta diversos problemas o fallas de funcionamiento, SmartPAC
exhibe la informacién comrespondiente en mensajes faciles de entender que aparecen en la
pantalla LCD. Ademds, SmartPAC da una corta descripcién /recomendacién relacionada
con el problema.

-

A ea va comn SmartPAC evhihe el cadi
nar gxhbe ¢l codl

AU SU YW WAL WFLal [ S Fas § SN i LN v

mero de cddigo de estado en la presentacién LED.

-

il

NUM. HERRAM. 1234567 CONTEQ PZAS. 0
CHAIR BRACKET TWO HANDINCH

| SENSORES HABILITADOS
F13 PARADA DE EMERGENCIA ABIERTA

indica el niamero de
cédigo de la falla en

US £l botén de Parada de Emergencia i representacion LED
PA
AP eSIa apretauo 0 EI CifCUiIO ue para da
EN| de emergencia esta abierto. \ L Indica el mensaje de
falla especifica con el
CAI . |IJE‘U’A L IE

~ estadoenia
representacion LCD

. J
Figura 5-4. Mensaje de falla en la parada de emergencia

Cuando usted quiere reasumir la operacion, después de producirse una condicion de falla,

puede aclarar dicha condicién apretando la tecla “Reset” de SmartPAC o ¢l botén

“EMERGENCY STOP/RESET” en la estacion del operario (o el interruptor remoto de

reposicion, si lo tiene instalado). Corrija el mal funcionamiento u otro problema antes de

poner la prensa en funcionamiento.

. .
Ciclo Interrumpido

El ciclo interrumpido ocurre cuando la prensa sufre una parada de emergencia antes de
completar el ciclo, ya sea por la accién del operario o de un dispositivo de seguridad.
Cuando se interrumpe un ciclo, inmediatamente se imparte a la prensa una orden de parada,
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y el LED de “Interrupted Stroke™ (Ciclo Interrumpido), en el frente de SmartPAC, se
ilumina.

Codigo de estado #10

Usted podra notar que cuando aparece el cédigo de estado #10, se refiere ya sea a “Motor
Off” (Motor Desconectado) o a “Energy saver shut down” (Parada por economizador de
energia). En ambos casos el motor se desconecta. En el primer caso, usted fisicamente lo
desconectd, y en el segundo caso WPC automdticamente lo desconect6 después de un
cierto periodo de tiempo que fue establecido en el modo Inicializacién de SmartPAC, para

ahorrar energia.

'F10 MOTOR DE LA PRENSA ESTA DESCONECTADO |

~ El motor p'r'ii‘u‘.ipa: de la prensa no
conectado. Pase al modo M cha

esta
Gradual para entrar al menu de Ajuste. l

F10 PARADA POR ECONOMIZADOR DE ENERGIA

El motor principal dejé de trabajar para
ahorrar energia. Pase al modo Marcha
Gradual para entrar al menu de Ajuste.

Figura 5-5. Cddigo de estado #10

Coédigos de Estado establecidos a voluntad

Ademis de los mensajes de norma, usted también recibe hasta once cédigos de estado para
ser establecidos a voluntad, definibles por el usuario (en este caso usted). Los cédigos #49
hasta el #59 estan reservados con este propésito. Vea la ilustracion siguiente como ejemplo

de un cadieo de estado establecido a voluntad aue SmartPAC nodria exhibir. Mis

ML AU ER UL LOMGUY LOLWAUVIAGIGY @ FUILLGW YUl ALl Ll S PRUARLIG Wil

adelante, en este capitulo se suministra un listado completo de cédigos de estado de WPC
normales y los establecidos a voluntad.

([ NO. DE HERRAM., 1234567 conteorzas. o | ™9
I CHAIR BRACKET TWO HAND INCH m
SENSORES HABILITADOS
Indica el nimero de
US I cadigo de estado
PA F53 ENTRADA 3 DEL USUARIO: ALTA || | definido por el usuario
AF TEMP. DEL ACEITE
EN ~|L ]!Indica el mensaje definido por
~- el usuario con nimero de
i VELUCU. UE PHENSA | codigo de estado. Nétese que
CARG. NUEVA HERR. | SmartPAC exhibe el nombre
del equipo que usted
| ) previamente fijo en la
e o Inicializacién

Figura 5-6. Mensaje de cddigo de estado establecido a voluntad
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Advertencia de freno

Cuando el tiempo de frenado se encuentra dentro de los 10 milisegundos del limite del
tiempo de parada establecido en SmartPAC, el LED de "Brake Warning" se ilumina, en
el frente de SmartPAC. Esto quiere decir que el tiempo de frenado de la prensa esta
logrando acercarse extremadamente al limite de seguridad establecido.

Para despejar este mensaje, usted necesita desconectar y volver a conectar la alimentacién
principal tanto de WPC como de SmartPAC. Tenga en cuenta, sin embargo, que el
mensaje continuard reapareciendo mientras el tiempo de parada se encuentre dentro de los
10 milisegundos del limite preestablecido. Con el fin de remediar esta situacion, lo primero
a considerar es que su freno puede estar en malas condiciones y/o estar desgastado, y
necesita atencion inmediata por parte de su personal de mantenimiento. O, si ese no es el
problema, también podria significar que su limite de tiempo de frenado no es lo
suficientemente grande como para responder a un desgaste normal .

Usted tendria que disponer que su dotacion de mantenimiento investigue inmediatamente
las condiciones en que se encuentra el freno para asegurarse de que no estd desgastado y/o
defectuoso, antes de que usted ajuste el limite del tiempo de parada.

Tiempo de parada excedido

Cuando el “Stop Time Limit” (Limite del Tiempo de Parada) ha sido excedido, aparece un
mensaje en la presentacién LCD de SmartPAC. Esto significa que el tiempo de parada
actual de la prensa ha excedido completamente cualquiera que sea el limite que fue
establecido en SmartPAC, y por eso la prensa no puede ser usada hasta que el freno haya
sido reparado. Usted puede observar en SmartPAC el tiempo de frenado que actualmente
no cumple las condiciones de seguridad.

El tiempo de frenado de la prensa ha
excedido el Limite del Tiempo de Parada.
Verifique los frenos y aseglirese que la
prensa esta en condiciones de funcionar
con seguridad.

Figura 5-7. Mensaje de Tiempo de Parada Excedido
El mensaje puede ser eliminado de la pantalla apretando "RESET" (REPOSICION).

NOTA
Se supone que usted fue previamente advertido por el mensaje de
advertencia de falla del freno, que aparece en la pantalla del primer
ment del modo “Run”, cuando el tiempo de frenado estd dentro de los
10 milisegundos del limite del tiempo de parada.

Su personal de mantenimiento debe reparar el freno inmediatamente. Si usted trata de
continuar la operacién, el mismo error persistird cada vez que se pare la prensa.

Una vez que haya reparado su freno volviéndolo a poner en buenas condiciones de trabajo,
verifique el tiempo de frenado de la prensa. Lleve a cabo esta prueba varias veces para
obtener un dato exacto del tiempo de frenado de su prensa. Compare estos resultados con
los de la tiltima vez que realizé la prueba. Decida si el limite del tiempo de parada que
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establecid en la Inicializacién estd de acuerdo con la realidad o necesita ser ligeramente
corregido.

PRECAUCION
iCada vez que usted cambia el limite del tiempo de parada en WPC,
debe llevar a cabo la prueba de tiempo de parada a 90°, y también debe
recalcular la nueva distancia de seguridad!

Bloqueo R

En algunos casos, después que usted despejo el cédigo de estado, “Loc” (Bloqueo)
aparecerd en la presentacion LED de SmartPAC y se verad el siguiente mensaje en la pantalla
LCD. Este mensaje estd indicando la ocurrencia de una condicion de error serio. jCorrija el
error antes de continuar! Para eliminar “Loc” (Blogueo), gire el interruptor “STROKE
SELECTOR” (SELECTOR DE CICLO) a la posicién “OFF”, luego espere un segundo
antes de cambiar al modo de operacién deseado. “Loc” (Bloqueo) sera reemplazado por
“OFF” y usted podra reasumir la operacion.

NO. DE HERRAM. 1234567 CONTEQ PZAS. 0
CHAIR BRACKET TWO HAND INCH
SENSORES HABILITADOS

WPC ESTA EN EL MODO BLOQUEO
us. El selector de ciclo debe ser girado |l
PA  al modo de desconectado y luego

2: nuevamente al modo deseado para |
reponer bloqueo. T
VELOC. DE PRENSA

CARG. NUEVA HERR.

[~ Mensaje de bloqueo

Figura 5-8. Mensaje de blogueo
Para una detallada explicacién de cada cédigo de estado generado y también para ver cudles
son los cédigos que serdn seguidos por un mensaje de bloqueo, vea la Seccién que sigue
“Descripcion de los cddigos de estado y como remediarfos”. Los niimeros de cédigos de
estado con “Lockout” estaran marcados con un asterisco (¥).

Descripcion de cédigos de estado y como
remediarlos

WPC provee un grupo de cddigos de estado que le dicen a usted que algo estd mal en
WPC, sus componentes internos, equipo periférico, la forma en que estd ajustado, o la
manera en que la prensa estd funcionando.

Si usted no puede corregir el problema por si mismo, después de leer la sugerencia para
remediarlo, comuniquese con Data Instruments. Cada vez que necesite ayuda, recuerde que
disponemos de representantes técnicos expertos listos para brindarle aynda, Nunca dude
en llamar.
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Note que los codigos de estado de dos digitos que WPC comunica cuando ocurre una falla,
estdn precedidos por una letra, en la presentacién 1.CD. En la presentacién LED, sélo
aparecerd el nimero de dos digitos. A continuacidn se hace una descripcién de cada tipo.

Cédigos de estado serie F
Cualquier cédigo precedido por la letra “F” es reponible por el
operario, y son generados por el sistema principal. Esto significa
que una vez corregida la falla, usted puede apretar la tecla “Reset” de
SmartPAC o el botén de “EMERGENCY STOP/RESET” en la
estacion del operario (o el interruptor de “reset” remoto, si lo tiene
instalado} y reasumir la operacion. Si se corrigié el problema, podra
poner la prensa en funcionamiento nuevamente. En caso contrario,

obtendra de nuevo el mismo mensaje de falla.

Coédigos de estado serie H
Algunos cddigos de error de la serie “I’ estdn seguidos por c4digos
de estado “H”. Lo mismo que los errores “F”, estos codigos “H”

son reponibles por €l operario. Los cddigos de estado “H” son
generados por €l segundo procesador interno. WPC, con sus dos
sistemas de procesadores independientes en una sola caja modular,
plUVCC IUUUIlUd.llle UiVﬁfsa UUd.l— ld Llll.lIllcl lCL[lUlUgld €n Cl
mantenimiento del control éptimo del embrague/freno y la seguridad
del operario. Ambos sistemas procesadores funcionan
independientemente el uno del otro y le proveen informacién
separada al operario. En consecuencia, las condiciones de error
serdn detectadas por uno v otro g por ambos procesadores residentes
en el sistema. Como con los cddigos de estado de la serie “F”, una
vez que usted corrige la falla, puede apretar la tecla “Reset” de
SmartPAC o el botén “EMERGENCY STOP/RESET” en la estacidn
del operario (o el interruptor de “reset” remoto, si lo tiene instalado),
y reasumir la operacion de la prensa.

Nota importante acerca del despeje de mensajes de error
jAcuérdese de CORREGIR primero el problema!

Fallas del resolutor

Problema:  En cualquiera de estos casos, hay un problema con el resolutor.

Remedio:  Necesita verificar el resolutor y las conexiones. Verifique

~iFie nta e lag ta ala otd atnda 1 la narta Aal Anhla
\JDIJ\JUIL].U“I]JUIIL\J \iu\a IUD u.«l.uuucu\.o UDL\/[I al.u.utauua Ull la Pal e ULl LA

desnudo y no sobre el aislamiento. Si necesita ayuda o repuestos,
comuniquese con los asesores técnicos de Data Instruments.
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Problema:  1.aprensa estd funcionando mds ripida que la velocidad de régimen
establecida en WPC, o el resolutor ha fallado. O sélo puede ser que las
conexiones del circuito del resolutor al WPC se encuentren sueltas o en
mal estado.

Remedio:  Sila velocidad de régimen de la prensa ha sido excedida, reduzca la
velocidad. En caso contrario, verifique el cableado y las conexiones del
resolutor para determinar si hay cortocircuitos, rupturas de circuitos, o
conexiones flojas. Sinecesita ayuda o repuestos, comuniquese con los
asesores técnicos de Data Instruments.

Fallas en las Operaciones

Problema 1  Esto significa que el motor principal fue desconectado por el operario.
(Nota: Este cddigo no se exhibe cuando se selecciona el modo de
operacion “TWO HAND / INCH” (MARCHA GRADUAL /DOS
MANOS) para habilitar “Dead Motor Inch” (Marcha Gradual con Motor
Sin Corriente). El motor también pudo haber sido desactivado durante
el modo “lockout” (bloqueo). “Loc” se describid antes en este capitulo.

Remedio 1:  Conecte nuevamente el motor. Si usted quiere entrar al menid de “Run”
(Funcionamiento) sin poner en marcha ¢l motor, entonces coloque a
SmartPAC en “TWO HAND” (DOS MANOS) usando el menti “Mode
Select” y fije el “STROKE SELECTOR SWITCH” (INTERRUPTOR
SELECTOR DE CICLO) en “INCH” (MARCHA GRADUAL). Si esto
no resuelve el problema, también puede significar, si el motor estd para
marcha hacia adelante, que usted necesita reemplazar los bloques de
contacto en el mecanismo de arranque, por unos nuevos. Si necesita
ayuda para efectuar el ajuste para “Two Hand”, consulte la Seccién 1 de
este capitulo.

Problema 2:  Esto quiere decir que el motor principal fue desconectado por WPC para
ahorrar energia. La tinica forma por la cual usted puede obtener este
mensaje es si el relé de bloqueo esté fisicamente cableado. También
tendria que haber fijado la cantidad de minutos para que WPC
desconectase el motor.

Remedio 2:  Conecte de nuevo el motor. Si quiere entrar al mend de “Run” sin poner en
marcha el motor, entonces cambie al modo “INCH” (MARCHA GRADUAL).
Si la cantidad de minutos fijados en Inicializacién para la desconexién del
motor es muy corta, ajuste de acuerdo con lo que sea necesario.
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Problema: Esto indica una u otra de estas dos posibilidades: que el botén de
nnnnnnnn Ciman?? T Cinen) A ‘ JIMT Fian s 2l al A it An
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E-Stop esti abierto.
Remedio:  Compruebe si hay otro control fabricado por Data Instraments u otra
" compaiiia, conectado al circuito de “E-Stop” de WPC, que pueda
indicar la presencia de una condicién especifica de error. Corrija el
error. Si no estd seguro de cémo corregir el problema, consulte el
manual del usuario en lo pertinente a ese otro control.

Problema:  Seiala que el botén de “PRIOR ACT” (ACCION PREVIA) fue apretado
o parece abierto para WPC después que comenzé el ciclo.

Remedio:  Efectie una reposicion (reset). Si el problema persiste, compruebe el
estado del cableado desde la estacion del operador hasta WPC. Sino
puede resolver el problema, comuniquese con Data Instruments.

T r T

Problema:  Significa que el botdn de “TOP STOP” (PARADA AL TOPE) fu
oprimido o que el circuito de “top stop” fue abierto después que
comenzd el ciclo.

Remedio:  Verifique otro equipo (por gjemplo, AutoSetPAC cableado dentro de la
cadena de “Top Stop”. Corrija el problema. Apriete “Reset”
(Reposicion) en ese equipo, luego ejecute “Reset” en WPC y arranque
de nuevo.

Problema i ) ) . N I Ve, 1 e
selecc10nado el modo “TWO HAND / INCH” (DOS MANOS /
MARCHA GRADUAL).

Remedio:  Ajuste SmartPAC para “TWO HAND” usando el mend de “Mode

Cnln s o R Y ina 2l 4O0TDNMNAYLE CET ETMnD
SCICCL \DCIULL;].UII UU .LV.I.UUU) y .llJU Cl QDINULNL ORIV

SWITCH” (INTERRUPTOR SELECTOR DE CICLO) en “INCH”
(MARCHA GRADUAL). Luego, haga funcionar el motor en marcha
invertida.
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Problema;

Remedio:

Problema:

Remedio:

Problema:

Remedio:

Problema:

Significa que se cambi6 el modo de operar teniendo la prensa en
funcionamiento,

Efectiie una reposicién (reset). Haga funcionar la prensa después de
hacer la seleccién del modo de operacién. Para hacer la seleccion del
modo de operacién correcto, consulte las “Operaciones” en la Seccién 1
de éste capitulo,

Esto esta indicando que el modo de operacién que usted seleccioné no
es vélido.

- .
F'pr‘fl'lp 1MTN4a ranncis
AW Ll LLIRCL I.\JIJUJLU

Y Canenlte "Minera hoo'! o
LULIbuL [ @)
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”

bl
de este capitulo, para determinar y seleccionar el modo de operacién

correcto.

!

Esto sefiala que se apretaron ambos botones de palma mientras estaba en
modo “One Hand” (Una Mano).

Después de aclarar el error, haga funcionar la prensa apretando un solo
botén.

Este error esta relacionado con la opcién para supervisar el movimiento
del volante. Cuando usted ve este error, quiere decir que WPC no
detecta que el sensor de posicidn instalado en el volante se activé o
desactivé cuando el volante estd girando.

Después de aclarar el error, verifique la instalacién y las conexiones del
sensor de posicién. Si usted desea inhabilitar este dispositivo, ajuste el
regulador de tiempo del volante para el valor 0 (cero).

Esto significa que el volante giré demasiado rdpida, potencialmente
creando una condicién de virado inseguro {(mas de un equivalente de 6
ciclos por minuto} mientras la prensa estaba en el modo “Bar” (Virado).
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Remedio:

Problema:

Remedio:

Después de aclarar el error, vire la prensa més despacio. Para mayor
informacién sobre el modo “Bar” (Virado), consulte la Seccién 1 de este
capitulo.

Esto sefiala que el volante todavia estaba en movimiento cuando se
arrancé el motor en la direccién opuesta, o cuando se seleccioné el
modo “Bar” (Virado).

Efectiie una reposicion (reset) y espere hasta que el volante pare de
girar. Si la cantidad de segundos establecida en "Spin down time"
(Tiempo de parada de rotacién) en Inicializacién es demasiado grande,
ajustela lo necesario.

Fallas entre procesadores

Problema:

F31

F33

F34
F35

=
W
-1

=
W
%

o
o

|73}
L -

Remedio:

ene Aa 1- An ad~ H2Q o+ H2O

pr 1uupa1 o en los casos de los LUUIEUD ae estaao a0 ¥y #3Y, en el
segundo procesador. Los errores son los siguientes:

El segundo procesador no responde al pedido de verificacion de
arranque.

Incorrecta respuesta del segundo procesador al mensaje del cambio de
modo.

El segundo procesador no responde al mensaje de cambio de modo.
Incorrecta respuesta del segundo procesador al mensaje de verificacidn
de suministro de energia.

El segundo procesador no responde al mensaje de error de reposicién
(reset).

]—7] cprrnnr']n nrocesador no responde a
5 ISRV LW PIU\'V [FLEAWI YLV} \dﬂyulluv (¥

compensadores de entradas.

El segundo procesador no recibid la informacidn de suministrar energia,
correctamente.

El segundo procesador no recibid correctamente la informacién de modo.

Trate de efectuar la reposicion (reset). Si el error persiste, comuniquese
con Data Instruments para obtener ayuda.
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Fallas de pruebas de compensadores de entradas

D‘l‘/\j’l’ﬂm{" ]:‘(‘fn(‘ arraroao ;nl‘;f“]“ Fﬂ]]ﬂﬂ Falar=] nl‘ﬂl‘nn f‘“"'l_;r f‘]‘qnf‘f\ ‘xmr‘ atan
. = o CITUICS HIICAD Tdiids (UC PUCUCIL OCUITID CUdiiad vy 1w CICC

0
pruebas de compensadores de entradas dentro del procesador principal..
Remedio:  Trate de efectuar una reposicidn (reset). Si el error persiste,
+ -comuniquese con Data Instruments para obtener ayuda.

Presion de aire que excede los limites

Problema:  Estos errores indican que la presion de aire del sistema principal esta por
debajo del iimite del sensor, establecido en el modo “Program” de
SmartPAC. Este error también puede ser generado por el segundo
procesador.

Remedio:  Verifique el nivel de la presion de aire del sistema de su prensa. Sies
necesario, consulte la Seccidn 1 de este capitulo para reponer el limite.
Si necesita mas ayuda, comuniquese con Data Instruments.

Problema:  Estos errores seflalan que la presion de aire equilibradora estd fuera de
los limites del sensor establecidos en el modo “Program” de SmartPAC.
Este error, también puede ser generado por el segundo generador.

Remedio:  Compruebe el nivel de la presién de aire equilibradora de su prensa. Si
es necesario, consulte la Seccidn 1 de este capitulo para reponer los
limites. Si necesita mds ayuda, comuniquese con Data Instruments.

Fallas de componentes

Problema:  Estos errores indican fallas que les ocurren a equipos comunes
conectados a WPC. Si se produce el “477, es posible que se haya
introducido tierra o agna dentro de la vilvula DSV. Puede ser necesario
que tenga que reconstruir la valvula. Con respecto al “48”, la presion

del aire puede haber sido desconectada o haber sido graduada
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F47

F48

Remedio:

demasiado baja. Si estd usando el sensor de Presion de Aire, en lugar
del interruptor de Presién de Aire, se producird el “48” si no conectd el
terminal #8 a tierra.

La entrada del interruptor del monitor de la “Dual Safety Valve (DSV)”
(Vélvula de Seguridad Dual) estd abierta.
La entrada del interruptor de presion de aire del sistema Principal esta
abierta.

- Efectiie una reposicién (reset) y corrija el problema. Si los errores
persisten, comuniquese con Data Instruments para obtener ayuda.

Codigos de Estado establecidos a voluntad

Problema:  Estos errores indican fallas que le han ocurrido a los equipos auxiliares
conectados a WPC, tales como sistemas de lubricacion.
CODIGO OE i\TERBlOGUED | CABLEADOENTRE | INDIATIPO | NOWSRE DEL
DEL USUARIO . .
49 Usuario #11 18 vy TIERRA
50 Usuario #10 86 Yy TIERRA
51 Usuario #1 21 Y +24Vc.c
52 Usuario #2 82 Yy +24Vec.c
53 Usuario #3 71 Y +24Vc.c
54 Usuario #4 83 Yy TIERRA
55 Usuario #5 72 ¥ TIERRA
56 Usuario #6 84 y TIERRA
57 Usuario #7 73 y  TIERRA
58 Usuario #8 85 Yy TIERRA
59 Usuario #9 74 ¥y TIERRA
Remedio:  Revise el equipo auxiliar que dio la sefial de parada [ver "Wiring

Auxiliary Equipment to WPC for Customized Status Codes"
(Conexiones del Equipo Auxiliar al WPC para Cédigos de Estado
Establecidos a Voluntad), en el Capitulo 2 de la versién en inglés de este
manual]. Corrija el problema. Reponga (Reset) a SmartPAC. Si el
error no desaparece, comuniquese con Data Instruments para obtener
ayuda.
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Fallas de la Cortina de Luz

Problema:

Remedio:

Problema:

Remedio:

Problema;

Remedio:

Problema:

Remedio:

Estos errores indican que la(s) cortina(s) de luz fallé la prueba interna de
la cortina de luz, conducida por WPC. Puede existir un problema con
las conexiones de la primera o de la segunda cortina de luz conectada a
WPC (el #60 es aplicable a la primera, y el #61 a la segunda). Este
error también puede ser generado por el segundo procesador.

Verifique que las conexiones de su cortina de luz sean correctas. Si
necesita ayuda, comuniquese con Data Instruments.

Este error significa que mientras dos cortinas de luz estén cableadas a
WPC, éste sdlo selecciond una cortina de luz, y también podria ser que
la primer cortina (A) estuviese bloqueada.

Verifique que WPC esté correctamente configurado para una segunda
cortina de luz. Aclare la primer cortina de luz.

Este error indica que la primer cortina de luz (A), estd bloqueada al
comienzo del o durante el ciclo.

Compruebe que la cortina de luz (A) esté despejada.

Este error significa que la segunda cortina de luz (B) estd bloqueada al
comienzo del o durante el ciclo. También puede indicar que usted
selecciond cortina dual de luz, en los interruptores selectores de
programa, en WPC, pero s6lo un juego de cortinas de luz estd cableado.

Verifique que la cortina de luz (B) esté despejada. Si es necesario
compruebe haber conectado correctamente ambos juegos de cortinas de
luz y que los interruptores selectores de programas estén establecidos
correctamente.
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Problema:  Este error sefiala que las cortinas de luz estdn conectadas con el
“software” (programas operativos y aplicativos) de “TWO HAND
ONLY” instalado en WPC.

Remedio:  Asegtirese de que la version de “software” que tiene instalada en WPC
es la correcta. Debe ser una prevista para trabajar con cortinas de luz.
Debido a que existen varias versiones de “software” disponibles,
consulte con Data Instruments, si no estd seguro de cudl es la correcta
para su aplicacién.

Problema:  Lacombinacién de circuitos del excitador que controla al conjunto de
circuitos de entrada de “E-Stop” (Parada de Emergencia) tiene una falla.
Este error también puede ser generado por el segundo procesador.

Remedio:  Efectie una reposicion (reset). Verifique las conexiones de “E-Stop”
(Parada de Emergencia). Si el error persiste, comuniquese con Data
Instruments, para obtener ayuda o repuestos, inmediatamente.

Problema:  La combinacidn de circuitos del excitador que controla al conjunto de
circuitos de entrada de “Top Stop” (Parada al Tope) tiene una falla. Este
error también puede ser generado por el segundo procesador.

Remedio:  Efectiie una reposicion (reset). Verifique las conexiones de “Top Stop”
(Parada al Tope). Si el error persiste, comuniquese con Data
Instruments, para obtener ayuda o repuestos, inmediatamente.
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Fallas del relé de Bloqueo y de Interfaz de la DSV (Valvula
de Seguridad Dual)

Problema:  Estos errores indican fallas ocurridas en la interfaz de la DSV. Note que
~ del #72 al #76 también pueden ser generados por el segundo
procesador. Los errores son los siguientes: S

F70  El primer excitador del relé de la DSV (DSV-A) no abrié al comienzo del ciclo.

F71 Los dos excitadores de los relés de la DSV estdn en cortocircuito entre ellos.
F72 6 H72 El basculador de control de la DSV no funciona correctamente.
F73 6 H73  Elcircuito de desbloqueo periédico del detector de impulso ausente, de

[a DSV, no funciona correctamente.,

F74 6 H74  El excitador del relé de la DSV no cerré correctamente al comienzo del ciclo.
F75 6 H75  El excitador del relé de la DSV no abrié correctamente al final del ciclo.
F76 6 H76 Elexcitador del relé de Blogueo no abri6 correctamente al final del ciclo.

Remedio:  Efectie una reposicion (reset). Si esos errores subsisten, comuniquese
con Data Instruments para obtener ayuda o repuestos.

Pérdida de rotacion

Problema: ~ WPC detecta que la vilvula ha sido activada pero que el resolutor no
comenzd a girar dentro del Iimite del tiempo de arranque que fue
establecido por WPC. También, el resolutor pudo haber dejado
brevemente de girar mientras la prensa esta en funcionamiento..

Remedio:  Puede ser que el “Start time” (tiempo de Arranque) no haya sido bien
establecido.
La correa de transmision de movimiento en el resolutor puede estar floja
o rota, de manera que el resolutor no gira o para de girar aun cuando el
cigiienial de la prensa esté girando. También puede haber baja presién de
aire para el embrague o un mal embrague; de manera que el cigiiefial (y
por lo tanto el resolutor) no se mueven aun cuando la valvula de control
del embrague haya sido activada.

También podria haber ocurrido un problema interno de WPC, o el
resolutor podria ser defectuoso.

Efectiie una reposicion (reset). Vuelva a inicializar el limite del tiempo
de arranque. Verifique el resolutor y su mecanismo de accionamiento.
Revise y repare el embrague. Si estas medidas no resultan, puede haber
ocurrido un problema interno. Comuniquese con los asesores técnicos
de Data Instruments.
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Fallas de entradas de sincronizacion interna

Problema:  Esto indica un problema interno con las entradas de sincronizacién de
WPC.

Remedio:  Efectie una reposicién (reset). Si sigue teniendo estos errores,
comuniquese con Data Instruments para obtener ayuda o repuestos.

Fallas en la graduacion de la Parada al Tope y de “Overrun”

(D abkoaa)
\{heépase)

Problema:  Estos errores estan sefialando que el interruptor limitador de “overrun”
(rebase) estd activado antes de que la sincronizacién de “Top Stop”
(Parada al Tope) esté desactivada. Recuerde que la “Top Stop Timing
(actual internal dwell)” [Sincronizacién de Parada al Tope (actual
duracién de activacion interna)] estd activada durante veinte grados.

Remedio:  Verifique haber regulado correctamente el “Top Stop angle” (Angulo de
Parada al Tope) y haber instalado y ajustado con exactitud el “Overrun
Limit Switch” (Interruptor Limitador de Rebase). Si después de esto,
todavia sigue teniendo dificultades, comuniquese con Data Instruments
nara obtener avuda.

| il

Falla del angulo de prueba del interruptor limitador de
“Overrun” (Rebase)

Problema:  El “overrun limit switch” (Interruptor limitador de rebase) no esta
cerrando en el dngulo de prueba de rebase o abriendo en 180°. El
interruptor limitador de rebase vigila la posicidn del resolutor para
asegurar que esta trabajando correctamente. El interruptor debe ser
instalado de manera que cierre en el 4nguolo de prueba de rebase. Por lo
tanto, si no cierra alli o abre en 180°, la prensa para y usted verd este
c6digo de estado. Este error también puede ser generado por el segundo
procesador.

Remedio:  El mecanismo de accionamiento del resolutor patiné o se rompio.
También es posible que el interruptor limitador de rebase no haya
dispuesto de suficiente “dwell” (tiempo de permanencia en el dngulo)
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para cerrar totalmente a altas revoluciones por minuto. Puede ser
también que el resolutor o el interruptor limitador de rebase pueda ser
defectuoso o no estar correctamente instalado. Verifique las conexiones
y la instalacién del resolutor, y del sensor y electroiman de proximidad.

Falla en la graduacién del interruptor limitador de “Overrun”
(Rebase) - ' "

Problema:  Estos errores indican que las graduaciones del interruptor limitador de
rebase no fueron establecidas correctamente.

Remedio:  Verifique haber establecido correctamente el dngulo de prueba. Sila
dificultad persiste, comuniquese con Data Instruments para obtener
ayuda.

Fallas en la memoria interna

Problema:  Esto quiere decir que algo puede andar seriamente mal en €l tablero del
procesador principal de WPC, o en el segundo procesador (designado
por “H”), que puede necesitar servicio o repuestos.

Remedio:  Efectiie una reposicién (reset). Sitodavia estos errores persisten,
comuniquese con Data Instruments para recibir ayuda o repuestos.

Cuando las opciones del menu de "Press
control" (Control de la Prensa) no aparecen en
ninguno de los modos operativos de SmartPAC

Si usted no puede obtener ninguna de las selecciones del ment de "Press Control” (Control
de la Prensa) en el modo *“Run” (Funcionamiento), comuniguese con Data Instruments.
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USO DE LA TECLA F1
. SmartPAC fue originalmente disefiado en inglés. No obstante, su

varceiAan hilingiia tiana 1o ranaridad da tradiecir al aenafinl tadae Tac
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instrucciones del modo “Run” (Funcionamiento). Todo lo que usted
tiene que hacer es apretar la tecla de funcicn F1. Esta tecla sirve
como interruptor, lo cual significa que si la pantalla estd en inglés,
apretando F1 se producird el cambio al espaiiol. Si actualmente la
pantalla estd presentada en espaiiol, F1 la volverd a presentar en
inglés. Los otros modos de operacion — modo “Initialization”
(Inicializacion) y modo “Program” (con la excepcion de la
presentacion del primer menii del modo Programa) — sélo pueden
ser vistos en inglés. Los mensajes de fallas no pueden traducirse
utilizando F1. Ver el comienzo del Capitulo 1 de este manual para
mayor conocimiento sobre el uso de F1.

Este capitulo le explicard como ajustar los pardmetros de alimentacién de material para
produccién, mientras la prensa funciona en el modo “Run”. Al final del capitulo, verd los
mensajes de comunicaciones de SFI, que aparecen cuando surge un problema con éste.

iIMPORTANTE!

El SF1 de SmartPAC trabaja de manera diferente que los diversos
modelos de servoalimentadores disponibles. ;Todos los SFI no son
iguales!

Algunos SFI no tienen la capacidad para ajustarse en el modo

“"Run”. En tales casos, el meni de “Run” no exhibird la opcién
“Feed Control” (Control de alimentacidn).

Modo “Run” (Funcionamiento)

Mientras hace funcionar la prensa, SmartPAC opera al servoalimentador basdndose en las
graduaciones que usted hizo en el modo Programa y, en algunos casos, usted puede
efectuarle ajustes menores al nimero de herramienta que se encuentre cargado en esas
circunstancias.

Para usar el modo “Run”, gire la llave de “Program/Run” a la posicién "Run", y verd esta
pantalla:
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NUM. HERRAM. 1234567 SENSOR 1

CHAIR BRACKET PART EJECTION
ANGULO CRITICO 0 PARADA EGA. VERDE
USE TECLAS DPE CURSOR SENSORES INHABIL.
PARA SELECCIONAR.
et CONTADORES
APRIETE ENTER PARA .
MONITOR FRENO
ENTRAR LA SELECCION. PROTECC. TROQUEL
INTERR. DE LEVA
CNTRL. DE PRENSA
CONTROL DE ALIM.
CARG, NUEVA HERR.
\ r J

Figura 6-1. Ménu de Funcionamiento (Su lista de opciones puede variar.)

SELECCIONAR = REALZAR + “ENTER” (ENTRADA)

Cuando en este manual decimos SELECCIONAR significa usar las
teclas del cursor para realzar el itemn, y apretar “ENTER”
(ENTRADA). Para mayor informacién, ver el Capitulo 2 de este
manual.

Para ajustar las graduaciones de alimentacidn, seleccione “Feed control” (Control de
alimentacién). Como lo indica la presentacién, usted puede ajustar “Feed length”
(Longitud de alimentacion).

(] NUM. HERRAM. 1234567 CONTEO PZAS. 0 )
CHAIR BRACKET
_SENSORES HABILITADOS

LONGITUD DE ALIMENTAC 2252 PULGADAS

USE LAS TECLAS DE CURSOR ARRIBA Y ABAJO
PARA INCREMENTAR O DISMINUIR EL
PARAMETRO. APRIETE RESET CUANDO TERMINE.

\. J

Figura 6-2. Ajuste de la longitud de alimentacién
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Usted puede hacer ajustes menores (si estdn disponibles), usando las teclas del cursor hacia
arriba y hacia abajo. Note que a medida que aprieta una u otra tecla, el valor cambia en
0,001 pulgada (1/1000) 6 menos. Esta informacién se envia directamente al servo de
alimentacion y es inmediatamente salvada para la herramienta que estd cargada en esa
circunstancia. Asegirese de tomar nota de este cambio en su hoja de ajustes iniciales de
alimentacidn, para futuras referencias. Apriete la tecla “Reset” (Reposicién), para salir de
esta presentacidn.

Diagnostico y correccion de fallas

Si usted esté utilizando la traduccién al espafiol, los mensajes de fallas también aparecerdn
en este idioma. Al apretar la tecla “Reset” (Reposicidn) la mayoria de los mensajes se
borran inmediatamente, y el ment original aparece otra vez. En una situacidn en la cual
usted quiere que un mensaje en espafiol se retraduzca al inglés (por ejemplo, en el caso de
un mensaje de falla que no pueda ser corregida inmediatamente, como podria ser un
mensaje de error diciéndole que no hay comunicaciones con el controlador de
alimentacién— ver una descripcién més abajo), el procedimiento a utilizar es el siguiente:

1. Apriete la tecla “Reset”. Si el mensaje de falla en espafiol desaparece, reasuma la
operacion.

2. Siel mensaje de falla en espafiol no desaparece, gire la llave de "Program/Run” a la
posicion de "Program”. Note que la presentacién estara en inglés (todos los meniis en
los modos “Program” e “Initialization” estdn en inglés).

3. Abhora apriete la tecla F1, Todavia no vera ningtin cambio.

A continuacion, gire la ilave de "Program/Run" de vuelta a la posicién “Run”. Ahora
el mensaje aparecerd en inglés, de manera que podra ser comprendido por el personal a
cargo de la planta.

5. Cuando el problema ha sido completamente resuelto, apriete de nuevo la tecla F1
mientras estd en el modo “Run”, para tener las presentaciones en espaifiol.

Cada vez que SmartPAC y la unidad de control de alimentacién no se comunican con buen
resultado, aparecera el siguiente mensaje en la presentaciéon LCD. Como la pantalla lo
sugiere, verifique que la velocidad de transmisién en baudios esté correctamente regulada.
Si estd bien, entonces compruebe si todas las conexiones estdn intactas. Una vez que ¢l
envio y la recepcidn de datos se restablezcan, ya no recibira este mensaje de falla.
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SmantPAC con SFI

r )

PERDIDA DE COMUNICACION CON LA
UNIDAD DE CONTROL. DE ALIMENTACION

El SmartPAC y el control de )
alimentacion no se comunican bien.
Verifique todas las conexiones.

Figura 6-3. Mensaje de falla de comunicaciones
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