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Capitulo 1: Descripcion general
Vision general
|

1 Descripcion general

Vision general
La EXACT PowerPack® de METTLER TOLEDO estd disefiada para ser justamente lo que
su nombre indica: la empacadora automatica de pelicula expansiva mdas avanzada y
poderosa disponible actualmente para la operacion de centrales de empaque.

La PowerPack® estd construida con materiales fuertes y resistentes a la corrosion,
como aluminio, acero inoxidable y pldsticos de grado industrial. Pero es la forma en
que la empacadora fue disefiada para funcionar, no sélo los materiales, lo que hace
que la empacadora PowerPack® esté lista para el presente y el futuro.

Esta empacadora fue disefiada pensando en usted, el empacador. Es fdcil de usary
empaca con funciones que ponen la informacién que usted necesita para optimizar la
produccion en la yema de sus dedos. Con controles electronicos avanzados, mensajes
de ayuda y autodiagnéstico en la farjeta, la PowerPack® es simple de usar y de
reparar, minimizando el tiempo de inactividad y eliminando la mayoria de solicitudes
rutinarias de servicio.

Con un minimo de mantenimiento y cuidado, la PowerPack® le proporcionard afios de
excelente desempefio y satisfaccion.

METTLER TOLEDO/EXACT estd satisfecho y orgulloso de contar con su compania entre
nuestros muchos clienfes satisfechos de esta empacadora de vanguardia. Por favor
siéntase comodo en llamar a EXACT si podemaos prestarle algun servicio
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Especificaciones
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Suministro de voltaje

208/240 VAC, 3@, 60 Hz, 13 A

Potencia 4700 W
Tole_runclu de /- 5%
corriente
¢ Programable desde 35 hasta 55 con el elevador
estandar
¢ Programable desde 35 hasta 50 con el elevador grande
Velocidad

(paquetes/minuto)

¢ Velocidad especial de 25/min para paquetes inestables

e Mdximo 45/minutfo con la alimentacién configurada
para paquetes con una altura de 7.5”

¢ \elocidades programadas por TLU.

e PROFUNDIDAD: 105"
e ANCHO: 58"

Dimensiones
generales L d ALTURA 57” +/- .|”
(s6lo empacadora) o ALTURA DE LA ALIMENTACION: 33.56” 0 35" 6 32" a
33.5”
e ALTURA DE DESCARGA: 43 1/2” +/-1"
Peso de la maquina 1400 Ib

Pelicula

e Calibre de la Pelicula Expansiva de 50 a 125
¢ Centro estdndar de 3"

¢ Adaptador de centro de 6” disponible para pelicula
impresa registrada

e Didmetro externo mdximo de 9” con centro de 3”
e Didmetro externo mdximo de 10” con ceniro de 6”

e Mini rollo de 13” de ancho, con un ancho méximo de
rollo de 217




Capitulo 1: Descripcion general

Especificuciones
DIMENSIONES MiNIMAS/MAXIMAS DEL PAQUETE
Configuracion de Tamaiio de la A"Ch? de la Longnyd de la Peso mdximo Ib
o méauing bandeia Elevador pelicula pelicula (ko)
9 J (pulgadas) (pulgadas) 9
| nno 10
s, bbb ©° -
1 . »
1 C 1
5 |y f , @
MIN | MAX MIN MAX | MIN MAX
Al 47 | 125
Estdndar E 12 (5.4)

Bl 47 ] 90 13 20 14 27

60
H| o4 S5

MIN | MAX MIN MAX | MIN MAX
Al 71 ] 160
Jumbo 15 (6.8)

B 71 ] 102 16 215 14 27

60
H| o4 32

NOTA: La dimension H maxima solo es vdlida para productos redondos. Para el
formato mds grande, no es posible la combinacion de las fres dimensiones cerca a los
valores maximos.
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Componentes de la

38

maquina

No. | Descripcion

1 Inferruptor para desconectar la corriente
principal

2 Placa con numero de serie

3 Cubierta superior derecha

4 Sujetador de la pelicula

5 Botdn de presion de paro de emergencia

6 Puerta inferior derecha

7 Gabinete de circuitos electronicos

8 Cubierfa del carro (centro) principal

9 Carro principal (centro)

10 | Mofor principal

11 | Volante para mdquina manual

12 | Correa de sellado y placa de sellado

13 Cubierta para la placa de sellado y
descarga

14 | Puerta del elevador

15 | Tabique protector de la correa de sellado

16 | Distribuidor de pelicula

17 | Elevador

18 | Eyector superior

19 | Eyector inferior — almohadilla de empuje

20 | Cubierta superior izquierda

21 | Cubierta frontal

22 | Panel de control con Puerto serial para PC

23 | Cubierta de alimentacion

24 | Guia de ancho mdximo de alimentacién

25 | Interruptor de paro de alimentacion

26 | Conjunfo de alimenfacion

27 | Patas de soporte gjustables

28 | Cubierta inferior de alimentacién

29 Volante para el ajuste del carro de la
correa

30 Palanca de desbloqueo del distribuidor de
pelicula

31 Resorte de devolucion para el rodillo de
pelicula suelto

32 | Arbol de pelicula con palanca de blogueo

33 | Rodillo de fensidn/soltura

34 | Diagrama del enrollado de la pelicula

35 | Correas de trasferencia de la pelicula

36 Guia de posicionamiento del rodillo de
pelicula

37 Abrazadera de bloqueo para el rodillo de
tension/soltura

38 | Ensamblaje del doblador

39 | Puerta para enrollar la pelicula

1-4
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Capitulo 1: Descripcion general
Pantalla de la consola

Pantalla de la consola 1

K; “"“”‘w.wr'vi‘:”h-' i
HMACHINE: 611 16-11,99
HONITOR: 631 12-11-99
Senal No R
o\ S nCount: 1
Temperature 20
o _,, Speed: 49 |
CARRIAGE POSITION |

Actual: 16

Progremmed 16

‘\
i

sTATUS e
E60 THE HACHINE IS STOPPED - PRESS ‘

! r @ START BUTTON (F3) TO RESTART

PROG CJPER J(_START ) HELP ][ Menu |

iTEM | DESCRIPCION DE LOS CAMPOS

NUmero de la mdquina

—

Monitor — Fecha de licencia del software de la pantalla

Conteo de tiraje

Configuracion de la temperatura (1-40)

Configuracion de la velocidad — tasa (paquetes por minuto)

Posicién actual del carro (1-16)

Posicién programada del carro (1-16)

Cddigo de estado de la maquina

O O N O | | WO DN

Mensaije de error y pantalla de ayuda

—
o

Mensaje de mantenimiento

1 Informacion del programa

12 NUmero de TLU/Programa de empaque
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Total cycle count
2794

Senal No 1006
Run Count:
[}

Temperature: zo
Speed: 35 |

[ CARRIAGE POSITION |
Actual: 16

Programmed: 16

TLU TRAY #

[EXACT

Equipment

E00 THE HACHINE
START BUTTOM (F3)

IS STOPPED - PRESS
T0 RESTART

iTEM | DESCRIPCION FUNCION
1 | Tecla de funcion F1 gg‘;ﬁ]&ﬂﬁ’d“ para abrir el
2 Tecla de funcion F2 Menu del operador
3 Tecla de funcion F3 Tecla de inicio
4 Tecla de funcion F4 Informacion de ayuda
5 Tecla de funcion F5 Menu
6 Tecla de flecha izquierda Menu principal no utilizado
7 Techa de flecha hacia abajo | Seleccion del No. de TLU
3 Tecla de enfrada #Jl’[itlji‘zodo para resalfar el nimero de
9 Tecla de flecha derecha Menu principal no utilizado
10 Tecla de flecha hacia arriba | Resalta el No. de TLU




Capitulo 1: Descripcion general
Interruptor de encendido

Interruptor de
encendido

El inferruptor de corriente principal estd localizado a la derecha de la parte posterior de
la maquina como se muestra abajo. El interruptor de corriente principal utiliza dos
botones de presion para conectar o desconectar la corriente interna a la mdquina.

Interruptor de corriente principal

ADVERTENCIA
NO INTENTE LIMPIAR, AJUSTAR O DAR MANTENIMIENTO
CUANDO LA MAQUINA ESTE ENCENDIDA. PODRIA
PROVOCAR SERIAS LESIONES CORPORALES O DANOS A LA
PROPIEDAD.

Boton de presion rojo— Cuando es presionado, se interrumpe todo el flujo de corriente
de la empacadora.

Botén de presién negro — Cuando es presionado, queda encendida la empacadora.

Placa de bloqueo de la corriente principal — Cuando estd activada, la corriente
eléctrica estd apagada y puede instalarse el bloqueo de seguridad. Utilice este bloqueo
para todos los procedimientos de mantenimienfo y limpieza.
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EXACT

Para sus anotaciones
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Seguridad

Capitulo 2: Operacion
Seguridad

Operacion

Advertencia: el no cumplir con las siguienfes instrucciones podria resulfar en lesiones
corporales serias o dafios a la propiedad.

Lea cuidadosamente y conozca este manual.

La correa de sellado estd muy caliente y puede alcanzar temperaturas de 350°F
(180°C) o mds. Nunca toque ésta correa mientras la mdaquina esté encendida.
Después de apagar la mdaquina, espere entre 20 y 30 minutos para que la correa
se enfrie anfes de focar o limpiarla.

La PowerPack® realiza un ciclo durante una operacion de empaque completa
cuando los sensores de paquete son disparados. Tenga en cuenta esto y
mantenga las manos y ropa lejos de las parfes en movimiento de la empacadora
cuando esté encendida.

NUNCA infente desarticular ningun interbloqueo de seguridad en las guardas.

NO intente ajustes o reparaciones internas. Las reparaciones solo debe hacerlas el
personal de servicio entrenado y calificado. NO permita que personal no calificado
intente hacer reparaciones.

NO permita que el agua entre en los compartimientos eléctricos. Tenga precaucion
cuando limpie la maquina y siempre desconecte la corriente. RECUERDE: la
empacadora es una mdquina que debe limpiarse, NO debe lavarse.

NADIE, con excepcién de operadores calificados mayores de 18 afios de edad,
debe operar la empacadora.

NO permita que el operador se distraiga mientras la empacadora esté en uso.

NO permita que personal con ropa suelta, corbata o joyeria se acerque a la
empacadora cuando esfé en uso.

Mantenga una base firme en el drea que rodea la empacadora.

Apague la empacadora cuando no la esté utilizando.

Mantenga la empacadora limpia y en buenas condiciones de operacion.

APAGUE y BLOQUEE la empacadora antes de intentar hacer cualquier limpieza o
mantenimiento.
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Vision general

El siguienfe procedimiento paso a paso es una descripcion de la operacion bdsica de
la empacadora. Cada operacion individual serd descrita detalladamente en las paginas
siguientes.

e Asegurese de que todos los operadores estan familiarizados con todas las
medidas de seguridad necesarias que se describen en este manual.

e Revise la empacadora en busca de obstrucciones o productos que hayan sido
dejados dentro, encima o junfo a la empacadora y que puedan afectar su uso.
Verifique que el botdn de paro no estd presionado.

e Presione el botdn negro en el interruptor de corriente principal para encender la
maquina.

e  Espere un tiempo (b-10 minufos) para que se caliente la placa de sellado.

o Utilizando las teclas de flecha hacia arriba o abajo y seleccione el programa de
busqueda de bandeja (TLU) apropiado.

e Asegurese de que la pelicula estd presente en el drbol, que ésta debidamente

enrollada, que es del famafio adecuado y que estd en la posicion correcta en el

arbol.

Verifique que todas las cubierfas y guardas estdn colocadas y cerradas.

Gire para liberar el boton de paro.

Presione el botdn de inicié F3 en el panel de control.

Cologue las bandejas centradas en la alimentacion y comience el empaque.

El boton de paro de emergencia, localizado en la alimentacién, puede presionarse

en cualquier momento para detener la mdquina.

IMPORTANTE: una vez que la bandeja haya sido colocada en la alimentacion, suéliela.
La empacadora tiene inferbloqueos de seguridad que detendrdn la maquina si el
paquete estd muy desalineado.

Teclas de funcion F1-F5

F1 - Programa de
empaque TLU

2-2

La tecla F1 se utiliza para activar el comando “PROG” y seleccionar el TLU (busqueda
de bandeja). Durante esta fase, la ventana “PROG” en la pantalla estd resaltada para
mostrar que la opcidn seleccionada del programa estd funcionando.

Para cambiar el valor del TLU, ufilice las flechas *ARROW UP” y "ARROW DOWN.” Para
confirmar, pulse “ENTER” o la fecla de funcion “F1.” En este punfo, el TLU en la parte
central superior de la pantalla estd cambiado y la ventana *PROG” en la pantalla
regresa al sombreado original. La maquina realiza una configuracién automatica de
acuerdo con el nuevo TLU (por ejemplo, longitud de la pelicula, velocidad, altura del
eyector superior, configuraciones de las abrazaderas, efc.)

Nota 1: desde el momento en que se hace la seleccion de un paquete nuevo hasta el
momento en que la mdaquina estd lista para empacar la bandeja nueva, la alimentacion
no debe correr.



F2 - Operator Menu —
(Meni del operador)

Capitulo 2: Operacion

Teclas de funcién F1-F5
Nota 2: Si se presiona la tecla F1 y no se hace una seleccion nueva dentro de unos
pocos segundos, se restablece el programa de empaque original y se cierra la fase de
seleccion de empaque programada.

Al presionar la tecla F2 se ingresa al menu del operador.

=T OPERATOR HEND =

Select choice :

Change speed Cinvalid For 2% packssmind
Change temperature of sealing plate
Ad just position of upper e jector
Change folder clanp Line

Change exit clanp tine

Change side clamp Line

Enable cycle without Filn Feocd

Set run count

Enable out of [ilm error

Enable film overtravel error
Disable upper e jector

Hachine status: E 00

hone

NOTA: Para ingresar un valor numérico, utilice de F1 a Fb para los valores de 0 a 4,
respectivamente (vea la pantalla). Al presionar la tecla de flecha derecha se cambian
los valores numéricos de F1 a F5 para que sean de 5 a 9, respectivamente.

El operador puede ingresar a las siguientes funciones utilizando las teclas de flecha
arriba/abajo para resaltar la funcion deseada. Al presionar la fecla enfer se abrird la
funcion resaltada.

Change Speed - (Velocidad de la mdquina - tasa)

En circunstancias especiales, la configuracion de velocidad de trabajo del programa
TLU en curso puede cambiarse temporalmente. La velocidad puede cambiarse desde
35 ciclos por minuto hasta +/- 5 ciclos por minuto en comparacion con la velocidad
programada. El valor en curso es mostrado en la pantalla. Este puede cambiarse
utilizando la funcion y las feclas de flecha izquierda/derecha como se indico
anteriormente. Presione enter para confirmar el valor nuevo, presione clear para salir.

Change Temperature of Sealing Plate - (Temperatura de la placa de

sellado)

En circunstancias especiales, la temperatura de frabajo de la placa de sellado puede
cambiarse femporalmente. El valor en curso es mostrado en la pantalla. Este puede
cambiarse utilizando la funcién y las teclas de flecha izquierda/derecha como se indicd
anteriormente. Presione enter para confirmar el valor nuevo, presione clear para salir.

Change Position of Upper Ejector - (Posicion del eyector superior)
En circunstancias especiales, la posicion del eyector superior puede cambiarse
temporalmente. El valor en curso es mostrado en la pantalla. Este puede cambiarse
utilizando la funcién y las teclas de flecha izquierda/derecha como se indicd
anteriormente. Presione enfer para confirmar el valor nuevo, presione clear para salir.
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Change Folder Clamp Time - (Apretura de la abrazadera del

doblador)

En circunstancias especiales es posible cambiar temporalmente el fiempo de apertura
de la abrazadera (O - 20) del que estd establecido en el programa TLU. El valor en
curso es mostrado en la pantalla. Este puede cambiarse utilizando la funcion y las
teclas de flecha izquierda/derecha como se indico anteriormente. Presione enfer para
confirmar el valor nuevo, presione clear para salir.

Change Exit Clamp Time - (Tiempo de la abrazadera de salida)

En casos especiales es posible cambiar temporalmente el tiempo de apertura de la
abrazadera de salida (0-20) en comparacion con lo configurado en el programa TLU.
El valor en curso es mostrado en la pantalla. Este puede cambiarse utilizando la
funcion y las teclas de flecha izquierda/derecha como se indicé anteriormente. Presione
enter para confirmar el valor nuevo, presione clear para salir.

Change Side Clamp Time - (Tiempo de la abrazadera lateral)

En casos especiales es posible cambiar el tiempo de apertura de las abrazaderas
laterales (0-20) en comparacion con el programa TLU. El valor en curso es mostrado
en la pantalla. Este puede cambiarse utilizando la funcién v las feclas de flecha
izquierda/derecha como se indicd anteriormente. Presione enter para confirmar el valor
nuevo, presione clear para salir.

hange side clamp
Interval: 0 (disabled) - 20

fictual value: 5
NEW: 3H

| Pachine status: £ 00
il

NOTA: para cada uno de los cambios temporales mencionados arriba, cuando se
selecciona un programa de empaque TLU diferente, la velocidad, la temperatfura, los
tiempos de las abrazaderas y la posicion del eyector superior regresan a los valores
originales programados en el TLU.
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Teclas de funcién F1-F5
Enable Cycle Without Film Feed - (Ciclo sin alimentacion de pelicula)
Para cualquier programa TLU en curso, la mdquina hard un ciclo completo sin
empacar el paquete. Esto puede utilizarse, por ejemplo, en los productos ya
empacados que deben ser pesados y marcados. Utilice las flechas arriba /abajo para
seleccionar esta opcién del menu y confirme con enter.

Set Run Count - (Conteo del tiraje de paquetes)

Es posible configurar el conteo del tiraje de tal forma que la empacadora defendrd los
paquetes en la alimentacion y mostrard un mensaje de advertencia cuando esté
proximo el valor de conteo de paquetes. Se utiliza, por ejemplo, para empaquetar cajas
0 para completar el pedido de un cliente. Para mover los paquetes que todavia estén en
la alimentacion, el operador debe esperar que el valor parcial de paquetes vuelva a
cero, luego 1. Para apagar el conteo del tiraje de paquetes, se puede colocar el valor
de conteo en cero o0 apagar y encender la mdquina.

! Information:

WOB PACKNGE RUN COUNTER ENMABLED
THE COUNT OF WRAFPED PACKAGES HNS HEACHED
THE SET WiLUE
UALT FOR UALUE O

= SUITCH THE INFEED SELECTOR TO POSITION O AND THEM SWITCH 1T aGRin
TO POSITION 1 IN DRDER TO RESTART

||Machine status:

Enable Out Of Film Error — (Habilitar y deshabilitar el error de

pelicula)
Para apagar y encender el control y sistema de revision en los rodillos de pelicula.

NO = Deshabilitado, YES = Habilitado.
NOTA: la configuracion se guarda al apagarse.

Enable Film Overtravel Error - (Habilitar el error de pelicula en

camino)
Para apagar y encender el control y revision de fotoceldas para la pelicula en camino.

NO = Deshabilitado, YES = Habilitado.

NOTA: la configuracion se guarda al apagarse.

Enable Upper Ejector Movement - (Habilitar el movimiento del

eyector superior)
Para apagar y encender el movimienfo del eyector superior.

NO = Deshabilitado, YES = Habilitado.
NOTA: Esta configuracién queda almacenada cuando la empacadora es apagada.
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F3 — Boton de inicio

F4 — Ayuda
F5 — Modo
prueba/programa

NOTA: Cada una de las funciones anferiores del operador fiene una pantalla de “ayuda”
accesible al presionarse F4.

Se ufiliza F3 para iniciar un ciclo de la mdaquina. Cuando se presiona F3 y la maquina
no estd corriendo, la maquina arrancard y hard un reinicio. La alimentacion y los
motores principales estan configurados a la velocidad del TLU programado. Cuando la
madquina esté lista para empacar, la alimentaciéon comenzard.

NOTA: si la mdquina no arranca después de haber presionado F3, revise el estado de
la maquina en la pantalla, especialmente en busca de un mensaje de error. Si la
empacadora estd corriendo, aparecerd el mensaje “OK”, pero si existe un problema,
aparecerd el mensaje “WARNING”.

El sistema de ayuda se abre presionando la fecla F4. La ayuda estd disponible en
varios menus utilizando F4.

HOW T0 SET THE RUN COUNT PRESET UALUE

DESCRIPTION
To set the quantity of trays so that: !
~ the daily cycle count is cleared and
- uhen the counter reaches the presct value, E ACT

the machine stops the tray on the infeed |

and alerts the operator. Equipment |

HOTE: As the tray count is taken at machine exit,
the tray is stopped on the infeed when
the count reaches 3 packs prior to the preset value
To restart suitch INFEED CONUEYOR SWITCH
to @ and then again to 1.

Hachine status: E 00

Pack count

Esta seccion es solamente para el personal de servicio auforizado. Consulte el Manual
de Servicio e Instalacion para informacién adicional.
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Ancho de la pelicula y
tamanos de bandeja

Capitulo 3: Pelicula
Ancho de la pelicula y tamanos de bandeja

Pelicula

Se deben fomar las siguientes medidas con el producto puesto en la bandeja listo para
correr en la empacadora. Utilizando un flexémetro, mida la circunferencia completa de
una bandeja alrededor de la dimensién corta de ésta. Generalmente, el ancho 6ptimo
de la pelicula es medido con la circunferencia del paquete mds una pulgada.
(Circunferencia del paquete de 15”+ 1 = 16" de ancho de la pelicula.)
Frecuentemente se utiliza el buen juicio para correr varios paquetes de diferente tamafio
con un ancho de pelicula comuan. La longitud de la pelicula serd controlada por el TLU
seleccionado.

Ancho requerido del rodillo de pelicula

Envuelva un flexémetro al rededor del ancho de la bandeja/producto (Ref. “A” abajo).
La marca donde el flexémetro se encuentra a si mismo al rededor de la bandeja es el
ancho de rodillo de pelicula requerido.

Longitud requerida de la pelicula programada

Coloque la bandeja/producto a ser empacado en una superficie plana. Con la marca de
4” del flexdmetro colocada en el borde longitudinal de la bandeja (Ref. “B” abajo),
mida la longitud cubierta por la bandeja, mds 4” en el borde longitudinal opuesto de la
bandeja. La medicion TOTAL en ese punto es la longitud de pelicula programada
requerida para ese paquete (en centimetros).

Ancho de la pelicula

s -

WA GANNNS Longitud de la pelicula

A\

3-1



PowerPack® Guia del Usuario

Carga de la pelicula

Presione el botén STOP. Levante la palanca en el exiremo del drbol de la pelicula. Retire
el rodillo de pelicula existente si estd presente. Cargue el nuevo carrete de pelicula con
el ancho de pelicula correcto para el tamarfio de la bandeja.

Asegurese de que la pelicula se desenrolla en la direccion correcta revisando el
diagrama de enrollado de la pelicula (enseguida) o en el diagrama localizado en la
magquina encima del drbol de pelicula.

Cargue la pelicula en el drbol de fal forma que el borde interno de ésta quede alineado
con la marca de posicion correcta en la placa mostrada en la ilustracion inferior
izquierda. Enfre mds ancha sea la pelicula (ancho de 217), ésta quedard mas cerca de
la Marca #0 ¢ #1, y enfre mds estrecha sea (ancho de 13”), mds cerca estara de la
Marca #5.

= »
=
N e
N -
[
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Carga de la pelicula
Con el nuevo rodillo en su lugar, bloguee la pelicula en el carrete girando la palanca de
bloqueo hacia la pelicula. Cuando la palanca estd desbloqueada, ésta se puede apretar
0 soltar para ajustar la tension del mecanismo de bloqueo. Asegurese de que el rodillo
esté ajustado a la bobina cuando la palanca esté en posicion blogueada.

Palanca mostrada en posicion bloqueada

Levante la barra de soltura de pelicula (No. 33) y bloquee con el gancho (No. 37). Vea
la Figura 7.6.

Barra de soltura mostrada en posicion bloqueada
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Abra la cubierta superior izquierda (No. 20) y presione la palanca de liberacion del
distribuidor (No. 30). Suba el distribuidor de pelicula superior.

' 4

Distribuidor abierto mostrado

Enrolle la pelicula pasdndola a través de los rodillos de soltura como se muestra en la
placa de referencia (No. 34). El acceso conveniente para enrollar la pelicula en el
rodillo “medidor de longitud” de la pelicula se logra abriendo la puerta de enrollado de
la pelicula (No. 39).
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Carga de la pelicula

L
i

i I

Enrollado de la pelicula alrededor de los rodillos de soltura

Después de enrollar la pelicula abajo del rodillo medidor de longitud de la pelicula,
corte un nuevo borde recto del ancho de la pelicula. Coloque suavemente la pelicula
sobre las correas transportadoras de pelicula con el borde guia incluyendo el “doblez”
de la pelicula.

Alinee la pelicula con un doblez

Cierre el distribuidor de pelicula presionando firmemente hacia abajo en la seccion de
arriba y asegurese de que éste quede ajustado en su lugar con un “clic.”

Cierre la cubierta superior izquierda (No. 20).

Libere el gancho (No 37) que sujeta la barra de soltura, (No. 33) permitiendo que la
barra regrese a su posicion de operacion normal.

Libere el botdn de presion de paro y la empacadora ahora estd lista para usarse.
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Colector de pelicula

3-6

La PowerPack® estd equipada con un dispositivo que colectard las hojas sobrantes de
pelicula sin utilizar. La cantidad de pelicula que puede colectarse es minima y debe
refirarse por lo menos en cada cambio de carrete de pelicula. Si se refiene una gran
cantidad de pelicula, la pantalla muestra los Codigos de Error 45, 46 y/o 47.

Para remover el exceso de pelicula acumulado, presione el boton de paro (No. 5),
abra la cubierta superior derecha (No. 3) y exiraiga el exceso de pelicula utilizando
una manija de levantamiento. Quite la pelicula y regrese la manija a su posicion.

Sujetador de pelicula y manija de levantamiento
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Nimero de TLU

4 Aspectos bdsicos del empaque

Nimero de TLU

Los numeros de TLU (Busqueda de bandeja) son programas de empaqgue que han sido
programados para dar el mejor empaque posible con cada famafio de bandeja con un
minimo consumo de pelicula. Tipicamente, el niumero de TLU coincide con el nimero
de bandeja, encontrado en la parte inferior de ésta.

Para seleccionar un TLU, presione la fecla F1 PROG v utilice el panel de flechas
arriba/abajo para resaltar el TLU y enseguida presione la tecla ENTER.

t

PROG| + + [ENTER

Fi '

Guias de alimentacion
Ajuste las guias de alimentacion moviendo cualquier lado hacia el centro de la bandeja
en la alimentacion. Ajuste el ancho de las guias de tal forma que apenas foquen los
lados de la bandeja sin presionarla.

Guias de alimentacion del paquete
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La PowerPack® puede empacar productos a velocidades que oscilan entre 35 y 55
paquetes por minuto (elevador estandar). La velocidad de empaque estd configurada
en cada programa y se muestra en el panel de la panfalla. Para paquetes inestables o
fragiles, existe una velocidad especial de 25 paquetes por minufo para manejar el
producto mds suavemente sin derribarlo.

El mdximo rendimiento de empaque puede lograrse colocando las bandejas en el
ceniro de la alimentacion con una distancia enire bandejas no mayor de 10 pulgadas y
no menor de dos. La alimentacion automdticamente indexard los paquetes dentro de la
maquina en un punfo apropiado en el ciclo.

Temperatura de la
correa de sellado

4-2

Para asegurar un buen sello de la pelicula en la parte inferior de la bandeja empacada,
la femperatura de operacion de la correa de sellado puede configurarse individualmente
para cada programa de TLU. En ambientes frios, es mejor encender la maquina por lo
menos 5 minutos antes de comenzar la produccion para asegurar que la temperatura
de la correa se estabilice a la temperatura preestablecida.

PRECAUCION: la correa de sellado estd muy caliente y puede alcanzar temperaturas de
350°F (180°C) o mds. Nunca toque la correa de sellado mientras la mdquina esté
encendida. Después de apagar la mdaquina, espere enire 20 y 30 minufos para que la
correa de sellado se enfrie antes de tocarla o limpiarla.

Precaucion, la correa de sellado estd muy caliente
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Ajuste del eyector superior

Ajuste del eyector
superior

El movimiento del eyector superior (No. 18) es automdtico y controlado por el
programa de TLU. La posicion del eyector superior es programada para cada programa
de TLU. Dos bandejas similares, una de alto perfil y una de bajo perfil, probablemente
requerirdn dos programas de TLU diferentes.

Eyector superior
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Boton de parada

4-4

Hay un boton de paro en cada extremo de la maquina. En el frente, el boton de paro
estd en el lado derecho de la alimentacion. En la parte posterior de la maquina, el
botdn estd localizado del lado de la correa de sellado. Cualquier botdn puede utilizarse
para detener inmediatamente la mdquina.

Si la mdquina no es operada durante un periodo corfo, siempre presione el botdn de
paro. Es posible que el personal autorizado programe la empacadora para que se
apague automdticamente si no es operada durante un periodo de tiempo preestablecido
(por lo general 3 6 4 minutos).

Boton deparo en el lado de la Boton de paro en el lado de
correa de sellado. la alimentacion

Para operar el boton, presionelo para defener la maquina y jdlelo mieniras lo gira (en
la direccion de las manecillas del reloj) en direccion de la flecha para soltarlo.

Al final de la produccién desconecte la alimentacién de corriente de la empacadora si
ésta no se va a usar durante mds de una hora. Para apagarla, presione el botén rojo
del inferruptor principal de desconexién (No. 1). El panel de la pantalla quedard
apagado. El inferrupfor principal puede bloguearse con un candado (no suministrado)
en la posicion de apagado.

Interruptor de corriente principal



9

Caodigos de estado de
la mdquina

Capitulo 5: Solucion de problemas
Codigos de estado de la mdquina

Solucion de problemas

Codigo de . e |
error | rne '

Desde el momento en que se enciende hasta que se apaga, la empacadora lleva a
cabo constantemente pruebas diagnosticas, informando al operador las causas de
posibles paradas y malos funcionamientos (errores y advertencias). Esta informacion
es comunicada al operador por medio de cddigos de error y mensajes en el panel de
control indicando la causa del problema.

La empacadora PowerPack® proporciona soluciones faciles para los mensajes de
error, ayudando al operador a restaurar la operacion normal al presionar la tecla
“HELP” para entrar al menu de soluciones. Ademads del cédigo de error, en la pantalla
del panel de control se muesira una descripcion del problema y una solucion
recomendada. En las siguientes pdginas se enumeran los cédigos de estado y error y
las soluciones recomendadas.

*#*NOTA IMPORTANTE***

LOS PROCEDIMIENTOS PARA SOLUCION DE PROBLEMAS DESCRITOS AQUI
SOLAMENTE DEBEN SER REALIZADOS POR OPERADORES ENTRENADOS Y
CALIFICADOS. PRIMERO, SUELTE EL BOTON DE PARO Y APAGUE EL INTERRUPTOR
DE LA CORRIENTE PRINCIPAL. SI EL PROBLEMA NO PUEDE SER RESUELTO POR LOS
PROCEDIMIENTOS DESCRITOS, LLAME A SU AGENCIA LOCAL DE SERVICIO
AUTORIZADO.

NO INTENTE HACER NINGUNA REPARACION NI ELIMINAR LOS DISPOSITIVOS DE
SEGLIRIDAD.

27914

SerialMo____ 1006

STATUS
E60 THE LEFT UPPER COVER IS OPEN?
CLOSE IT

E-IEI'

Descripcion del

L error y solucion.
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El siguiente es un listado de cddigos y descripciones de errores y del estado de la
magquina. Estos tipos de errores detendrdn la operacién de la maquina hasta que sean
corregidos. “E” indica un cddigo de error y “W” indica un codigo de advertencia. Los
codigos “E” defendrdn la operacion de la mdquina. Los cédigos “W” no detendrdn la
operacion de la mdquina, pero deben atenderse en la primera oportunidad. La primera
tabla enumera los cddigos “E” y la segunda los codigos “W”.

Codigo de error “E”

Codigo | Descripcion

E00 Mdquina detenida — Presione el boton de inicio F3
La mdquina esta inactiva y lista para empacar presionando F3.

El botdn de paro estd oprimido

EO1 Libere el botdn de paro jaldndolo y girandolo en sentido de las
manecillas del reloj. Revise el boton de paro en el lado de la

correa de sellado y de la alimentacion.

Auto apagado
E02 La mdquina no se ha utilizado durante tres minutos o mas.
Presione la tecla de inicio F3 para reiniciar.

El boton de paro en la alimentacion externa estd oprimido
EO3 Libere el boton de paro de la alimentacion (No. 25)
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

Cubierta abierta o circuito de seguridad defectuoso

E05 Asegurese de que todas las cubiertas estén cerradas.
Asegurese de que fodos los bofones de paro estdn liberados.

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

Reinici6 de la CPU de la mdquina
EO7 Presione Start y continte la produccion.
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

Los pulsos del sensor de pulsos de la Cam (fabricacion asistida
E11 por computador) estdn fallando

Presione la tecla Start
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

Posicion incorrecta de la Cam
E12 Presione la tecla Start
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

Patinaje del freno principal
E14 Presione la tecla Start
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

Falla del sensor principal
E15 Presione la tecla Start
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

Transformador de frecuencia de la Cam defectuoso

E16 Apague la empacadora y enciéndala de nuevo
Presione la tecla Start

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

Velocidad inestable del motor principal

E17 Apague la empacadora y enciéndala de nuevo
Reinicie la produccion

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

La mdquina ha perdido la memoria
E18 Utilice el programa de TLU estandar recomendado
Llame a servicio técnico para reprogramar la maquina
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Codigos de estado de la maquina

Cadigo

Descripcion

E19

Velocidad superior a la maxima permitida
Seleccione el programa de TLU correcto
Ingrese una correccion de velocidad femporal.
Si la falla persiste, llame a servicio técnico
Reinicie la produccion

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E20

Falla en los pulsos del sensor de alimentacion
Presione la tecla Start
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E21

Velocidad inestable del motor de alimentacion
Apague la empacadora y enciéndala de nuevo
Reinicie la produccion

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E22

Transformador de frecuencia de alimentacion defectuoso
Apague la empacadora y enciéndala de nuevo

Reinicie la produccion

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E23

Paquetes en la alimentacioén por cerrar

Bandejas regresadas por el motor inversor de alimentacion

Retire y recargue las bandejas fuera de la cubierfa de alimentacion
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E24

Fotocelda de la mdquina (alimentacion) bloqueada
Retire todos los paquetes de la alimentacion

Limpie la fofocelda v el reflector de la maquina

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

Presione |a tecla Start

E30

Fallé la configuracién de cero del eyector superior
Apague la mdquina y enciéndala de nuevo

Presione la tecla Start

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E40

Los pulsos del sensor de alimentacion de pelicula estdn
fallando

Revise el carrete de pelicula para verificar su presencia y ubicacion
apropiada

Presione la tecla Start

E41

El movimiento de centrado de la pelicula ha terminado
demasiado tarde

Presione la tecla Start

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E42

Falla de la configuracién de cero del motor de longitud de la
pelicula

Apague la empacadora y enciéndala de nuevo

Presione la tecla Start

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E44

Carrete de pelicula—pelicula agotada

Reemplace el carrefe vacio

Pelicula rota, recargue la pelicula

Pelicula enrollada al rededor del primer carrete, recargue
Revise que el rodillo metdlico después de la cuchilla gira
libremente

Limpie y lubrique el rodillo metdlico

Revise y limpie el sensor de “presencia de pelicula”

Si la falla persiste, llame a servicio técnico
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Cadigo

Descripcion

E45

Exceso de pelicula— Sobrecarrera — Ambos lados
Fotocelda del retenedor de pelicula blogueada

Extraiga la pelicula que bloguea la fotocelda

Remueva fodo exceso de pelicula de los surcos de los rodillos
Limpie la fofocelda del lado superior

Revise las correas de alimentacion de pelicula, si estan
demasiado flojas llame a Servicio técnico

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E46

Exceso de pelicula — Sujetador de pelicula - Fijo

Fotoceldas del sujetador de pelicula bloqueadas

Extraiga el exceso de pelicula

Limpie las fotoceldas del lado superior

Si las correas de alimentacion de pelicula estdn demasiado flojas,
llame a servicio técnico.

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E47

Exceso de pelicula — Sujetador de pelicula — Carro

Fotoceldas del sujetador de pelicula bloqueadas

Exiraiga el exceso de pelicula

Limpie las fotoceldas del lado superior

Si las correas de alimentacion de pelicula estdn demasiado flojas,
llame a servicio técnico.

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E48

Falla del sensor del motor de longitud de pelicula
Encienda y apague la mdaquina

Presione la tecla Start

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E52

La abertura del carro es demasiado pequeiia para el elevador
Abertura del carro menor a 7, es decir, demasiado estrecha

para el elevador grande tipo A

Configure una aberfura del carro enfre 7y 16

ES3

Carro demasiado angosto para el programa de TLU
Seleccione el programa de empaque TLU correcto
Posicione el carro segun el programa de TLU

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

ES4

Falla del sensor del carro
Presione la tecla Start
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

ESS

Falla de movimiento del carro automdtico
Presione la tecla Start

Apague y encienda la maquina

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E60

Cubierta abierta — Cubierta superior izquierda
Cierre la cubierta (No. 20)
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E61

Cubierta abierta — Cubierta superior derecha
Cierre la cubierta (No. 3)
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E62

Puerta abierta — Puerta del elevador
Cierre la puerta (No. 14)
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E63

Puerta abierta — Puerta de enrollado de pelicula
Cierre la puerta - (No. 39)
Si la falla persiste, llame a servicio técnico
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Cadigo

Descripcion

E64

Puerta abierta — Puerta inferior derecha
Cierre la puerta - (No. 6)
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E65

Cubierta abierta — Cubierta inferior de alimentacién
Cierre la cubierta - (No. 28)
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E66

Microswitch de extension del doblador activado
Paquete afrapado entre el doblador y el rodillo de salida
Retire el paquete

Presione la tecla Start

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E67

Cubierta abierta — Alimentacion
Cierre la cubierta (No. 23)
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E70

El sensor de la cuchilla fallé durante el reinicio
Presione la tecla Start
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E85

Bandeja demasiado larga o desalineada

Seleccione el programa de empaque TLU correcto

Ajuste la posicion del carro

Ajuste las guias laterales de alimentacion para centrar la bandeja
Alimente con bandejas en linea recta

Alimenfacion sucia o grasosa — deslizamiento de la bandeja

Si el ancho de la pelicula lo permite, amplie la apertura del carro
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E86

Fotocelda del carro bloqueada — Elevador

Seleccione el programa de empaque correcto

Ajuste la posicion del carro

Alimente con bandejas en linea recta

Asegurese de que el producto no estd colgando fuera de la
bandeja

Si el ancho de la pelicula lo permite, amplie la abertura del carro
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E87

Fotocelda del carro activada tarde

La pelicula o el producto se estan atascando fuera de las correas
de alimentacion

Fotocelda alineada inadecuadamente o defectuosa
Fofocelda/reflector sucios 0 empafiados

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E88

Fotocelda del carro activada demasiado pronto

La pelicula o el producto se estdn atascando dentro de las correas
de alimentacion

Coloque apropiadamente las bandejas en la alimentacion
Fotocelda alineada inadecuadamente o defectuosa
Fofocelda/reflector sucios 0 empafiados

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E89

Fotocelda del carro disparada/alimentacién no disparada

El producto estd colgando fuera de la bandeja

Las bandejas brillantes no pueden activar la fotocelda de
alimentacion

Reprograme el punto ciego de la bandeja brillante en el programa
de empaque TLU

Si la falla persiste, llame a servicio técnico
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Cadigo

Descripcion

E90

Detector de respaldo de salida del producto bloqueado
Fofocelda de descarga bloqueada o defectuosa
Fofocelda/reflector sucios 0 empafiados
Fotocelda/reflector alineados inadecuadamente

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E91

Fotocelda de pelicula impresa bloqueada
Fofocelda bloqueada o defectuosa
Fofocelda/reflector sucios 0 empafiados
Fotocelda/reflector alineados inadecuadamente
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

E92

No se encontré la marca de registro (pelicula impresa)
Pelicula no centrada o alineada con respecto al sensor
Fotocelda/reflector alineados inadecuadamente

Fotocelda blogueada o defectuosa

Si la falla persiste, llame a servicio técnico

Codigos de advertencia
\\wll

Los codigos de advertencia serdn mostrados en el texto con un prefijo “W*, indicando
que el cédigo es una advertencia y no detendrd la operacion de la maquina.

Codigo

Descripcion

W00

La mdquina estd calibrando automaticamente los movimientos
Por favor espere.

wos8

El conteo de paquetes ha alcanzado el valor establecido
Cambie el selector de alimentacion a la Posicion O y

luego cdmbielo de nuevo a la Posicion 1 el nimero necesario de
veces adicionales.

W10

El embrague de la Cam estd deslizindose excesivamente
Llame a servicio técnico

w21

El interruptor de la correa transportadora de alimentacion estd
en la Posicion 0
Cdmbielo a la Posicion 1

w22

El embrague de la Cam estd deslizandose demasiado
Llame a servicio técnico

W30

El eyector superior ha sido deshabilitado
Ajuste la altura del eyector si es necesario.

W45

Fotoceldas de exceso de pelicula bloqueadas
Extraiga el exceso de pelicula sin ufilizar

w48

Las bandejas dentro de la mdquina serdn expulsadas
Por favor espere

W51

El carro no estd en la posicion programada
Ponga el carro en la posicion adecuada
Apague la mdquina, luego enciéndala para reiniciar

W54

Los sensores del carro no estdn en secuencia
Abra el carro, cierre una vez completamente.
Mueva el carro a la posicién programada.

Si la falla persiste, llame a servicio técnico
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W90

Sonda de temperatura de la placa de sellado — Cortocircuito
Llame a Servicio

W1

Sonda de temperatura de la placa de sellado — Rota (circuito
abierto)
Llame a servicio técnico para reemplazar

wo2

Placa de sellado por debajo de la temperatura programada
Si la falla persiste, llame a servicio técnico

wo3

La placa de sellado excede la temperatura programada
Si el problema confinua, llame a servicio fécnico

W94

La placa de sellado no ha alcanzado la temperatura
configurada
Por favor espere

W95

Bandeja detenida en la alimentacion — Error de dispositivo #1
Por favor espere hasta que la maquina arrangue de nuevo

W96

Bandeja detenida en la alimentacion — Error de dispositivo #2
Por favor espere hasta que la maquina arrangue de nuevo

w97

Bandeja detenida en la alimentacion — Error de dispositivo #3
Por favor espere hasta que la maquina arrangue de nuevo

w99

Bandeja detenida en la alimentacion — Fotocelda de salida
bloqueada
Desbloquee la fofocelda de salida de la maquina

Por favor espere hasta que la maquina arrangue de nuevo

Guia para la solucion
de problemas

Precaucion: solamente los operadores completamente entrenados deben aplicar las
soluciones que se presentan en esta seccion. Si las soluciones propuestas no rectifican
el problema, llame a su compania de servicio autorizado local para asistencia o

servicio.

Falla

Causa posible

Solucion

El panel de la
pantalla no se
ilumina cuando el
interruptor principal
se enciende

No hay corriente

Revise el inferruptor de
corrienfe principal

Control de brillo configurado
incorrectamente

Gire el control de brillo en la
parte posterior de la pantalla.

Paquete no sellado
correctamente,
pelicula suelta en la
parte inferior de la
bandeja.

Temperatura de la correa de
sellado demasiado baja

Aumente la temperatura
utilizando el botén o cambie
la temperatura programada
en el TLU.

Pelicula incorrecta utilizada

Reemplace con un tfipo de
pelicula adecuado.

El paquete fiene
hoyos en la pelicula
o la parte de abajo

estd guemada.

La femperatura de la correa
de sellado es demasiado
alta.

Disminuya la temperatura
ufilizando el botén o cambie
la temperatura programada
en el TLU.
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Falla

Causa posible

Solucion

El paquete esta
abierto en los dos
lados.

El programa de empaque TLU
no es adecuado para el
producto que se estd

Seleccione ofro programa de
TLU.

El paquete esta
abierto en un lado.

empacando.
Rodillo de pelicula colocado | Revise y reacomode el carrefe
incorrectamente. de pelicula en el drbol.

El programa de empaque TLU
no es adecuado para el
producto que se estd
empacando.

Seleccione ofro programa de
TLU.

Paquete no cenfrado en la
alimentacion.

Reajuste las guias de
cenirado en la alimentacion.

El paquete esta
abierto en la parte
inferior,
longitudinalmente.

Carrete de pelicula colocado
incorrectamente o ancho de
pelicula incorrecto.

Revise y reacomode el carrete
de pelicula en el drbol o
utilice un ancho de pelicula
mds adecuado para la
bandeja que se estd
empacando.

El programa de empaque TLU
no es adecuado para el
producto que se estd
empacando.

Seleccione ofro programa de
TLU.

Pelicula floja
alrededor del
paquete.

Carrete de pelicula colocado
incorrectamente o ancho de
pelicula incorrecto.

Revise y reacomode el carrete
de pelicula en el drbol o
utilice un ancho de pelicula
mds adecuado para la
bandeja que se estd
empacando.

El programa de empaque TLU
no es adecuado para el
producto que se estd
empacando.

Seleccione ofro programa de
TLU.

El paquete se voltea
en el momento de la
descarga.

Ancho de la pelicula
demasiado ancho o carrete
colocado incorrectamente.

Utilice un ancho de pelicula
mds adecuado para el
tamarfio de bandeja que se
estd empacando.

Paquete demasiado alto o
inestable.

Reacomode el producto en la
bandeja o utilice una bandeja
mds adecuada para el
producto que se estd
empacando.

Altura del eyector superior
incorrecta.

Ajuste la posicion del eyector
superior.

Programa de empaque TLU
incorrecto.

Seleccione un TLU diferente.

La pelicula se rasga
cerca del carrete
mientras se
desenrolla.

Pelicula defectuosa (espesor
irregular, pelicula

Reemplace la pelicula.

inadecuada).
Pelicula cargada o enrollada | Recargue y enrolle la
incorrectamente. pelicula.
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Falla

Causa posible

Solucion

La bandeja es
aplastada durante la
expulsion o al doblar

la pelicula.

La bandeja es demasiado
grande o inadecuada para el
producto que se estd
empacando.

Utilice una bandeja que
coincida mds estrechamente
con las dimensiones del
producto.

Si la maquina estd afascada,
utilice el volante para extraer
el paquete.

Programa de empaque TLU
incorrecto.

Seleccione un TLU diferente.

La bandeja no es lo
suficienfemente rigida o es

inadecuada para el producto.

Utilice bandejas mas rigidas
0 bandejas de mejor calidad.

Tipo de pelicula incorrecto.

Reemplace con una pelicula
adecuada.
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Las parfes moviles principales de la maquina (es decir, el elevador, el doblador y el
eyector inferior) pueden operarse manualmente por medio de un volante (No. 11)
instalado en la parte posterior de la mdaquina. El volante puede ser muy util durante la
operacion incorrecta, bandejas inadecuadas, o pelicula inadecuada que causen que la
madquina se detenga con los paquetes atascados en las dreas de doblado de la
pelicula.

En tales casos, no intente exiraer el producto o la bandeja con las manos. Primero
apague el interruptor de corriente principal (No. 11). Remueva la cubierta de seguridad
del volante (vea abajo), y entonces gire el volante en direccidn contraria a las
manecillas del reloj para liberar el producto. (Vea enseguida).

Después de haber revisado visualmente que el producto ha sido alimentado, abra las
cubiertas superiores (Nos. 20 y 3) y exiraiga cualquier producto, bandeja o pelicula
restante. Después de limpiar todos los desechos, revise que la alimentacion estd libre y
las cubierfas estdn cerradas. Entonces encienda la mdquina para permitir el reinicio
automdtico de los distinfos movimientos.
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Limpieza

Capitulo 6: Limpieza y mantenimiento
Limpieza

Limpieza y mantenimiento

Precauciones

Limpieza diaria

Limpieza semanal

La operacion apropiada de cualquier maquina depende en gran medida de la limpieza
y mantenimiento adecuados. La siguiente guia debe aplicarse para asegurar que se
logre una operacién confiable con la mayor eficiencia posible.

Antes de que infente cualquier procedimiento de limpieza, oprima el bot6n "stop",
presione el boton de apagado de la corriente principal y desconecte y blogquee la
corriente hacia la empacadora. Espere entre 25 y 30 minutos para que la correa
de sellado se enfrie.

Evite lavar con alta presién o volumen; solamente limpie con un pafio suave. La
PowerPack® no es una mdquina que se pueda lavar.

Evite el confacto del agua con cualquier mecanismo interno o0 componente
eléctrico.

No ufilice solventes hechos a base de alcohol o petréleo.
NUNCA infente limpiar una correa que esté en movimienfo.
Manfenga el area alrededor de la mdaquina limpia, seca y libre de obstdculos.

Utilizando un pafio suave limpio y un detergente suave, limpie y remueva todo el
producto y desechos de pelicula que se encueniren en:

Las correas de alimentacion de producto

Elevador: remueva y limpie separadamente (vea aba;jo).
Correas de transferencia de pelicula

Correa de sellado: permita qué se enfrie antes de limpiar.

Utilizando un pafio suave limpio y un detergente suave, limpie y remueva fodo el
producto y desechos de pelicula que se encuentren en:

Todas las fotoceldas vy reflectores
Impulsor del eyector y rodillos
Rodillos de descarga

Todos los rodillos y guias de pelicula
Dobladores

Todas las cubiertas

Panel de la pantalla del operador
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Consejo prdctico: antes de apagar la mdaquina para limpiarla, seleccione el TLU 24 6
14 para configurar la mdquina en la maxima abertura de carro y asi sea mas facil la
extraccion del elevador y la limpieza general.

Abra la puerta frasera del elevador (No. 14) y gire el volante (No. 11) hasta que el
elevador esté en la posicion de extraccion (dos perillas negras accesibles). A fravés de
la abertura disponible, desatornille las dos (2) perillas negras que mantienen al
elevador en sus soportes. Exiraiga el elevador completo a fravés de la abertura
posterior, primero jale y luego levante (vea la figura enseguida).

Para reinstalar, coloque el elevador a través de la puerta posterior del elevador,
manteniéndolo por encima de la alimentacién del producto. Una vez en posicion,
bdjelo hasta que se alineen los hongos y los dos pines se acomoden en las ranuras
para las perillas. Revise cuidadosamente que la parte superior de los hongos esté de 3-
4 mm por debajo de la superficie superior de la correa de alimentacion. Empuje el
elevador firmemente en su soporte y asegurelo fuerfemente con las dos perillas negras.
Cierre la puerta del elevador.

Elevador y perillas de extraccion visibles a través de la abertura
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Limpieza

No lave el elevador con mdquina. Usted puede sumergir tofalmente el elevador en un
fregadero para un remojo y limpieza exhaustivos. Cuando termine, seque el elevador
utilizando un pafio suave y limpio.

Después de la limpieza:

Verifique que todos los hongos estan en su lugar y operen correctamente. NOTA: Cada
hongo gira solo en una direccion.

Lubrique ligeramente los pivotes de los hongos con aceife mineral grado alimentficio
(vea la figura a continuacion).

Hongo mostrado sobre un pivote. Lubrique cada pivote con
aceite mineral grado alimenticio.
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Lubricacion

La lubricacion debe llevarse a cabo por un fécnico de servicio autorizado y enfrenado.
Consulte los manuales de servicio e instalacion de la PowerPack® para defalles mas
complefos sobre la lubricacion. Usando aceite mineral grado alimenticio SAE 40,
lubrique como sigue:

Semanalmente

e Rotulas; varillas y terminales de sujecion
e Arficulaciones universales; fraccién de alimentacion del producto

Mensualmente

e Revise el nivel de aceite de la caja de engranajes; vea la nota mds adelante.
e Rellene, si es necesario, con SHC 630 de calidad mads alta.
e Lubrique todas las cadenas de traccion.

Anualmente

Inspeccione los componentes de la caja de engranajes por posible desgaste.

Componentes que requieren grasa

Semanalmente, utilice una grasa para rodamientos del fipo alimenticio y engrase como
sigue:

e Engranajes de alimentacién de pelicula
e FEje del carro
e Rodamientos del eyector, elevador y varillas/ejes del doblador

Nota: Siempre limpie los excesos de grasa antes de ufilizar la mdquina.
Nota de lubricacion de la caja de engranajes:

La caja de engranajes de la PowerPack® es llenada en fabrica hasta el eje sinfin con
Mobil SHC 630, el cual es un lubricante extremadamente estable que proporciona un
excelente desempefio durante la vida dtil de la unidad. Esta empacadora emplea un
sistema sellado para prevenir la confaminacion y la “respiracion”. El alivio de presion
actia a aproximadamente 3 PSI sélo después de que la femperatura ha subido hasta
cerca de T00°F. Bajo condiciones normales, estas cajas de engranajes estan ubicadas
y selladas de por vida. En aplicaciones donde las femperaturas del aceite exceden los
160°F, nosotros recomendamos la inspeccion periddica y el cambio del aceite.

Acceso a la caja de engranajes
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Tipos de pelicula

Opcion de pelicula impresa registrada

Tipos de pelicula

Hay dos fipos distintos de pelicula impresa disponible, pelicula impresa (pairon
continuo); y pelicula impresa registrada. La pelicula impresa continua no necesita
pardmetros especiales debido a que no es necesario centrar el patrdn en el paquete.

La pelicula impresa registrada, por otra parte, estd disefiada para colocar un patrén en
una posicion establecida en el paquete. Por esa razén, las marcas de registro estdn
impresas en la pelicula en el lugar apropiado para la pelicula registrada teniendo en
cuenta la defeccion de las fotoceldas. Los datos obtenidos a partir de estas marcas son
utilizados para calcular la longitud de la pelicula y la posicion de la pelicula sobre el
paquete de tal forma que pueda lograrse y mantenerse una ubicacion especifica del
disefio impreso.

Es critico que la pelicula esté colocada correctamente. Comuniquese con el
departamento de ingenieria de equipos Exact o al departamento de servicio para mayor
asisfencia.

Determinacion del
ancho de la pelicula

Para determinar el ancho e la pelicula, consulte la Figura 7-1:

Mida la circunferencia menor de la bandeja, incluyendo el producto. EI ancho de la
pelicula debe ser por lo menos igual que la circunferencia y no mayor que la
circunferencia mas el ancho (dimensién mas corfa) de la parte inferior de la bandeja.

La linea central verfical de la imagen impresa debe estar colocada 2.75 pulgadas +
1/2 del ancho de la cubierta desde el borde posterior de la pelicula. El ancho de la
cubierta es igual al ancho de la bandeja mds dos veces la altura de la bandeja,
incluyendo el producto, como se mide en “A” mostrado en la Figura 7-1.

EJEMPLO

Esto utilizard un numero de bandeja 8 (8” de ancho) con un producto de 2“ de alto.
El ancho de la pelicula es 8" + 8" + 2" + 2" = minimo 20",

Ancho de la cubierta = 8” (ancho de la bandeja) + 2° x 2" = 12,

La linea central de la imagen estd a 2.75” + 1/2 (12") = 8.75” del borde posterior.
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Para determinar la longitud de la pelicula requerida, mida la longitud de la cubierta de
la bandeja, la cual es igual a la longitud de la bandeja mds dos veces la altura,
incluyendo el producto, como se muestra en “A” en la Figura 7-1. La longitud repetida
de pelicula, o distancia, es igual a la longitud de la cubierta + 8” para una bandeja
tipica. Para la bandeja nimero 8, (8°A x 10”L), la longitud repetida tipica seria
aproximadamente 10 + 2 + 2 + 8 = 22",

La linea central de la imagen horizontal debe estar 1/2” fuera del centro de los bordes
frontales de las marcas de registro, como se muestra en “B y “C” en la Figura 7-1.

Lo anterior debe proporcionar resultados prdcticos. La variabilidad de la pelicula, de la
bandeja y de las caracteristicas del producto resultard en alguna variacion. Experimente
primero para determinar el ancho y la longitud 6ptima antes de consumir grandes
cantidades de pelicula.

NOTAS:

e La pelicula es “desenrollada #3".
La imagen de la pelicula estd derecha y se lee correctamente de izquierda a
derecha cuando es vista desde la alimentacién de la maquina. Vea *B” en la
Figura 7-1.

e Las marcas de registro de la pelicula deben ser opacas ante la luz infrarroja.

e La PowerPack® corta la pelicula 1/2” desde el borde frontal de la marca de
registro.

e  Serecomienda pelicula con centro de 6 para la pelicula impresa registrada.
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Figura 7-1 Especificaciones de pelicula impresa registrada
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Detalles de la garantia

Garantia del producto

METTLER TOLEDO/EXACT EQUIPMENT garantiza el equipo y los aparatos vendidos
contra defectos en la manufactura o materiales durante 180 dias desde la fecha de
despacho siempre y cuando el equipo sea instalado y fenga servicio por Exact
Equipment o un distribuidor autorizado de Exact Equipment.

Estd garantia no se aplica a partes consumibles, malos funcionamientos causados por
fallas en los suministros de empaques, labores de reparacion, condiciones de mal uso,
abuso, falta de mantenimiento, instalacién inapropiada o condiciones ambientales
anormales.

LAS CLAUSULAS DE ESTA GARANTIA EXPRESA CONSTITUYEN EL UNICO CONTRATO
ENTRE LAS PARTES CON RESPECTO AL CONTENIDO DE LA MISMA. NO EXISTEN
GARANTIAS QUE SE EXTIENDAN MAS ALLA DE LA DESCRIPCION AQUi CONTENIDA,
INCLUYENDO LAS GARANTIAS DE MERCABILIDAD E IDONEIDAD.

METTLER TOLEDO/EXACT EQUIPMENT de ninguna forma serd responsable de las
pérdidas, costos, decomisos o dafios (incluyendo pérdida de ufilidades;
responsabilidades del vendedor con sus clientes o ferceras personas; responsabilidad
de Exact Equipment con sus clienfes, empleados u otras ferceras personas; y todos los
ofros dafios y perjuicios especiales) ya sea directa o indirectamente, y ya sea que
resulfe o no de o se contribuya a por defecto, negligencia, si en el disefio o
manufactura, o falla en advertir por parte de Exact Equipment, sus agentes, empleados
y subcontratistas, lo cual pudiera reclamarse como un resultado de o uso (con o sin un
mal funcionamiento activo) o mal funcionamiento del equipo o aparatos cubiertos por
esta garantia, o como resultado de la falla de Exact Equipment en cumplir o ajustarse a
cualquier férmino o condicion de venta.

REPARACIONES Y DANOS

Si el equipo o aparatos vendidos no llegasen a cumplir los lineamientos del contrato
de venta; incluyendo, pero no limitdndose a la garantia de Exact Equipment, el remedio
solo y exclusivo del comprador debe ser la Unica opcidn de Exact Equipment para
reparar o reemplazar cualquier equipo no conforme o aparato o partes del mismo.
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EXACT EQUIPMENT

A METTLER TOLEDO Company

20 N. Pennsylvania Avenue
Morrisville, PA 19067
Phone: 215-295-200

Fax: 215-295-2080

P/N: 1729740A

METTLER TOLEDO® and EXACT EQUIPMENT are registered trademarks of Mettler-Toledo, Inc.
©2005 Meftler-Toledo, Inc.
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Quality certification. Development,
production, and auditing in accordance with
ISO9001. Environmental management
sysfem in accordance with ISO14001.

Worldwide service. Our dense service
network, among the best in the world,

ensures the maximum availability and
lifespan of your product.

Conformité Européene
This label is your guarantee that our

products conform to the latest guidelines.

On the Internet. You can find important

re— information about our products and
= services, as well as our company, quickly
INTERNET and easily af http://www.mt.com and at
www.exactequipment.com .
www.mt.com
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