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1 Introduccién

1.1 Generalidades

El sistema de deteccion de defectos de impresiéon 100% a tiempo
real SHARK 4000 s6lo debe montarse y ser puesto en servicio
después de haber leido el el manual de servicio correspondiente.
La observancia del manual le asiste en evitar causar dafios en
el sistema debidos a un montaje o manejo inapropiados.

Este manual de servicio debe ser leido y aplicado por toda
persona a la que se le encargue el montaje, la puesta en servicio,
el manejo y mantenimiento del sistema de deteccion de defectos
de impresion 100% a tiempo real SHARK 4000.

El presente manual de servicio, y particularmente las
indicaciones de seguridad, deben ser observados por todas las
personas que trabajan con el sistema de deteccion de defectos
de impresion.

Antes de empezar los trabajos de puesta en servicio, el
explotador debe garantizar especialmente que se han leido y
comprendido las advertencias de seguridad recogidas en el
capitulo 2.2 del presente manual de servicio.

La modificacién o introduccion de software en este aparato debe
ser realizada exclusivamente por personal BST o por personal
autorizado para ello por BST. En caso de inobservancia puede
producirse una pérdida del derecho de reclamacién de garantia.

Los valores y datos mostrados en el presente manual de
servicio (p. €. en los cuadros de entrada) sirven exclusivamente
como ejemplos, si no se indica lo contrario en el texto.

También puede encontrar la version actual del manual de
servicio para el sistema de deteccion de defectos de impresion
SHARK 4000 en todos los idiomas disponibles en Internet bajo
la direccion siguiente:

http://www.bst-international.com
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1.2 Simbolos utilizados

121 Descripcion de los botones
El presente manual de servicio comprende imagenes y botones de
la interfaz del usuario SHARK 4000. La mayor parte de estos
botones pueden encontrarse en estado activado o desactivado.
Estos estados seran representados del modo siguiente:

Botdn no seleccionable (la funcion no esta disponible)

O Botdn desactivado (la funcién no esta conectada)

( O Botdn activado (la funcién esta conectada)

1.2.2 Consejos para el usuario
En el presente manual de servicio se utiliza el siguiente simbolo
para sefialar puntos de especial importancia.

m@: Identifica advertencias de caracter general, consejos

Gtiles para el usuario y recomendaciones de trabajo
que, no obstante, carecen de influencia sobre la
seguridad y la salud del personal.
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2 Seguridad

Este capitulo describe las prescripciones de seguridad de
obligatorio cumplimiento al realizar el puesta en servicio, manejo y
mantenimiento del sistema de deteccion de defectos de impresion
100% a tiempo real SHARK 4000.

2.1 Advertencias
relevantes para
la seguridad
En el presente manual de servicio se llama la atencion
particularmente sobre los peligros, riesgos e informaciones
relevantes para la seguridad mediante las siguientes advertencias:

Indica una situacién de peligro inmediata.

Si no se presta atencion ala advertencia, se producen
lesiones corporales graves o la muerte.

ADVERTENCIA

Indica una situacion de peligro potencial.

Si no se presta atencién a la advertencia, se pueden
producir lesiones corporales graves o la muerte.

PRECAUCION

Indica una situacion de peligro potencial.

Si no se presta atencion ala advertencia, se pueden
producir lesiones corporales leves o de gravedad media.

NOTA

Indica una situacion que puede tener como consecuencia
dafios materiales.

SHARK 4000 N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 2
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2.2 Advertencias de

seguridad generales
Ademas de las advertencias de seguridad recogidas en el presente
manual de servicio, durante el manejo del sistema de deteccién de
defectos de impresién 100% a tiempo real SHARK 4000, tenga en
cuenta también las advertencias generales relevantes en materia
de seguridad vigentes segun las normas DIN EN ISO 13857,
DIN EN 349 y las prescripciones de prevencion de accidentes (UVV)
especificas del sector.

El incumplimiento de las advertencias de seguridad enumeradas
en los siguientes capitulos puede provocar lesiones corporales
o desperfectos en el sistema de deteccion de defectos de
impresion 100% a tiempo real SHARK 4000.

221 Funcionamiento

ADVERTENCIA

El uso del sistema de deteccidon de defectos de impresion
100% a tiempo real en zonas con peligro de explosion

puede provocar la muerte o lesiones corporales mortales.

El sistema de deteccion de defectos de impresion 100% a
tiempo real SHARK 4000 carecen de homologacion ATEX.

¢ No utilice el sistema de deteccion de defectos de impresion
100% en tiempo real en zonas con peligro de explosion.

ADVERTENCIA

Cantos afilados de bandas de material en movimiento
pueden provocar heridas graves por cortes.

e No tocar jamas los bordes de las bandas de material en
movimiento.

ADVERTENCIA

Piezas moviles de la maquina

pueden provocar la muerte o aplastamiento, corte, arrastre,
bobinado, introduccion, atrapamiento y golpes en distintos
miembros del cuerpo.

¢ No introducir jamas la mano en la zona de los rollos moviles.

tdd ILd e
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ADVERTENCIA

Tension eléctrica muy peligrosa

puede provocar la muerte o graves lesiones corporales por
descarga de corriente.

Antes de la realizacién de cualquier trabajo de mantenimiento
o de una reparacion hay que cortar la tension del sistema.

e Desconectar sistema con el interruptor
principal en el pupitre de mando.
Asegurarse de que las lamparas del
interruptor principal se han apagado.

CON

DES

e Desconecte la tension del sistema con

i - . I ON
el interruptor de servicio negro situado
en el interior del armario de distribucion (o]
del PCO. Gire el interruptor de servicio Off

a la posicién OFF. Asegurar el interruptor
de servicio contra una reconexion.

e Desconectar el fusible automatico ." -, o
en el interior del pupitre de mando. g " I
Ademas, colocar el interruptor en la f )
posicion “O“ (posicion de conmutacion B, <
inferior). Asegurar el fusible automatico | > 0

contra una reconexion. !

£

|"'!
. . 2

e Esperar 10 minutos para que se descarguen las tensiones
residuales peligrosas de los filtros de red y los
condensadores.

e Comprobar la ausencia de tension.
e Poner atierra el sistema.

e Cubrir o desconectar elementos vecinos que se encuentren
bajo tension.

Es sélo después de esto que se deben realizar los respectivos
trabajos. jNo es suficiente con simplemente desconectar el
sistemal! Si tienen que efectuarse trabajos con el dispositivo
abierto y la tensién conectada sélo se dispone del tipo de
proteccion IP 00. jExiste un alto peligro debido a la tensién de
red!
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ADVERTENCIA

El deslumbramiento por la radiacion de los LED
(LED clase 2)

* puede provocar dafios en los ojos.

e No mirar directamente a las unidades de iluminacién de los
moédulos de camara.

Después de haber mirado fijamente a las luces LED, la
limitacién temporal de la capacidad visual y las imagenes
remanentes pueden provocar irritaciones, molestias, perjuicios
o0 incluso accidentes.

Si las unidades de iluminacién no quedan completamente
cubiertas por la banda de material, el explotador de la
instalacion debera tomar las medidas oportunas (p. €j. montaje
de una placa de fondo) para garantizar que no salga luz sin
impedimentos.

NOTA

Una apertura no autorizada de las carcasas de los
modulos de camara

puede provocar dafios en los modulos de camara debido a su
ensuciamiento o desajuste.

e No abra nunca las carcasas de los modulos de camara.
En el interior de los médulos de camara se encuentran
componentes electrénicos y opticos altamente sensibles
que se han ajustado de forma precisa de fabrica.

El manejo de la pantalla tactil con objetos punzantes,
duros o asperos (p. €j. boligrafos, guantes)

puede provocar dafios en la superficie de la pantalla tactil.

¢ Maneje la pantalla tactil solo con el dedo.

¢ No suelte las conexiones de cable entre los distintos
componentes del sistema de deteccion de defectos de impresion
100% en tiempo real SHARK 4000 hasta que el sistema deje
de estar conectado a la red eléctrica.
En caso de inobservancia vencera el derecho de garantia.
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2.3 Proteccién ESD

NOTA

Peligro de Descarga Electrostatica
‘ (ESD = Electro Static Discharge)

‘ L I\ puede producir dafios en los componentes electronicos.

El médulo contiene componentes electronicos expuestos a ESD.
Al entrar en contacto con personas u objetos cargados
electrostaticamente estos componentes pueden dafiarse en
forma permanente pudiendo provocar pérdida de potencia,
funcionamiento defectuoso e incluso la destruccion de las piezas.

e Abra la carcasa de los componentes del sistema sélo en un
lugar de trabajo conforme a ESD (lugar de trabajo ESD
segun DIN EN 61340-5-1).

Si no hay un lugar de trabajo conforme a ESD disponible
es imprescindible tomar medidas de proteccion conforme a
DIN EN 61340-5-1 para desviar controladamente las cargas
electrostaticas.

e Al devolverse los componentes o unidades electrénicas se
deben respetar las disposiciones establecidas en DIN EN
100 015 “Proteccién de elementos expuestos a descarga
electroestatica’.

e Para el transporte utilice Unicamente embalajes ESD
conductores de electricidad identificados adecuadamente y
previstos para tal fin.

BST International GmbH no se hace responsable de los dafios
que pudieran ocasionarse por lainobservancia de las medidas
de proteccion ESD aqui descriptas.
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2.4 Cualificacion

del personal

ADVERTENCIA

Montaje, instalacién, puesta en servicio, manejo y
mantenimiento por personal no cualificado

puede provocar la muerte o graves lesiones corporales.

e Para el montaje, instalacion, puesta en servicio, manejo y
mantenimiento del sistema de deteccion de defectos de
impresion 100% a tiempo real SHARK 4000, emplee solo
personal especializado debidamente cualificado.

El sistema de deteccion de defectos de impresién 100% a tiempo
real SHARK 4000 solo debe ser transportado, montado, conectado,
puesto en marcha, manejado y conservado después de haber leido
el manual de servicio correspondiente y siempre por personal
especializado, debidamente cualificado y formado.

Se entiende por personal especializado, debidamente cualificado y
formado, aquellas personas

e con una formacion profesional adecuada a su actividad

e con una amplia instruccion en el modo de funcionamiento y en
las condiciones de servicio de los sistemas de deteccion de
defectos de impresién de BST

e con conocimientos de las correspondientes normas, directivas,
reglamentos y prescripciones de prevencion de accidentes en
vigor

e con conocimientos de las pertinentes prescripciones
electrotécnicas

e con formacion en uso y cuidados de los equipos adecuados de
seguridad

e con suficiente instruccion y supervision por técnicos eléctricos

e con aptitudes para detectar y evitar los peligros
Los técnicos deben ser autorizados para realizar la actividad que

se requiera por los responsables de seguridad de la planta en la
que se debe instalar el sistema.

El correspondiente personal especializado solo puede realizar
aguellas labores que estén incluidas en su formacion especializada.

SHARK 4000
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3 Descripcion

3.1 Utilizacién conforme
al uso destinado

El sistema de deteccion de defectos de impresion 100% a tiempo
real SHARK 4000 puede emplearse para el control de la calidad
de la impresion de bandas en marcha en maquinas impresoras de
rollos con anchos de banda de hasta 2040 mm.

Los sistemas de deteccién de defectos de impresion de BST deben
ser utilizados Unicamente para el control de la calidad de la impresion
de materiales en forma de bandas (p. ej. de papel, pelicula, carton,
caucho, etc.).

Los objetos usados para el andlisis (p. ej., motivos de impresion,
codigo de barras, marcas de registro u otras caracteristicas de
impresién o tratamiento) deben presentar un contraste suficiente
con relacién al fondo. Si no se garantiza esto, los analisis
correspondientes y los resultados que se deriven de ellos solo son
limitados o no utilizables (andlisis sin funcion).

El sistema de deteccion de defectos de impresion 100% a tiempo
real SHARK 4000 esta previsto para el montaje dentro de otra
maquina o para ser ensamblado con otras maquinas para formar
otra maquina al tenor de la Directiva 2006/42/CE (Directiva sobre
magquinas). La puesta en servicio del sistema esta prohibida en
tanto que por el usuario no se haya comprobado que la maquina
en la que fue incorporado este sistema se corresponde con las
disposiciones de dicha directiva.

El sistema y todos sus componentes estan concebidos exclusiva-
mente para el uso industrial.

El sistema de deteccion de defectos de impresion 100% a tiempo
real SHARK 4000 solo se puede operar con los componentes
pertenecientes al sistema.

BST International GmbH no se hace responsable de dafios
provocados por la operacién con componentes ajenos (p. €j.,
componentes de otros sistemas de BST o de otros fabricantes).

Las lamparas contenidas en este sistema son productos especiales
en el sentido del reglamento UE 1194/2012/CE, Art. 2, parr. 4.

Las lamparas estan concebidas exclusivamente como parte de este
sistema para la finalidad indicada més arriba. No esta permitido su
uso en otras aplicaciones.

El sistema de deteccidon de defectos de impresion 100% a
tiempo real SHARK 4000 no debe ser instalados ni utilizados
en zonas con peligro de explosion.

Las sistemas de deteccion de defectos de impresion de BST han
sido construidas en conformidad con el nivel actual del desarrollo
tecnoldgico y de acuerdo con las reglas técnicas de seguridad
reconocidas. No obstante, aun asi es posible que durante su
utilizacion aparezcan riesgos para la salud y vida del usuario o
terceros, o bien perjuicios en el sistema de deteccion de defectos
de impresion de BST o en otros bienes materiales.

SHARK 4000
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Por esta razon el sistema de deteccion de defectos de impresion
de BST pueden ser empleadas Unicamente en un estado impecable
desde el punto de vista técnico y él de la seguridad.

Las partes que no estan en estado impecable se desconectaran
de inmediato. Para ello se utilizaran anicamente piezas de repuesto
originales. En el caso de piezas de otro origen no habra la
seguridad de que hayan sido disefiadas y fabricadas de acuerdo
con las solicitaciones previsibles y la seguridad necesaria.

En este caso caducara el derecho de garantia por el sistema de
deteccion de defectos de impresion de BST.

Todos los trabajos en el sistema de deteccion de defectos de
impresion de BST (como son el montaje, la puesta en servicio, el
manejo, el mantenimiento, etc.) deben ser realizados Unicamente
por personal calificado e instruido.

A la utilizaciéon conforme a su uso destinado pertenece igualmente
la observacion de todas las indicaciones incluidas en el manual de
servicio. Toda utilizacién distinta o que vaya mas alla de ello, es
considerada como no conforme al uso destinado.

La empresa BST International GmbH no se hace responsable por
los dafios atribuibles a ello.

m@: Este aparato es un sistema basado en PC que

realiza una comprobacion de la coherenciay una
reorganizacién de la base de datos tras cada
reinicio, a fin de garantizar un rendimiento 6ptimo
del sistema. Esto solo puede producirse si no hay
ningln otro programa en funcionamiento en el PC.
Por tanto, cada 24 horas desconecte una vez el
sistema y reinicielo a continuacion para garantizar
la seguridad del funcionamiento.

SHARK 4000
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3.2 Exclusion de
responsabilidad

Se suspenden los derechos de garantia por defectos si el fallo es
atribuible a la inobservancia de uno o varios de los siguientes puntos:

¢ No se puede instalar ningun antivirus, cortafuegos o similares
en ninguno de los productos de BST International GmbH.
Tampoco puede interferir ningln antivirus u otros programas de
escaneado o registro mediante redes en los productos BST.

e La escritura y borrado de datos y archivos en los productos BST
asi como su modificacion mediante redes esta prohibida.
De eso se exceptlan los casos de servicio bajo instrucciones
de BST International GmbH.

e El acceso por las redes a los productos BST de cualquier tipo
de software ajeno esta prohibido.

e En los productos BST se deben utilizar exclusivamente sticks
de memoria USB libres de virus y software malicioso.

e Los productos de BST International GmbH o el software que se
suministra con ellos no deben ser modificados sin autorizacién
en ningun caso.

Ademas, se suspenden los derechos de garantia por defectos si el
fallo es atribuible a una o varias de las siguientes causas:

¢ Infraccién de las instrucciones de manejo, mantenimiento o
montaje

o Utilizacién inadecuada, inapropiada o antirreglamentaria del
producto

e Utilizaciéon del producto en un entorno no destinado para ello

e Utilizacién del producto sin tener en consideracion las normas
de seguridad legalmente relevantes en el lugar de explotacion

¢ Inobservancia de las indicaciones de advertencia y seguridad
de toda la documentacion relevante del producto

e Ultilizacion del producto en condiciones incorrectas de seguridad
y proteccion

e Comportamiento defectuoso del producto por influencia de
equipos ajenos colindantes o vecinos

e Catastrofe y fuerza mayor

e Manejo incorrecto o negligente por parte del cliente

o Desgaste natural

¢ Intervencion efectuada en el producto por el cliente o terceros

¢ Averia del producto por utilizacion de recursos de equipo
inadecuados, intercambio de material e influencia quimica,
electroquimica o eléctrica

SHARK 4000
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En los casos mencionados mas arriba, BST International GmbH
tampoco asume ninguna responsabilidad ni indemnizacién por
dafios, a menos que el dafio sea debido a una violacién premeditada
0 gravemente negligente de las obligaciones de BST International
GmbH o de sus representantes legales o de sus asistentes o se
trate bien de dafios que pongan en peligro la vida, el cuerpo o la
salud que sean debidos a una violacién de las obligaciones de
BST International GmbH o de sus representantes legales o de sus
asistentes, o bien de dafios que habitualmente se pueden asegurar
mediante un seguro de responsabilidad civil contratado por

BST International GmbH en condiciones razonables.

Esto es valido especialmente para los derechos de indemnizacion
por dafios causados antes o al cierre del contrato, violacion de la
corresponsabilidad y derechos derivados de actos ilicitos; no se
ven afectados los derechos segun la Ley de Responsabilidad por
Productos Defectuosos y los derivados de una garantia.

Por lo demas son validas las correspondientes condiciones de
licencia de BST International GmbH.

El software incluido en el suministro que no haya sido elaborado
por BST International GmbH esta sujeto al correspondiente acuerdo
de licencia y responsabilidad del fabricante.

SHARK 4000
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3.3 Descripcion del sistema

3.3.1 Funcién

El sistema de deteccion de defectos de impresion 100% a tiempo
real SHARK 4000 permite el reconocimiento fiable de defectos de
impresién tanto fortuitos como recurrentes en maquinas impresoras
de rollos. Los defectos de impresion reconocidos son clasificados
automaticamente por el sistema conforme a su tipo.

El sistema diferencia cuatro tipos de errores de impresién habituales
(salpicaduras, estructura, rayas, tonalidad).

Al preparar un nuevo trabajo (configuracién de trabajo), el usuario
toma una imagen de referencia de la impresién y define las zonas
de la relacion en las que se debe comprobar si existen defectos de
impresion. Para cada area de control es posible ajustar por separado
en tres niveles la sensibilidad de la deteccion de defectos de
impresion.

En el Modo Automatico el sistema compara continuamente la
impresién actual con la imagen de referencia (Master) guardada.
Las divergencias detectadas se analizan, graddan e identifican en
el monitor con la ayuda de marcos de color. Los resultados del
analisis son representados como grado de defecto, separadamente
para cada tipo de defecto. Ademas, el operario puede modificar la
configuracién de sensibillidad para la deteccion de defectos de
impresion durante el funcionamiento.

El Modo de Inspeccién ofrece de forma adicional funciones de
inspeccién especiales que permiten al usuario un control visual
detallado de la impresién actual y una comparacion con la imagen
de referencia guardada.

El Modo de Observacion permite visualizar la imagen en vivo de la
banda en marcha con la deteccion de defectos de impresion
desconectada sin tener que realizar previamente una configuracion
de trabajo.

El modo de funcionamiento Historia de defectos proporciona al
usuario una vista general detallada de todos los defectos de
impresién detectados por el sistema durante un trabajo.

Una vez iniciado el modo de funcionamiento aparece una sinopsis
grafica de defectos (bobina virtual), en la que el sistema incluye
automaticamente cualquier defecto detectado.

Una vez seleccionada una entrada en la sinopsis de defectos se
muestra la imagen de defecto en cuestiéon y la seccion
correspondiente de la imagen de referencia en dos ventanas de
comparacién adyacentes. Esto permite al usuario una cémoda
comparacion visual de la impresién actual con la imagen de
referencia guardada.

El Protocolo de trabajo (Job Report) ofrece al usuario una
herramienta potente para la documentacién interna y externa de la
calidad de los productos de imprenta.

La funcion de protocolo genera un protocolo separado para cada
rollo inspeccionado. Junto con los datos generales del trabajo y
una imagen de la repeticidn, cada protocolo de rollo contiene una
sinopsis de rollos en la que se representan los datos de analisis
del rollo seleccionado y un resumen de los datos de analisis de
todos los rollos. En la sinopsis de los ajustes de sensibilidad estan
documentados los ajustes de sensibilidad de deteccion de
defectos empleados para los diferentes tipos de defecto.
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3.3.2 Configuracién de trabajo
(Job Setup)

La lista de estado y defectos del protocolo de rollo muestra de
forma detallada cada cambio de estado (p. €j. inicio y parada del
protocolo o cambio de usuario) y todos los mensajes de error.
Ademas, para los defectos de impresion detectados se representa
la imagen de defecto correspondiente.

El sistema ofrece para la preparacion de trabajos de impresién dos
variantes diferentes:

e Job Setup
La configuracion de trabajo estandar ofrece el ambito funcional
completo para la preparacién de un nuevo trabajo de impresion.
El proceso de preparacion se divide en siete pasos que deben
ser realizados sucesivamente por el usuario.
La Standard Job Setup se describe detalladamente en el
capitulo 7.8.

o Fast Job Setup
Esta variante de la configuracion de trabajo acorta los tiempos
de preparacion de los trabajos de impresion. En la configuracion
de trabajo rapida estan disponibles solamente las funciones de
preparacion empleadas con mayor frecuencia. Todos los demas
ajustes (p. ej. determinacion de las areas de control y de los
ajustes de la sensibilidad para la deteccién de defectos de
impresién) son especificados por el sistema y no se pueden
modificar.
En la configuracion de trabajo rapida se abren todos los ajustes
en un menu, con el consiguiente ahorro de tiempo.
La Fast Job Setup esta descrita en detalle en el capitulo 7.9.
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3.3.3 Funciones especiales

3.3.3.1 Control de la longitud
de repeticion

3.3.3.2 Marcacién manual

3.3.3.3 Control de Flagger

3.3.3.4 Entrada de sefial para
lector de codigos de barras

Con las siguientes funciones especiales se puede adaptar el
sistema de deteccién de defectos de impresion SHARK 4000 al
caso de aplicacion en concreto.

Si es necesario, la preparacion de las distintas funciones se realiza
a traveés del servicio técnico de BST.

La funcién permite el control permanente de la longitud de repeticion
durante el proceso de impresion. De este modo se pueden detectar
de forma temprana tendencias a la desviacion de la longitud de
repeticion.

La funcién mide de forma automatica y continuada la longitud de
cada repeticién impresa y compara el valor medido con la longitud
de repeticién predeterminada en la configuracion de trabajo.

La longitud de repeticién medida y la desviacion determinada se
visualizan en la pantalla principal.

Si la longitud de repeticion medida queda por encima o por debajo
del rango de tolerancia ajustado en la configuracion del sistema,
esto se sefiala mediante una indicacién de alarma.

Si se desea, las desviaciones de longitud de repeticién determinadas
se incorporan como entradas de defecto a la historia de defectos y
al protocolo de trabajo. Para la documentacion de la calidad de
impresion se pueden protocolizar de forma opcional los resultados
de medicion en un archivo.

La funcién Control de la longitud de repeticién se describe en el
capitulo 9 de este manual de servico.

La funcion se emplea para incluir marcas manuales en el protocolo
de trabajo mediante una sefial de entrada externa.

Estas pueden utilizarse p. ej. para la identificacién de areas de
maculatura o para la sincronizacion de la banda con el protocolo
de trabajo.

La salida de sefial permite el control de un aparato de marcacién
de banda externo (Flagger). El Flagger se utiliza p. ej. para marcar
areas defectuosas mediante la colocacién de etiquetas adhesivas
sobre la banda de material. Para cada marcacion se genera
automaticamente una entrada de evento al respecto en el
protocolo de trabajo.

La entrada de sefial permite el procesamiento de la sefial de un
lector de codigos de barras externo.

Para cada sefial de entrada se genera automaticamente una
entrada de evento al respecto en el protocolo de trabajo.
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3.3.3.5 Entradas de sefial para
sefiales de cambio de rollo

3.3.3.6 External Position Link (EPL)

3.3.3.7 Flujo de trabajo

3.3.3.8 Salida de sefial para
monitor adicional

Las entradas de sefial configurables permiten la evaluacién de las
sefiales de cambio de rollo emitidas por el desbobinado y bobinado
de la maquina impresora. Para cada cambio de rollo se genera
automaticamente una entrada de evento al respecto en el
protocolo de trabajo.

e Desbobinado:
Para evitar que las fluctuaciones de tensién de la banda
aparecidas durante el cambio de rollo produzcan una deteccién
indeseada de defectos de impresion, la deteccién de defectos
de impresioén es desconectada provisionalmente de forma
automatica tras la entrada de la sefial de cambio de rollo por el
desbobinado.

e Bobinado:
La evaluacién de la sefial de cambio de rollo realizada por el
bobinado de la maquina impresora permite la creaciéon de
protocolos separados de los distintos rollos de un trabajo de
impresion.

Esta funcién permite el control remoto de la posicion de la camara
de un sistema de supervision de banda por video conectado por
parte de la interfaz de usuario del SHARK 4000.

Una vez tocada el area deseada de la sinopsis de repeticion de la
ventana de visualizacion del SHARK 4000, la unidad de camara
del sistema de supervision de banda por video se desplaza
automaticamente a la posicion correspondiente de la repeticion y
toma una imagen.

La evaluacién de la imagen se realiza a través del operador de la
maquina o, si existe, del software de andlisis del sistema de
supervision de banda.

El software de gestién de flujo de trabajo LECTOR 4000 permite la
visualizacion, la evaluacion y el posterior procesamiento de los
protocolos de trabajo generados por el sistema de deteccion de
defectos de impresiéon SHARK 4000.

Permite que el gestor de calidad del taller de impresion compruebe
y valore rapidamente los defectos detectados.

La sefial de salida se utiliza para la visualizacién en directo de la
sinopsis de la repeticion en un monitor adicional.
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3.3.4 Deteccion de defectos
de impresion

3.34.1 Tipos de defecto
reconocibles
El sistema diferencia entre cuatro tipos de defecto de impresion
diferentes:

1. Salpicaduras
Salpicaduras de tinta, discontinuidades de color o modificaciones
puntuales dentro de una zona homogénea con o sin impresién

2. Estructura
Errores de registro, discontinuidades de impresion o impresion
excesiva dentro de zonas estructuradas en el motivo

3. Rayas
Rayas que transcurren en la direccion de la banda
(p.€j. rayas de racleta)

4. Tonalidad
Alteraciones superficiales del color o también de una zona sin
imprimir en el motivo

.@:’ Cada uno los cuatro algoritmos de deteccion de
defectos estan optimizados para el tipo de defecto

correspondiente. Sin embargo, es posible que se
produzca la asignacién de un defecto detectado a
otro tipo de defecto. Por ejemplo, una salpicadura
grande puede detectarse como diferencia de color.
iNo se trata de una disfuncién del sistema!

3.3.4.2 Tamaiios de defectos
reconocibles
El tamafio de los defectos de impresién reconocibles por el sistema
depende de toda una serie de factores diferentes:

¢ Resoluciéon de la cAmara transversal a la direccién de marcha
de la banda (direccion X)

Velocidad de banda

Oscilaciones de la banda

Contraste

Material (estructura, transparencia, ...)

Calidad de la impresion

Disposicion de los defectos

(en zonas estructuradas u homogéneas)

.@: iPor esa razén, los tamafios de defecto minimos

reconocibles indicados representan sélo valores
orientativos! BST puede determinar los valores
orientativos validos para su aplicacion especifica

s6lo después de un asesoramiento especial, tomando
en consideracion todas las magnitudes relevantes.

Valores orientativos para el tamafio minimo de defectos reconocibles:

e En zonas estructuradas: 15 pixeles
(p.€j. texto, coédigos de barras, bordes, ...)
¢ En zonas homogéneas: 10 pixeles
(p.€j. superficies coloreadas)
SHARK 4000 N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 3
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3.3.4.3 Condiciones para un
reconocimiento 6ptimo
de defectos

Para garantizar una 6ptima deteccion de defectos tienen que
cumplirse las condiciones siguientes:

e La banda en marcha frente a la unidad de camara tiene que
estar libre de ondulaciones y de arrugas.

e Hay que minimizar las oscilaciones horizontales y verticales de
la banda antes de la unidad de camara.
Durante la inspeccién de materiales opacos (no transltcidos), la
unidad de camara se encuentra montada sobre un rodillo de
desviacion.

e Hay que evitar que se produzcan vibraciones en la unidad de
camara.

e Los discos de difusor de las unidades de iluminacion y las
ventanillas de los médulos de camara se deben mantener limpias..

e Durante la inspeccién de materiales transparentes hay que
mantener limpio el trasfondo de la banda (p.ej. placa de fondo
de material o iluminacion de luz transmitida opcional).

e Hay que respetar los intervalos de mantenimiento indicados.
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3.3.5 Componentes del sistema

3.3.5.1 Unidad de camara

El sistema de deteccion de defectos de impresion 100% en tiempo
real SHARK 4000 consta de los componentes principales descritos
en los siguientes capitulos.

La unidad de cdmara (Image Capture Unit, ICU) del sistema consta
de uno a tres médulos de camara (Image Capture Module, ICM)
integrados en un bastidor comun.

Maodulo de camara (ICM)

lluminacion lluminacion
de campo claro de campo oscuro

El nimero de mdédulos de camara depende de la anchura de la
banda que se deba inspeccionar (véase capitulo 4.3.2 y 4.3.3).
Existen dos tipos de médulos de camara con diferentes
resoluciones disponibles:

Médulo Anchura | Resolucion*|Campo de aplicacion
de camara | de escaneo tipico

ICM 680 680 mm 0,285 mm | Impresion flexografica

ICM 510 510 mm 0,150 mm Huecograbado

* resolucién en sentido transversal con respecto al sentido de
marcha de la banda (en la direccion X)

Cada mddulo de camara esté equipado de forma estandar con tres
unidades de iluminacion (dos de iluminaciéon de campo oscuro y una
de campo claro). La activacion y el ajuste de intensidad de cada
una de las unidades de iluminacién por separado permite una
adaptacién 6ptima de la iluminacién a los materiales mas diversos.

NOTA

Una apertura no autorizada de las carcasas de los
modulos de cadmara

puede provocar dafios de los mddulos de camara debido a su
ensuciamiento o desajuste.

e No abra nunca las carcasas de los médulos de camara.
En el interior de los médulos de cAmara se encuentran
componentes electrénicos y Opticos altamente sensibles
que se han ajustado de forma precisa de fabrica.

SHARK 4000

Sistema de deteccién de defectos
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W@: Si se detiene la deteccion de defectos, todas las
unidades de iluminacion del sistema se desconectaran
de forma automatica una vez transcurridos unos
cinco minutos.
La desconexi6n automatica contribuye a ahorrar
energiay a alargar la vida util de las unidades de
iluminacion.
Si sereinicia la detecciéon de defectos, todas las
unidades de iluminacién activadas se volveran a
conectar automaticamente.

3.3.5.2 lluminacién de luz transmitida
(opcional)

lluminacién de luz transmitida

Para la inspeccién de materiales transparentes (translucidos), la
unidad de cdmara se puede equipar con una iluminacion de luz
transmitida opcional. Se monta exactamente frente a la unidad de
camara e ilumina la banda del material desde la parte trasera.

SHARK 4000 N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 3
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3.3.5.3 Pupitre de mando
(armario de distribucion

del OCO)
Interfaz USB
Pantalla tactil TFT
Interruptor
principal
El pupitre de mando (armario de distribucion del OCO) contiene
los siguientes componentes principales:
e Ordenador de control (OCO) para el mando del sistema
(OCO = Operation Controller)
¢ Interfaz de sincronizacién
para la sincronizacion con la maquina impresora
¢ Interfaz E/S para sefales especificas del cliente o la
generacion de alarmas
e Cableado de red con interruptor de servicio, fusible
automatico y caja de enchufe de servicio
e Pantalla tactil TFT de 19"
e Interruptor principal
e Interfaz USB
e Teclado de servicio
NOTA
El uso de la caja de enchufe de servicio del pupitre de
mando para el suministro de tensién de consumidores
externos
puede provocar averias en el sistema al hacer saltar la
proteccion por fusibles externa (del cliente).
¢ Emplee la caja de enchufe de servicio verde del pupitre de
mando exclusivamente para fines de servicio.
SHARK 4000 N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 3
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NOTA

El uso de lainterfaz USB para el suministro de tension de
consumidores externos

puede provocar dafios en el PC industrial.

e Emplee la interfaz USB exclusivamente para el intercambio
de datos.

o Aplique ala interfaz USB una carga de 300 mA como
maximo.

3.3.5.4 Armario de distribucion

del PCO
El armario de distribucion del PCO contiene los siguientes
componentes principales:
¢ 1 ordenador de tratamiento de imagenes (PCO) por médulo
de camara (PCO = Processing Controller)
e 1 unidad de alimentacién por médulo de camara
e Cableado de red con fusible automatico
W@ El armario de distribucién del PCO se debe instalar
cercade launidad de cdmara, ya que la longitud del
cable de conexion entre la unidad de camarayy el
armario de distribucion del PCO no puede superar
los 10 m por razones técnicas.
La longitud de cable maxima entre el armario de
distribucién del PCO 'y el pupitre de mando es de 30 m.
SHARK 4000 N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 3
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3.3.55 Codificador rotatorio
Para la sincronizacion del sistema de deteccién de defectos de

impresién 100% en tiempo real SHARK 4000 con la maquina
impresora se encuentran disponibles dos tipos de codificadores
rotatorios.

1. Codificador rotatorio

2. Codificador
de rueda de fricciéon

SHARK 4000 N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 3
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3.3.6

Descripcion 3

Placas de caracteristicas

En las placas de caracteristicas de los componentes del sistema
encontrara todos los datos necesarios para realizar consultas a
BST. Véase al respecto el capitulo 14.

@ Direccién del fabricante (® Fecha de fabricacion

(afio/semana)
@ Descripcién del modelo (® Version de hardware
(® Datos eléctricos @ Tipo de proteccién
@ Numero de serie

Los datos incluidos en las siguientes placas de caracteristicas
deben entenderse como un ejemplo.

Placa de caracteristicas de la unidad de camara (ICU)

La placa de caracteristicas se encuentra en un lateral en el bastidor
portante de la unidad de camara.
Heidsieker Heide 53

— 1 j
@ wBs D-33739 Bielefeld

nternational
@ —1> Type: SHARK 4000 Camera Unit

P20 <
142722_2056 2012/25 Ver: A<

|
®

Placa de caracteristicas del médulo de camara (ICM)

@0

@ —t> sN.:

La placa de caracteristicas se encuentra en el lado inferior del

modulo de camara.
Heidsieker Heide 53

O— '.-I-'BS D-33739 Bielefeld

nternational
@——> Typ.: SHARK 4000 Camera ICM 0680
@—1>24V—= IP20 «—@)
@——> SN.: C163784_03-0391 201%/08 Ver: B<——@

|
®

Placa de caracteristicas del armario de distribucién del OCO

La placa de caracteristicas se encuentra en el lado exterior de la
puerta del armario de distribucion.

Heidsieker Heide 53

@
®—
®—
@ —

- [#BS

nternational

D-33739 Bielefeld

—> Type: SHARK 4000 OCO-Cabinet
—» 230V~ 50-60Hz 2300VA

— SN.:

P20 «—+—@)

141897_2076 2012*/05 Ver: A< ®

I
®

SHARK 4000
Sistema de deteccién de defectos
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Placa de caracteristicas del ordenador de control (OCQO)

La placa de caracteristicas se encuentra en el lado delantero de la
carcasa.

O—+— E/BST Heidsieker Heide 53

nternational D'33739 BIeIefeId

@ —> Type: SHARK 4000 OCO-Controller
® —1> 100-240V~ 50-60Hz IP20 +1+—@
@—7> sN.: B158284_0067 2012408 Ver: | «<1—®

I
®

Placa de caracteristicas del armario de distribucién del PCO

La placa de caracteristicas se encuentra en el lado exterior de la
puerta del armario de distribucion.

— Y J Heidsieker Heide 53
@ — ABST D-33739 Bielefeld

nternational

@ —+> Type: SHARK 4000 PCO-Cabinet
(® ——> 230V~ 50-60Hz 2300VA P20 «—+—@)

@—1>SN.: 141363_2076 2012*/05 Ver: A<1——@®

I
®

Placa de caracteristicas del ordenador de tratamiento de imagenes
(PCO)

La placa de caracteristicas se encuentra en el lado delantero de la
carcasa.

— 1 5 Je g Heidsieker Heide 53
@ /’ﬁB ST D-33739 Bielefeld

nternational

@——> Type: SHARK 4000 PCO-Controller
® —> 100-240V~ 50-60Hz P20 —+—@

@—1>sN.: B158545_0015 2012405 Ver: A+1T—@®

I
®
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Descripcion 3

3.3.7 Numero de sistema

Con ayuda del nimero de sistema, el servicio técnico de BST puede
identificar su sistema de forma inequivoca. Encontrara el nimero
de sistema en una pegatina colocada sobre cada componente del
sistema situado justo al lado de la placa de caracteristicas.

La pegatina contiene los siguientes datos:

@ Direccién del fabricante

(@ Descripcién del modelo

(® Numero de sistema

@ Fecha de fabricacién (afio/semana)

Los datos incluidos en la pegatina representada a continuacion
deben entenderse a modo de ejemplo.

o—f [BST riarers

nternational

>—SHARK 4000

®@—> System No.: 2081 201211«———®

SHARK 4000
Sistema de deteccién de defectos
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Datos técnicos 4

4 Datos técnicos

4.1 Condiciones
ambientales

Temperatura ambiente
durante el funcionamiento

min. 5°C( 41°F)

max. 40 °C (104 °F)

Pantalla tactil, véase el manual de
instrucciones separado del fabricante

Temperatura de
almacenamiento

-10a+ 55°C
(14 a + 131 °F)

Humedad del aire

20 — 80%, sin condensacion

Lugar de aplicacion

en edificios cerrados y secos,
< 2000 m sobre el nivel del mar

4.2 Alimentacion
de corriente

Alimentacion de corriente

100 — 240 V~, 50/60 Hz

Consumo de potencia
de todo el sistema

1 médulo de cdmara: aprox. 1.300 W
2 modulos de camara: aprox. 1.800 W
3 modulos de camara: aprox. 2.300 W

Proteccion por fusibles

Proteccion por fusibles externa: 16 A
Proteccion por fusibles interna: 16 A
Caja de enchufe de servicio: 16 A

Los datos resultan validos para un
suministro de corriente de 115 VA y
230 V~

Proteccion de
sobretension

Proteccion fina de dispositivos

(no reiniciable) de la clase Il
conforme a VDE 01805-305-4:2006.
iSe deben preconectar desconectores
adecuados de la clase | y II!

Clase I: Proteccién pararrayos
Clase Il: Descargador de sobretension
Clase llI: Fusible protector del aparato

SHARK 4000 N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 4
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4.3 Deteccion de defectos
de impresién

4.3.1 Datos generales
Velocidad de banda min. 24 m/min
max. 600 m/min
Fluctuaciones de horizontal (transversal con respecto al
posicion de la banda: sentido de marcha de la banda):
max. + 4 mm
vertical (concentricidad con la banda):
méax. + 1,0 mm
Ondulacion del material max. + 0,5 mm
NUmero max. de defectos | por trabajo: 30.000
por rollo: 2.000
por pista: 1.000
Desviacion de registro max. £ 5 pixeles en la direccién de
marcha de la banda y en transversal a
la misma, compensable (dependiendo
de la resolucién)
* dependiente de la aplicaciéon y de la resolucién deseada en el
sentido de marcha de la banda (direccion Y)
4.3.2 Resolucién estandar
(ICM 680)
Anchura de escaneo 680 mm
del médulo de cdmara
Ancho de banda méaximo | 1 médulo de cdmara: 680 mm
2 médulos de cdmara: 1.360 mm
3 modulos de camara: 2.040 mm
Resolucién en la 0,285 mm
direccion X (transversal
con respecto al sentido
de marcha de la banda)
Velocidad Resolucién en Longitud de la repeticion
de banda la direccion Y min. MAX.
300 m/min 0,30 mm Px 500 mm 2.330 mm
350 m/min 0,35 mm/Px 590 mm 2.720 mm
400 m/min 0,40 mm/Px 670 mm 3.110 mm
450 m/min 0,45 mm/Px 760 mm 3.500 mm
500 m/min 0,50 mm/Px 840 mm 3.890 mm
550 m/min 0,55 mm/Px 930 mm 4,270 mm
600 m/min 0,60 mm/Px 1.000 mm 4.660 mm
m@: Si la longitud de la repeticién real queda por debajo
del valor indicado para la longitud de la repeticién
minima, el sistema une automaticamente varias
repeticiones en una.
SHARK 4000 N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 4
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4.3.3 Altaresolucion

(ICM 510)
Anchura de escaneo 510 mm
del médulo de camara
Ancho de banda maximo | 1 médulo de camara: 510 mm
2 médulos de camara: 1.020 mm
3 médulos de camara: 1.530 mm
Resolucién en la 0,15 mm
direccién X (transversal
con respecto al sentido
de marcha de la banda)
Velocidad Resolucién en Longitud de la repeticion
de banda la direccion Y min. MAX.
300 m/min 0,42 mm Px 700 mm 3.240 mm
350 m/min 0,49 mm/Px 820 mm 3.780 mm
400 m/min 0,56 mm/Px 940 mm 4.320 mm
450 m/min 0,63 mm/Px 1.050 mm 4.860 mm
500 m/min 0,70 mm/Px 1.170 mm 5.400 mm
550 m/min 0,77 mm/Px 1.290 mm 5.940 mm
600 m/min 0,84 mm/Px 1.400 mm 6.480 mm
ﬁ Si la longitud de la repeticién real queda por debajo
del valor indicado para la longitud de la repeticién
minima, el sistema une automaticamente varias
repeticiones en una.
SHARK 4000 N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 4
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4.4 Mobdulo de camara (ICM)

4.5 Pupitre de mando
(armario de distribucién

Tipo de camara

camara lineal CCD-RGB

Resolucién de camara

ICM 680: 2.440 pixeles/linea
ICM 510: 3.392 pixeles/linea

Frecuencia de lineas

20.000 Hz

Tasa de transmisioén 60 MHz
de datos

Zoom 10x, digital
Clase de proteccion IP 20

lluminacién

lluminacién de campo claro:
40 W, LED de alto rendimiento

lluminacién de campo oscuro:
2 x40 W, LED de alto rendimiento

lluminacioén de luz transmitida (opcional):
40 W, LED de alto rendimiento

vida atil 10.000 h, aprox.

Dimensiones
de la carcasa

Véase hojas de dimensiones en la carpeta
de documentacion del SHARK 4000

Peso

ICM 510: aprox. 28 kg
ICM 680: aprox. 35 kg

Longitud del cable
de conexion

10 m

del OCO)
Puertos de datos e 2 USB,clase A
segun especificacion 2.0
e 1 Ethernet
e Modem interno de 56 K
para el mantenimiento remoto
Salidas e 6 salidas de optoacoplador
max. 24 V=, max. 50 mA
Entradas e 6 entradas
max. 24 V=, 4 mA
e 1 conexioén de codificador rotatorio
14 V=
Pantalla tactil Pantalla tactil TFT de 19“
Para obtener los datos técnicos,
véase el manual de servicio separado
del fabricante.
Clase de proteccion IP 20
Dimensiones Véase hoja de dimensiones en la carpeta
de la carcasa de documentacién del SHARK 4000
Peso aprox. 130 kg
SHARK 4000 N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 4
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4.6 Armario de distribucion

del PCO
Clase de proteccion IP 20
Dimensiones Véase hoja de dimensiones en la carpeta
de la carcasa de documentacién del SHARK 4000
Longitud del cable 30m
de conexién
Peso aprox. 100 kg

4.7 Codificador rotatorio

Codificador rotatorio | Codificador de rueda
de friccion
Resolucién 4.096 impulsos por giro
AllmenFauon 14 V-
de corriente
Clase de Véase el manual de servicio separado
proteccion del fabricante.
Dimensiones Véase hojas de dimensiones
de la carcasa en la carpeta de documentacion
del SHARK 4000
Longitud del Estandar: 2m
cable de conexion Prolongacion de cable (opcional): 30 m

4.8 Emisiones

Nivel de ruido <70 dB(A)
permanente (A)

4.9 Conformidad

con la RoHS
Por la presente certificamos que el sistema de deteccién de

defectos de impresién 100% a tiempo real SHARK 4000 no excede
Ro H s los valores limite mencionados en la Directiva de la UE 2002/95/CE*

para sustancias peligrosas.

* Directiva de la UE sobre la limitacion del uso de determinadas
sustancias peligrosas en aparatos eléctricos y electronicos,
«Directiva RoHS» en(Restriction of Hazardous Substances).
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5 Transporte,
desempaqguetado,
almacenamiento

5.1 Transporte
El sistema de deteccion de defectos de impresién 100% a tiempo
real SHARK 4000 ha sido concebido para el montaje en una
maquina impresora de rollos.

El sistema es entregado o bien como componente de la maquina
impresora o bien como sistema independiente con los componentes
premontados siguientes:

e Unidad de camara

e Pupitre de mando (armario de distribucion del OCO)
e Armario de distribucién del PCO

e Codificador rotatorio

e Cable de conexién

¢ Plantillas de calibracion de camara

El transporte del componentes del sistema se efectuara Unicamente
en el embalaje original de BST.

N[O 2N

El transporte inadecuado

puede producir desperfectos en los componentes del sistema.

¢ Transporte el embalaje solo a la ubicacion marcada.

e Evite los desperfectos en el embalaje.
Sustituya el embalaje dafiado por un embalaje nuevo
adecuado para evitar dafios indirectos en los componentes
del sistema.

iLa empresa BST International GmbH no asume responsabilidad
alguna por los dafios que sufra el sistema de deteccién de
defectos de impresion 100% a tiempo real a causa de un
embalaje deficiente!

SHARK 4000 N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 5
Sistema de deteccion de defectos Fecha: 08.05.2013 Pagina: 32/185



[#BST

nternational

Transporte, desempaquetado, almacenamiento 5

5.1.1 Transporte manual

ADVERTENCIA

iPeligro de dafios personales!

La caida de la mercancia transportada puede provocar
lesiones graves (p. e]. contusiones y roturas de huesos).

e Utilice una técnica de elevacioén, traslado y colocacién
adecuada.

5.1.2 Transporte con carretilla
elevadora o estibadora de
horquilla

Al transportar componentes del sistema de forma manual, tenga
en cuenta los siguientes puntos:

e Al elevar componentes pesados existe peligro de que se
produzcan dafios para la salud.
El peso elevado durante poco tiempo no deberia superar los
15 kg en mujeres y los 25 en hombres.

e Coloque con cuidado la mercancia transportada, a fin de evitar
dafios.

o Ultilice el equipo de proteccion personal
(guantes de trabajo, calzado de seguridad).

e Para elevar el médulo de camara utilice exclusivamente el asa
de estribo de la carcasa prevista para ello.

ADVERTENCIA

(7

iPeligro de dafios personales!

La caida o el vuelco de la mercancia transportada pueden
provocar lesiones graves (p. €j. contusiones y roturas de
huesos).

e Durante el transporte, proporcione una posicion estable a
la mercancia.

Al transportar componentes del sistema con una carretilla elevadora
0 estibadora de horquilla, tenga en cuenta los siguientes puntos:

e Asegure la mercancia transportada de modo que su posicién
no pueda cambiar de forma imprevisible.

e Dado el caso, emplee correas tensoras adecuadas y una
proteccion de bordes.

e Asegurese de que la capacidad de carga de la carretilla
elevadora o estibadora de horquilla es suficiente para transportar
sin peligro la mercancia.

e Utilice el equipo de proteccion personal
(guantes de trabajo, calzado de seguridad).

SHARK 4000
Sistema de deteccién de defectos
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5.1.3 Transporte con equipo
elevador

ADVERTENCIA

2

iPeligro de dafios personales!

La caida de la mercancia transportada puede provocar
lesiones graves (p. e]. contusiones y roturas de huesos).

e Para el transporte, utilice equipos elevadores adecuados.

¢ Durante el transporte no se sitie debajo de la mercancia
transportada.

Al transportar componentes con un equipo elevador, tenga en

cuenta los siguientes puntos:

Asegurese de que la capacidad de carga del equipo elevador
es suficiente para transportar sin peligro la mercancia.

Durante el transporte, proporcione una posicion estable a la
mercancia.

Para fijar las instalaciones de suspensién de carga del equipo
elevador, utilice solamente medios de enganche adecuados y
de dimensiones suficientes.

Asegure las cintas de elevaciéon de modo que no puedan
resbalar y hacer volcar o caer el material.

SHARK 4000
Sistema de deteccién de defectos
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5.1.4 Transporte de los

modulos de camara
Las asas que hay en los médulos de camara estan pensadas

exclusivamente para el transporte manual y el uso manual de los
modulos en la instalacion. Las asas no estan autorizadas como
punto de sujecién para medios de enganche

(p. €j. cintas elevadoras o cadenas).

ADVERTENCIA

iPeligro de dafios personales!

La caida de los modulos de camara puede provocar lesiones
graves (p. €. contusiones y roturas de huesos).

e No utilice las asas que hay en los médulos de camara para
la sujecion de medios de enganche.

BST International GmbH no se hace responsable de dafios
personales o materiales provocados por un transporte
inadecuado de los médulos de camara.

Permitido No permitido

SHARK 4000 N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 5
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5.2 Desempaquetado
Revise los posibles desperfectos de transporte del envio de
mercancias y la integridad de la entrega inmediatamente después
de su entrada.

NOTA

Los embalajes deteriorados
pueden producir desperfectos en los componentes del sistema.

e Quite los embalajes deteriorados en presencia de un
encargado de la empresa de transporte y compruebe los
posibles desperfectos del contenido.

Desembale los componentes solo inmediatamente antes del
comienzo del montaje en un recinto cerrado y seco.

El volumen de suministro depende de su pedido.

¢ Antes del comienzo de las labores de montaje, compruebe si
estan disponibles todos los componentes necesarios.
Coloque delante de usted todos los bultos/cajas suministradas
para el pedido. Abra un bulto/caja tras otro y saque
cuidadosamente el material de embalaje y los componentes.
Tenga especial cuidado con las piezas pequefias, como cables
y accesorios, que pueden estar embalados en los bultos/cajas.

e Compruebe los posibles desperfectos de todos los componentes
suministrados (p. ej. abolladuras, arafiazos, piezas sueltas,
cables defectuosos, etc.).

Los componentes defectuosos o deformados se deben cambiar
inmediatamente, ya que no se puede garantizar a largo plazo el
funcionamiento correcto de esas piezas.

¢ En el caso de que quiera reenviar esos componentes, es
imprescindible que los empaquete en el embalaje original.
El transporte se efectuara unicamente en el embalaje original
de BST. En caso contrario, elimine el material de embalaje
segun lo que establezcan las prescripciones locales.

5.3 Almacenaje
Si no se montan los componentes del sistema directamente, deben
almacenarse en un cuarto seco hasta que sean montados.

Condiciones de almacenamiento:

Temperatura: -10 a max. 55°C
Humedad del aire: 20 - 80%, sin condensacion
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6 Montaje/
Puesta en servicio

ADVERTENCIA

El montaje y puesta en servicio indebida del sistema de
deteccién de defectos de impresion 100% en tiempo real
SHARK 4000

puede provocar lesiones o dafios materiales de gravedad.

e Elsistema de deteccién de defectos de impresién 100% a
tiempo real SHARK 4000 solo puede ser instalado por
empleados de BST o por personal especializado
debidamente cualificado.

BST International GmbH no asume responsabilidad alguna por
cualquier manejo erréneo o por dafios originados por el
incumplimiento de esta prescripcion.
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7 Manejo

7.1 Generalidades

ADVERTENCIA

Uso indebido del sistema de detecciéon de defectos de
impresion 100% a tiempo real SHARK 4000

puede causar lesiones o dafios materiales de gravedad.

e El sistema de deteccion de defectos de impresion 100% a
tiempo real SHARK 4000 solo puede ser manejado por
personal instruido para ello!

BST International GmbH no asume responsabilidad alguna por
cualquier manejo erréneo o dafios motivados por el incumplimiento
de esta prescripcion.

El manejo de la pantalla tactil con objetos punzantes,
duros o asperos (p. €j. boligrafos, guantes)

puede provocar dafios en la superficie de la pantalla tactil.

¢ Maneje la pantalla tactil solo con el dedo.
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7.2 Conectar el sistema
Procedimiento:

e Conectar interruptor principal del pupitre de mando.

Interruptor
principal

Se inicia el ordenador de control del sistema.

Este proceso puede durar algunos segundos.

Durante el arranque del sistema se muestra durante unos 10
segundos la siguiente pantalla de inicio en el monitor de pantalla
tactil:

Solicitud de calibracién
de la pantalla tactil

En la esquina inferior derecha de la pantalla inicial aparece una
solicitud de calibracion de la pantalla tactil.
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.@3 La calibracion del monitor de pantalla tactil solo

se debe realizar una vez durante la puesta en
servicio del sistema.
El proceso de calibracion se inicia automaticamente
tocando la pantalla tactil en un punto cualquiera.
El procedimiento de calibracion de la pantalla
tactil se describe exhaustivamente en el capitulo
7.3.

Si tras la conexién el sistema reconoce un nuevo
monitor de pantalla tactil (p.ej. tras la sustitucion
de un monitor defectuoso), se debe realizar

obligatoriamente una calibracién de la pantalla
tactil.

Si no se toca la pantalla tactil, una vez que expira el tiempo de
espera se muestra automaticamente la pantalla principal de la
interfaz de usuario SHARK 4000.

|#BST

nternational

PCO: 1, IP; 192.168.2.10, Status: Ping OK.
PCO: 1, IP: 192.168.2.10, Status: Conexién en curso...

PCO: 2, IP; 192.168.3.10, Status: Ping OK.
PCO: 2. IP: 192.168.3.10, Status: Conexion en curso...

A continuacion, el sistema establece la conexion Ethernet entre
el ordenador de control (Operation Controller, OCO) y el
ordenador de tratamiento de im&genes (Processing Controller,
PCO). Durante este proceso se muestran mensajes al respecto
en la ventana de visualizacion de la pantalla principal.

Una vez establecida la conexion desaparece el mensaje.

El sistema esta operativo.
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7.3  Calibrar la pantalla tactil

Durante la puesta en servicio del sistema de deteccidon de defectos
de impresion se debe realizar una Unica calibracion de la pantalla
tactil. jEn general, no es necesario repetir la calibracion de la
pantalla tactil!

La calibracion de la pantalla tactil se realiza directamente una vez
conectado el sistema.

W@D Si tras la conexion el sistema reconoce un nuevo
monitor de pantalla tactil (p.ej. tras la sustitucién de

un monitor defectuoso), se debe realizar
obligatoriamente una calibracion de la pantalla tactil.

Procedimiento:

1. Conectar el sistema.
Durante el arranque del sistema se muestra durante unos 10
segundos la siguiente pantalla de inicio en el monitor de
pantalla tactil:

2. Tocar con el dedo en un lugar cualquiera de la pantalla tactil.
Aparece la siguiente visualizacion:

3. Para iniciar la calibracion de la pantalla tactil, tocar con un dedo
en cualquier lugar de dicha en la pantalla tactil.

SHARK 4000
Sistema de deteccion de defectos
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Se inicia la funcién de calibrado.
En la pantalla aparecen tres cruces reticulares consecutivas.

o '

=S

>

4. Tocar con el dedo de forma consecutiva en el centro de cada
una de las dos cruces reticulares que aparecen en la pantalla
tactil.

Una vez tocada la tercera cruz reticular aparece el siguiente
mensaje:

Touch the screen. Does the cursor follow your finger?

5. Tocar con el dedo en diferentes lugares de la pantalla tactil.
Si la calibracién de la pantalla tactil es correcta, el cursor de la
pantalla debe seguir con exactitud los movimientos del dedo.

6. Para comprobar los ajustes de calibracion, pulsar el
K) | botén Atras.
Los pasos de calibracion se realizan de nuevo.

Para finalizar la funcién de calibracion, pulsar el botén
OK. La calibracién de la pantalla tactil ha finalizado.
Aparece la pantalla principal de la interfaz de usuario
del SHARK 4000.
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7.4 Opciones de entrada

7.4.1 Entradas en los campos
de ediciodn
Para algunas funciones / algunos ajustes se requieren entradas
numeéricas o alfanuméricas en campos de edicion.

Longitud de la repeticion

62600 | mm

Campo de edicion

Procedimiento:

« Tocar el campo de edicién en la pantalla tactil.
Se abre una ventana con un teclado alfanumérico.

Longitud de repeticion: | 624.00

L L 0 e 0 e T e e e Sl
DR ERDnanNn

BEERRRE AR

T LI
0 I N

En la parte superior de la ventana aparece un campo de edicion
con la denominacion correspondiente

(en el ejemplo, Longitud de la repeticion).

Las teclas que no son necesarias para la introduccion se
desactivan y se representan difuminadas en gris.

e Realizar la entrada numérica o alfanumérica pulsando las teclas
correspondientes del teclado.
Los caracteres introducidos aparecen en el campo de edicion.

e Para corregir una entrada, tocar la posicién correspondiente en
el campo de edicién. El cursor cambia a la posicion seleccionada.

. Para borrar el Ultimo caracter introducido, tocar la
tecla < BACK. Entonces se borra el caracter que se
encuentra delante de la posicién actual del cursor.

Para borrar todos los caracteres introducidos,
pulsar la tecla reset. Todos los caracteres del
campo de edicion se borraran.

. Para finalizar la entrada, pulsar la tecla RETURN.

SALULE  E| teclado se cierra. Los caracteres introducidos son

aceptados en el campo de edicién.

. Pulsar la tecla Cerrar para cancelar la entrada.
El teclado se cierra sin que se acepten los
caracteres que se han introducido.
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7.4.2 Casilla de verificacion
Pulsando una casilla de verificacion de la pantalla tactil se activa o
desactiva la funcion correspondiente.

(; Invertir sentido de
desplazamiento de banda

Casilla de verificacion

( @ | Lafuncion esta activada

( La funcién esta desactivada

7.4.3 Listade opciones

En una lista de opciones puede seleccionarse una entrada de una
lista predeterminada.

Abrir lista
de opciones

Nombre de usuario: |[Jel

admin
bst

tech
user

Opcidn
selecci6énada

Procedimiento:

. Pulsar el boton que aparece en el margen,
hd . s
situado en el borde derecho del campo de edicion.

Se abre una lista con todas las opciones disponibles.
La opcion actualmente seleccionada aparece destacada sobre
fondo azul.

e Seleccionar la opcién deseada pulsando el cuadro de lista
correspondiente en la pantalla tactil.
La lista de opciones se cierra.
La opcion seleccionada pasa al campo de edicion.
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7.5 Estructuradela
pantalla principal

7.5.1 Ventana de visualizacion

7.5.2 Ventana de informacién

#BST

nternational

Ventana de visualizaciéon

SH,

- Ventana d
4000 i)

Barra de herramientas

La pantalla principal de la interfaz de usuario se subdivide en 3 zonas:
¢ Ventana de visualizacion
¢ Ventana de informacion
e Barra de herramientas

Al preparar un nuevo trabajo de impresién aparece en la ventana
de visualizacién la imagen de referencia tomada. Con ayuda de
lineas de marcacion de colores se definen los limites de la repeticién,
las pistas y las areas de control (véase capitulos 7.8.8 a 7.8.10).

En el Modo Automatico se representan en la ventana de
visualizacion la imagen de defecto del Ultimo defecto detectado
(Defecto), la seccion correspondiente de la imagen de referencia
(Golden) y la imagen en directo de la repeticibn completa (vista
general de la repeticion) (véase capitulo 7.11.1.1).

En el Modo de Inspeccidn, la ventana de visualizacion muestra la
imagen en directo de la repeticién o la imagen de referencia, segun
se elija (véase capitulo 7.11.2.2).

En el Modo de Observacion, la ventana de visualizacién muestra
la imagen en directo de la banda en marcha (véase capitulo 7.11.4.2).

En el modo de funcionamiento de Historia de defectos aparece
en la zona inferior de la ventana de visualizacion una sinopsis
gréfica (bobina virtual) de todos los defectos detectados

(véase capitulo 7.11.3.1). Las dos ventanas de comparacion de la
parte superior de la ventana de visualizacion permiten una
comparacion visual entre las imagenes en directo, de referencia 'y
de defecto de un defecto seleccionado (véase capitulo7.11.3.2).

Al preparar un nuevo trabajo de impresién aparecen en la ventana
de informacion las méascaras de entrada para la determinacion de
los ajustes especificos del trabajo y los elementos de mando para el
ajuste fino de la posicion de las lineas de marcacién y marcos.
Durante la deteccidn de defectos de impresion se muestran en
la ventana de informacién los resultados del analisis de defectos.

SHARK 4000
Sistema de deteccién de defectos
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7.5.3 Barrade herramientas

La barra de herramientas contiene todos los elementos de mando

mediante los cuales el usuario controla el funcionamiento del sistema
de deteccion de defectos de impresion.
Los elementos de mando cuya funcién no esta actualmente
disponible aparecen difuminados en gris.

Véase Funcién Elemento Funcion Véase
capitulo de mando capitulo
Apertura del ventana = a Acceso a la configuracion
7131 de estado del sistema I '-//8 del sistema 10.2
Apertura de la @ Preparacién de trabajo
7102 memoria de trabajos (configuracion de trabajo) 782
8.3 Acceso al protoco!o . a In|C|o/F|n_ de session 76
de trabajo de usuario
o Activacion del
711.1 " éAc't&vacmr] del _p O A8 <e— Modo de Inspeccién / ;ﬁi
odo Automatico Modo de Observacion e
Activacion del A\ Postaprendizaje de defectos
_>
7113 Historia de defectos E% A (funcién Re-Master) 7114
Cancelacion 71
de la funcién actual
- Usuario - Visualizacion del
- , . 7.6.1
printer 1 usuario registrado
- Visualizacion - Visualizacién del modo 7.11.2.2,
Imagen en vivo de visualizacion activo 7.11.3.2
Nombre del trabajo Visualizacion del
JOBO1.22 nombre de trabajo T
Visualizacion de Dev.: 057
94 - desviacion de la longitud —> Rz;;ticién:“-;;;ﬁ i Visualizacion del desplazamiento
de repeticion Desplazam. X: 0.0 mm g de banda en sentido transversal
- longitud de repeticién medida con respecto a la marcha de banda 7.11.19
7721 Ajuste de la ampliacion —p }g @ -a— Ajuste de la ampliacion 7721
B méaxima (Quick Zoom in) minima (Quick Zoom out) e
77909 Aumento de la ampliacion —p ﬁ) ﬁ) -a— Reduccion de la ampliacién 7729
T (Zoom in) (Zoom out) B
Conmutacion del r11.1.2,
modo de visualizacién 11122,
odo de visualizacio 71139
00 Fiin Indicacién de la velocidad 711.1.10
actual de banda
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7.6 Gestion de usuarios

7.6.1 Inicio de sesion

Cualquier usuario que desee trabajar con el sistema debe iniciar
una sesién previamente.

Excepcion: Silafuncion de inicio de sesion automético esta
activada, cada vez que se inicie el sistema se
iniciard automéaticamente una sesion de un
usuario predeterminado. La funcién de inicio de
sesion automatico se describe en el capitulo 10.5.2.

Si no ha iniciado sesion ningun usuario, todos los botones de la
barra de herramientas de la pantalla principal se encuentran
desactivados. Los botones apareceran difuminados en gris.

W@: Solo podrén iniciar sesién aquellos usuarios para
los que el administrador del sistema haya creado

previamente un nombre de usuario y una contrasefia
(véase capitulo 10.8.3). Cualquier cambio de
usuario (inicio y fin de sesién) se registrara en el
protocolo de trabajo.

Procedimiento:

la barra de herramientas. En la ventana de visualizacién
aparece la siguiente ventana (aqui con la lista de
opciones Nombre de usuario abierta):

1. e Pulsar el boton que aparece en el margen, situado en

Registrarse

Nombre de usuario:

admin

user

Registrarse Cancelar

2. Abrir la lista de opciones Nombre de usuario y pulsar el nombre
de usuario deseado en la lista de nombres disponibles.
La lista se cerrara y el nombre de usuario seleccionado
aparecera en el campo de edicion.

3. Pulsar el campo de ediciéon Contrasefia e introducir la
contrasefia mediante el teclado de entrada.

4. Pulsar el boton Registrarse. _
El proceso de inicio de sesidn ha concluido.

ity El nombre de usuario registrado aparece
- en el campo de visualizacion situado en
admin el centro de la barra de herramientas.

Si se introduce un nombre de usuario o una contrasefia falsos
aparecera el siguiente mensaje de error:

“Error al iniciar sesién: nombre de usuario o contrasefia no validos*

Confirmar el mensaje de error pulsando el botén OK vy repetir la
entrada.

SHARK 4000
Sistema de deteccién de defectos
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7.6.2 Fin de sesién

Cuando el usuario haya concluido su trabajo en el sistema o el
trabajo deba ser continuado por otro usuario, el usuario actual
debera finalizar la sesién del siguiente modo:

1.

6 la barra de herramientas.

Esta seguro que desea salir del sistema?

Pulsar el boton que aparece en el margen, situado en

En la pantalla aparece el siguiente mensaje:

“Esté seguro que desea salir del sistema?*

2. Pulsar el botén Si en la ventana.
El dGltimo usuario ha finalizado sesion.
Todos los botones de la barra de herramientas se encuentran

desactivados.

SHARK 4000
Sistema de deteccién de defectos
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7.7 Navegacion en imagenes
y ajuste de zoom

7.7.1 Navegacion en imagenes

"one touch"
La navegacion en imagenes "one touch" permite navegar

cémodamente por la imagen representada en la ventana de
visualizacion.

W@ La navegacion en imagenes "one touch" solo se

encuentra activa entre los pasos 2 (lluminacion) y 3
(Imagen de referencia) del proceso de preparacion
(Job Setup) asi como en el modo de inspecciény

en el modo de observacion.

[T

— 1. Tocar con el dedo en la ventana de |— 2. La marca negra seleccionada se centra
visualizacion sobre la zona de la imagen autométicamente en la ventana de

deseada (en el ejemplo, marca negra). visualizacion.
Con ayuda de los cuatro botones de

zoom se puede ampliar o reducir al
tamafio deseado la seccion de imagen
mostrada (véase capitulo 7.7.2).
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7.7.2 Ajuste del zoom

7.7.2.1 Funcién Quick Zoom

7.7.2.2 Ajuste del aumento

}g @ Mediante los cuatro botones de zoom de la
barra de herramientas se amplia o reduce la

seccién de imagen mostrada en la ventana de
ﬁ) visualizacién (funcién de lupa).

®

mfé: Los cuatro botones de zoom solo se encuentran

activos entre los pasos 2 (lluminacién) y 3 (Imagen
de referencia) del proceso de preparaciéon (Job Setup)
asicomo en el modo de inspeccion y en el modo de

observacion. Los botones de zoom inactivos se
representan difuminados en gris.

Con los dos botones de Quick Zoom (zoom rapido) superiors se
accede a los siguientes ajustes de zoom con solo pulsar una tecla:

Q Zoom max.. Aumento maximo

@ Zoom min.: Aumento minimo

(zoom)
Con los dos botones de zoom inferiores se ajusta el factor de
ampliacién entre los valores minimo y maximo.
Zoom in: En la ventana de visualizacion se visualiza
ﬁ') una seccion menor de la imagen, es decir,
se podran apreciar mas detalles.
Zoom out: En la ventana de visualizacion se visualiza
ﬁ) una seccién mayor de la imagen, es decir,
se podran apreciar menos detalles.
m@ Los factores de ampliacién > 1 se alcanzan a través
del zoom digital del sistema, que permite una
ampliacion electronica hasta 10 veces mayor de la
imagen tomada.
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7.8 Configuracion de trabajo
(Job Setup)

7.8.1 Generalidades

7.8.2 Abrir la configuracion

El proceso estandar para la preparacion de un trabajo (Job Setup)
ofrece el ambito funcional completo para la preparacion de un nuevo
trabajo de impresion. El proceso de preparacién se divide en siete
pasos que deben ser realizados sucesivamente por el usuario.

En los siete pasos de la configuracion de trabajo se modifican los
ajustes del trabajo actualmente cargado. Si se quiere procesar otro
trabajo, este se debera cargar previamente.

m@ Para la preparacién de un nuevo trabajo

recomendamos, en la medida de lo posible, cargar
un trabajo ya existente que se parezca al nuevo
trabajo a preparar. A continuacién se pueden adaptar
los ajustes de trabajo durante los siete pasos de la

configuracion de trabajo (véase capitulos 7.8.5a
7.8.11).

!@: Para unarépida preparacion de trabajos de impresion
sencillos recomendamos el uso de Fast Job Setup

(véase capitulo 7.9).

de trabajo
Condiciones:
e La deteccién de defectos de impresién debe ser parada.
Procedimiento:
Pulsar el boton Configuraciéon de trabajo en la barra de
#04 herraminetas durante al menos medio segundo.
En la ventana de informacién aparece el dialogo de la
configuracién de trabajo estandar para la preparacion de
un nuevo trabajo o para cambiar el trabajo actualmente
cargado.
[£BST
nternational
Velocidad de banda max.
600 ~ m/min
Longitud de la repeticion
mm
Orientacién de la imagen
f. In.v:;:n llnldo:ab nda JOBO1 .22
(" Rotacion de imagen 180"
SHARK 4000 N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 7

Sistema de deteccién de defectos

Fecha: 08.05.2013 Pagina: 51/185



/BST Manejo 7

nternational

Si se inicia la configuracién de trabajo mientras esta en marcha el
registro del protocolo (véase capitulo 8.5), aparece en la pantalla
la siguiente ventana:

El protocolo esta en marcha. Si continta con el procedimiento, no todos los parametros se podran cambiar. ;Desea
continuar?

“El protocolo esta en marcha. Si contintia con el procedimiento, no
todos los parametros se podran cambiar. ¢ Desea continuar?*

Continuacién de la preparacion de trabajo:

) Pulsar el botén Si en la ventana.
En la ventana de informacién aparece el
didlogo para la preparacion de un trabajo.

l@: Si se pueden modificar todos los parametros en
los menus de configuracién de trabajo, se debera

finalizar el registro del protocolo antes de que se
inicie la configuracion de trabajo tal y como se
describe a continuacién.

Finalizacién del registro del protocolo:

. Pulsar el botén No en la ventana.
La visualizacién cambia a la pantalla principal.

. Pulsar el boton Protocolo de trabajo en la barra de
% herramientas.

En la ventana de informacién se abre el menu de
protocolo de trabajo (véase capitulo 8.3).

. Pulsar el boton Finalizar el protocolo en la ventana
. de informacioén.

El reqistro del protocolo se detiene

(véase capitulo 8.9).

o Pulsar el boton OK en la ventana de informacion.
\/ El menu de protocolo de trabajo se cierra

(véase capitulo 8.4).

La visualizacion cambia a la pantalla principal.

. Pulsar el botén Configuracién de trabajo en la barra
fl§| | de herramientas. En la ventana de informacién aparece
el didlogo para la preparacién de un trabajo.

SHARK 4000 N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 7
Sistema de deteccion de defectos Fecha: 08.05.2013 Pagina: 52/185



[#BST

nternational

Manejo 7

7.8.3 Asistente de configuracion
de trabajo

Acceder

El asistente de configuracion de trabajo en la parte inferior de la
ventana de informacion lleva al operador a través de los siete
pasos del configuracion de trabajo.

Acceder

a paso
anterior

> 4m m) «<—— apaso
siguiente

Ajustes del trabajo
lluminacion
Imagen de referencia
Limites de repeticion -«— Paso seleccionado
Pistas
Areas de control

Guardar trabajo

La navegacion a través de los diferentes pasos de la configuracion
del trabajo se realiza con ayuda de las dos teclas de flecha
existentes en el borde inferior del asistente de configuracion de
trabajo.

‘ Pulsando la tecla de flecha derecha, el operador
accede al siguiente paso del proceso de preparacion.

- Pulsando la tecla de flecha izquierda, el operador

retorna al paso previo del proceso de preparacion.

El campo del paso seleccionado se marca con un fondo blanco.

Las denominaciones de los pasos de la de configuracion de
trabajo a los que ya ha accedido el operador se representan con
escritura negra.

Pulsando el campo correspondiente del asistente de configuracién
de trabajo se puede acceder de nuevo a dichos pasos.

Los siete pasos de la configuracion de trabajo estan descritos
detalladamente en los capitulos 7.8.5 hasta 7.8.11.
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7.8.4 Cancelacion de
configuracién de trabajo

El proceso de preparacion de un nuevo trabajo

(configuracion de trabajo) se puede cancelar en todo
momento pulsando el botén STOP de la barra de
herramientas. En la pantalla aparece el siguiente mensaje:

¢Esta seguro de interrumpir el procedimiento de nuevo trabajo?

“Esta seguro de interrumpir el procedimiento de nuevo trabajo?”

e Pulsar el botdn Si en la ventana.
La visualizacion cambia a la pantalla principal.
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7.85 Paso 1:
Determinacién de los

ajustes del trabajo

=

Ajustes del trabajo
lluminacion
Imagen de referencia
Limites de repeticion
Pistas
Areas de control

Guardar trabajo

7.8.5.1 Velocidad de banda
maxima

Velocidad de banda max.

600 ~ m/min

|#BST

nternational

Velocidad de banda max.

600 ~ m/min

Longitud de la repeticion

(50650 ] mm

Usuario
printer!

Orientacién de la imagen
Nombre del rabajo

Invertir se mido do JoB01.22
(o desplazamiento de banda

(" Rotacion de imagen 180"

-

Ajustes del trabajo

En el primer paso del proceso de preparacion la determinacion de
los ajustes especificos del trabajo se lleva a cabo por medio de los
campos de edicion y casillas de verificacion correspondientes en la
ventana de informacion.

La velocidad de banda maxima (velocidad de produccion)
determina la resolucion de la deteccion de defectos de impresion
en el sentido de marcha de banda (direccion Y).

Cuanto mas alta sea la velocidad de banda maxima, més reducida
sera la resolucion y por ello la calidad de la deteccion de defectos
de impresioén.

Rango de ajuste: 300, 350, 400, 450, 500, 550, 600

m@ iSi se excede la velocidad de banda maxima

indicada durante la deteccién de defectos de
impresiéon o de la aceptacion de laimagen de
referencia, no es posible realizar una deteccién de
defectos. En la ventana de informacién aparece un

mensaje al respecto.
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7.8.5.2 Longitud de la repeticion

Longitud de la repeticion

50000 ] mm

7.8.5.3 Inversion del sentido
de marcha de banda

(; Invertir sentido de
desplazamiento de banda

Longitud de banda impresa durante un giro del cilindro de impresion.
La longitud de la repeticion se corresponde con la circunferencia
del cilindro de impresién.

La longitud de la repeticion viene determinada automaticamente
por el sistema a partir de la imagen de impresion y se visualiza en
el campo de edicion Longitud de la repeticion. La longitud de la
repeticién visualizada se puede sobrescribir mediante la introduccién
de un nuevo valor en el campo de edicion.

W@: Lalongitud de la repeticion maxima ajustable
depende de la velocidad de banda maxima

seleccionada (véase capitulo 7.8.5.1).

!@ Si la longitud de la repeticidn real queda por debajo
del valor indicado para la longitud de la repeticién

minima, el sistema une automaticamente varias
repeticiones en una (véase capitulo 4.3.2 'y 4.3.3).

Ejemplo:

Problema:

La longitud de la repeticion a inspeccionar asciende a 550 mm.

La deteccion de defectos de impresion se debe realizar a una
velocidad de banda méaxima de 600 m/min.

Para la longitud de la repeticién se deriva de ello un rango de ajuste
de entre min. 1.000 mm y max. 4.660 mm (véase capitulo 4.3.2 y
4.3.3).

La longitud de la repeticion de inspeccionar (550 mm) se encuentra
por tanto por debajo del valor minimo ajustable (1.000 mm) para la
longitud de la repeticién.

Solucion:

El sistema une automaticamente dos repeticiones con una longitud
de 550 mm en una repeticion.

La nueva longitud de la repeticion asciende ahora a 1.100 mm y se
encuentra por tanto dentro del rango de ajuste.

El sentido de marcha de la banda estandar ante la unidad de cAmara
se determina durante la puesta en servicio del sistema en la
configuracién del mismo. Si se modifica el sentido de marcha de la
banda (p. €j. si se produce una introduccién de banda alternativa
ante la unidad de camara), se debera marcar la casilla de verificacion.
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7.8.5.4 Rotacion de imagen 180°

Rotacion electronico de 180° de la imagen representada en la
(@® Rotacion de imagen 180° ventana de visualizacion.

ABC |——| 08V

7.8.5.5 Seguir con paso 2 de la
configuracién de trabajo

Pulsar la tecla de flecha derecha en el asistente de
# configuracién de trabajo para acceder al paso siguiente
del proceso de preparacion.

El sistema comprueba todos los ajustes pertinentes.

Si todos los ajustes son admisibles, la visualizacién cambia al
paso siguiente del proceso de preparacion.

Si el sistema detecta ajustes no vélidos, aparecera el mensaje de
error correspondiente en la ventana de visualizacion.

El ajuste no valido se deberé corregir.
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7.8.6 Paso 2:
Ajustar la iluminacion

nternational

Ajustes del trabajo

é,, g onpatrol! J _See our J f on patrol! |

;, P - P — @ i

P “Secour 4
lluminacion m—

. 100%
Imagen de referencia [

Limites de repeticion

O
Pistas - oo
40%

Areas de control % ] : Nombi de o

JOB 0122

(" Luztransmitida

Guardar trabajo

100%
Lmammm
40% 160%

En el segundo paso del proceso de preparacion se ajustan las
unidades de iluminacion del sistema.

Cada médulo de camara de la unidad de camara dispone de serie
de dos unidades de iluminacién diferentes (iluminacién de campo
claro y de campo oscuro). Ademas, cada médulo de camara se
puede equipar con una iluminacioén de luz transmitida opcional.
Las diferentes unidades de iluminacién se activan o desactivan por
separado.

La siguiente tabla muestra los ajustes de iluminacién recomendados
para los diferentes materiales.

lluminacién Material
No reflectante/opaco Reflectante Transparente Translucido
(p. €j. papel) (p. €j. ldmina (p. €]. ldmina (p. €. ldmina
metalizada) transparente) translucida)
Campo X X X
oscuro
Campo X
claro
Luz
transmitida X X
(opcién)

X = unidad de iluminacioén activada

W@ Una activacion simultanea de las iluminaciones de
campo claro y de luz transmitida opcional no es
posible.
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unidades de iluminacion del sistema se desconectaran
de forma automatica una vez transcurridos unos
cinco minutos.

La desconexi6n automatica contribuye a ahorrar
energiay a alargar la vida util de las unidades de
iluminacion.

Si sereinicia la detecciéon de defectos, todas las
unidades de iluminacién activadas se volveran a
conectar automaticamente.

!@: Si se detiene la deteccion de defectos, todas las

La intensidad de cada unidad de iluminacion se ajusta por separado.
El ajuste individual de las unidades de iluminacion permite una
adaptacién optima de la iluminacion a los materiales mas diversos.

Una vez accedido al paso 2 de la configuracion de trabajo, el
sistema toma automaticamente una nueva imagen.

Este procedimiento puede tardar unos segundos. Durante la toma
de imagen aparece en la ventana de visualizacién el siguiente
mensaje:

Grabacion de imagen iniciada; por favor, espere.......

La representacion de la imagen en directo registrada en la ventana
de visualizacién permite al usuario comprobar directamente en la
pantalla los efectos de los ajustes de iluminacion afectados.

7.8.6.1 Navegacion en imagenes
y ajuste de zoom
La navegacion en imagenes "one touch" y los cuatro botones de
zoom de la barra de herramientas se encuentran activos en este
paso de la configuracién de trabajo.
La utilizacién de la navegacién "one touch" y de los botones de
zoom se describe de forma detallada en el capitulo 7.7.
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7.8.6.2 lluminacién de campo claro

Activacion y ajuste de la intensidad de la iluminacion de campo claro.
(; Campo claro
1. Activar la iluminacién de campo claro marcando la casilla de
e verificacion.
I 2. Ajustar la intensidad de iluminacion de campo claro deseada
III““II"IIIII"“I"GI(I)I!,!! pulsando en la posicion correspondiente del regulador del brillo.

(U

Rango de ajuste: 40...160% (100% = valor de calibracion)

Si esta conectada lailuminacion de campo claro, la
iluminacion de luz transmitida opcional no se podra

activar.

7.8.6.3 lluminacién de campo oscuro

Activacion y ajuste de la intensidad de la iluminacién de campo oscuro.

(@ campo oscuro _ o _
1. Activar la iluminacion de campo oscuro marcando la casilla de

_— verificacion.
I 2. Ajustar la intensidad de iluminacion de campo oscuro deseada
0% III""Ilmlllllmll!sly,!!! pulsando en la posicion correspondiente del regulador del brillo.

Rango de ajuste: 40...160 % (100% = valor de calibracién)

7.8.6.4 lluminacioén de luz transmitida

(opcional)
Activacion y regulacioén de la intensidad de la iluminacion de luz
(; Luz transmitida transmitida opcional.
- 1. Activar la iluminacién de luz transmitida marcando la casilla de

verificacion.

(T
160%

2. Ajustar la intensidad de iluminacion de luz transmitida deseada
pulsando en la posicién correspondiente del regulador del brillo.

Rango de ajuste: 40...160% (100% = valor de calibracién)

m@ Si estd conectada la iluminacién de campo claro, la
iluminacion de luz transmitida opcional no se podra

activar.

0%

7.8.6.5 Seguir con paso 3 de la
configuracion de trabajo

Pulsar la tecla de flecha derecha en el asistente de
# configuracién de trabajo para acceder al paso siguiente
del proceso de preparacion.
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7.8.7 Paso 3:
Tomar imagen de referencia

-« »

Ajustes del trabajo
lluminacion
Imagen de referencia
Limites de repeticion
Pistas
Areas de control

Guardar trabajo

7.8.7.1 Navegacion en imégenes
y ajuste de zoom

S eaeETeae] | [/BST

nternational

Imagen de referencia

Nombre del trabajo
JOB 0122

- =

Ajustes del trabajo
Tuminacidn
Imagen de referencia

Tras la activacion de este paso del proceso de preparacion se
registra automaticamente la imagen de referencia (Golden) para la
deteccion de defectos de impresion. Este procedimiento puede
durar unos segundos. Durante la toma de imagen aparece en la
ventana de visualizacién el siguiente mensaje:

Grabacion de imagen iniciada; por favor, espere.......

W@D Los defectos de impresidn ya existentes en la
imagen de referenciatomada no se reconoceran
posteriormente en la deteccidon de defectos de
impresion.
Por ello, al tomar laimagen de referencia procure
gue larepeticién no presente defectos.

La navegacion en imagenes "one touch" y los cuatro botones de
zoom de la barra de herramientas se encuentran activos en este
paso de la configuracién de trabajo.

La utilizacién de la navegacién "one touch" y de los botones de
zoom se describe de forma detallada en el capitulo 7.7.
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7.8.7.2 Aceptacion de la Imagen
de referencia

7.8.7.3 Tomar una nueva
imagen de referencia

Si se debe aceptar la imagen de referencia tomada, en este paso
del proceso de preparacion no se podran realizar nuevos ajustes.

=

<

Pulsar la tecla de flecha derecha del asistente de
configuracién de trabajo para acceder al paso siguiente
del proceso de preparacion.

Dado que durante el funcionamiento de la maquina
impresora pueden producirse estiramientos
longitudinales y transversales de la banda de
material conforme a la velocidad de la banda, se
recomienda encarecidamente tomar laimagen de
referencia a velocidad de produccién.

Si se desea tomar una nueva imagen de referencia, se debera

proceder

del siguiente modo:

@

Pulsar el boton Tomar imagen de referencia en la
ventana de informacion.
La nueva imagen de referencia se toma y aparece en

la ventana de visualizacion.

Pulsar la tecla de flecha derecha en el asistente de
configuracién de trabajo para acceder al paso siguiente
del proceso de preparacion.

SHARK 4000
Sistema de deteccién de defectos

N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 7
Fecha: 08.05.2013 Pagina: 62/185



[#BST

nternational

Manejo 7

7.8.8 Paso 4:
Determinar limites
de la repeticion

-« =n

Ajustes del trabajo
lluminacidn
Imagen de referencia
Limites de repeticion
Pistas
Areas de control

Guardar trabajo

7.8.8.1 Navegacion en imégenes
y ajustes de zoom

#BST

nternational

Limites de repeticion

JOB 0122

Limite de la Inicio de la Limite de la
repeticion repeticion repeticion
izquierdo derecho

En el cuarto paso del proceso de preparacion se definen los limites
de la repeticion (inicio de la repeticion, limites izquierdo y derecho
de la repeticion).

En los siguientes pasos del proceso de preparacién solo aparece
en la ventana de visualizacion el area del motivo de impresion que
se encuentra dentro de los limites de la repeticién definidos.

Los limites de la repeticién se marcan en la ventana de visualizacién
con lineas azules. La linea de limite seleccionada se representa
en cian. Los limites de la repeticion se pueden desplazar pulsando
la nueva posicidn deseada en la pantalla tactil o con ayuda de las
teclas de flecha de la ventana de informacion.

En los trabajos guardados (trabajos de repeticion), el sistema
adopta los limites de la repeticiéon guardados. El usuario puede
aceptar los limites guardados o modificar las posiciones de los
limites tal y como se describe en el capitulo 7.8.8.2.

La navegacion en imagenes "one touch" y los cuatro botones
de zoom de la barra de herramientas no se encuentran activos
en este paso del proceso de preparacién.
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7.8.8.2 Determinar limites
de la repeticion

Limites de repeticion

4 x M

Desplazar limite

A

7.8.8.3 Seguir con paso 5 de la
configuracion de trabajo

Las posiciones de los limites de la repeticion se determinan del
siguiente modo con ayuda de los botones de la ventana de
informacion:

1. Seleccionar el limite de la repeticion deseado pulsando el botén
correspondiente en la parte superior de la ventana de informacién.

&

A

g

Limite izquierdo de la repeticion

Limite superior de la repeticién (inicio de la repeticion)

Limite derecho de la repeticién

El sistema pasa a modo de edicion.
La linea de limite seleccionada se representa en cian.

Realizar el posicionamiento grueso del limite de la repeticién

seleccionado. Mover la linea cian a la posicion deseada tocando
la pantalla tactil. La linea cian sigue el movimiento de pulsacién

del dedo sobre la pantalla tactil.

Realizar el posicionamiento fino del limite de la repeticion

seleccionado. Para ello desplazar la linea cian a la posicion
deseada pulsando la tecla de flecha correspondiente de la

ventana de informacion.

5i se ha seleccionado el
limite de la repeticion
superior (inicio de la
‘epeticién), se encuentran
activas las dos teclas de
lecha verticales.

A

v

Si se ha seleccionado el
limite de la repeticién
izquierdo o derecho, las dos
teclas de flecha horizontales
estaran activas.

=

A

Pulsar la tecla de flecha derecha en el asistente de
configuracién de trabajo para acceder al paso siguiente
del proceso de preparacion.
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789 Pasob5:
Determinar pistas

-« n

Ajustes del trabajo
lluminacidn
Imagen de referencia
Limites de repeticion
Pistas
Areas de control

Guardar trabajo

7.8.9.1 Navegacion en imagenes

y ajuste de zoom

|[#BST
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Pistas

Nimero de pistas: e | 4 | wfe

4 2 M

m

Nombre del trabajo

< JoB 01 .22
-

rimera pis
derecha

”‘q - m

Ajustes del trabajo

Huminacién

Imagen de referencia
Limhtes de repeticin
Pistas
Arcas de control
Sustdar trabajo

Limite de pista
seleccionado
(en color cian)

En el quinto paso de la configuracién de trabajo se puede dividir la
repeticidn en pistas individuales. La divisién de bandas anchas en
pistas facilita la localizacién de defectos de impresion detectados
en la repeticion.

Una vez accedido al paso 5 del proceso de preparacién aparece
en la ventana de visualizacion una repeticion completa. Las lineas
azules verticales marcan los limites entre las diferentes pistas.
La linea de limite seleccionada se representa en cian.

La navegacién en imagenes "one touch" y los cuatro botones
de zoom de la barra de herramientas no se encuentran activos
en este paso del proceso de preparacion.
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7.8.9.2 Preparar pistas

Pistas

4 23

<

Primera pista
derecha

Nimero de pistas: == III +

4

v’

4

ala

El nimero y la posicién de las pistas se determinan del siguiente

modo con ayuda del campo de edicién y de los botones de la
ventana de informacion:

1. Determinacion del nimero de pistas

¢ Introducir el nimero de pistas deseado en el campo de
edicion Numero de pistas.

Nimero de pistas: == E +

Rango de ajuste: 1 ... 30

Si se introduce un nuevo valor en el campo de edicién

Numero de pistas, el sistema divide la repeticion
autométicamente en el nimero correspondiente de pistas
con idéntica anchura. La posicién de los diferentes limites

de pista se puede modificar a continuacion de forma manual
(véase puntos 3 a 6).

2. Determinacion del sentido de numeracién de las pistas

e Determinar el sentido de numeraciéon deseado marcando/
desmarcando la casilla de verificacion Primera pista a la

derecha.

Primera pista a la

Primera pista a la

derecha ® derecha
Pista | Pista | Pista | Pista Pista | Pista | Pista | Pista
1 2 3 4 4 3 2 1
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Numero de pistas
limitrofes

VRPN

!

Seleccionar
el limite de
pista siguiente

Seleccionar
el limite de
pista anterior

Desplazar Desplazar
el limite de el limite de
pista haciala pista hacia la
izquierda derecha

b

< 4

7.8.9.3 Seguir con paso 6 de la
configuracion de trabajo

3. Seleccion de limite de pista

e Seleccionar el limite de pista deseado con ayuda de las dos
teclas de flecha de la parte superior de la ventana de
informacién.

0
Tocar el limite de pista deseado en la ventana de visualizacion.

El limite de pista seleccionado se muestra en color cian.

En el campo de visualizacion situado entre las dos teclas de
flecha aparecen los numeros de las dos pistas que limitan
con el limite de pista seleccionado.

4. Acceso al modo de ediciéon

) Pulsar el botdn Edit en la ventana de informacion.
@I El sistema pasa a modo de edicion.

El limite de pistas seleccionado se representa en
rojo en la ventana de visualizacion y las dos teclas
de flecha de la parte inferior de la ventana de
informacion se activan.

5. Modificacion de la posicion del limite de pista seleccionado

e Realizar el posicionamiento grueso del limite de pista
seleccionado en la ventana de visualizacion.
Para ello, mover la linea roja a la posicion deseada tocando
la pantalla tactil. La linea roja sigue el movimiento de
pulsacion del dedo sobre la pantalla tactil.

e Realizar el posicionamiento fino del limite de pista
seleccionado.
Para ello desplazar la linea roja a la posicion deseada
pulsando la tecla de flecha correspondiente de la ventana
de informacion.

6. Finalizaciéon del modo de edicién

o Pulsar el boton OK en la ventana de informacion.
v | El'modo de edicién finaliza.

Las posiciones actuales de los limites de pista se
guardan.

Pulsar la tecla de flecha derecha en el asistente de
‘ configuracién de trabajo para acceder al paso siguiente

del proceso de preparacion.
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7.8.10 Paso 6:
Determinar areas de control

-« n

Ajustes del trabajo
lluminacion
Imagen de referencia
Limites de repeticion
Pistas
Areas de control

Guardar trabajo

7.8.10.1 Navegacion en imagenes
y ajustes de zoom

|[#BST
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Areas de control

_[TJ+

Nombre del trabajo

(o Media JOB 0122

(" Bas

Tamaiio del defecto

- =

Ajustes del trabajo
Huminacidn
Imagen de referencia
Limites de repeticion

Pistas.

En el sexto paso del proceso de preparacion se definen las areas
de control para la deteccion de defectos de impresion.

A través de las areas de control, el usuario determina las areas de
la repeticién que se deben revisar en busca de defectos.

Para cada area de control es posible ajustar por separado en tres
niveles la sensibilidad de la deteccién de defectos de impresién.
Ello permite la supervision con una sensibilidad mayor de zonas
particularmente criticas del motivo.

Las areas de control se marcan en la ventana de visualizacion
mediante lineas de contorno coloreadas.

Color de la Significado
linea de contorno
azul Area de control definida
cyan Area de control seleccionada

Area de control en procesamiento

rojo (modo de edicion)

Después de acceder paso 6 de la configuracién de trabajo, en la
ventana de visualizacién aparece una sola repeticion.

La navegacion en imagenes "one touch" y los cuatro botones
de zoom de la barra de herramientas no se encuentran activos
en este paso del proceso de preparacion.
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7.8.10.2 Adicion de un area de control
Este capitulo describe el procedimiento para afiadir una nueva
area de control.

j 1. Acceso al modo de edicién
Areas de control

— 3 +
En la ventana de visualizacion aparece un marco rojo que

4 2 } marca la nueva area de control.
Las tres casillas de verificacion para ajustar la sensibilidad

situadas en la parte central de la ventana de informacion se

@ v/ encuentran activas.

I Pulsar el boton Mas de la parte superior de la ventana
de informacién. El sistema pasa a modo de edicion.

El nimero total de areas de control establecidas aparece en la
ventana de informacién en el campo de visualizacion situado
entre los botones Mas y Menos.

Namero total de
areas de control
establecidas

- 1] +

W 2. Determinacién de la sensibilidad de la nueva &rea de control
Sensibilidad
e Seleccionar la sensibilidad deseada de la detecciéon de

defectos de impresién en la nueva area de control marcando
! ( Alta la casilla de verificacion correspondiente en la parte central

7 de la ventana de informacion.
Media . - .
G El ajuste de la sensibilidad separado de tres niveles (alta,
" media, baja) para cada una de las areas de control permite
r Baja la supervision con una sensibilidad mayor de zonas
particularmente criticas del motivo de impression.

. Si se solapan areas de control, una alta
T del defect o I ’ .
SHENS R SRS 148 lﬂié: sensibilidad de deteccion de defectos tiene

preferencia sobre una sensibilidad baja.

Un signo de exclamacion situado delante de
I (A una casilla de verificacion indica que uno de
los ajustes béasicos para la deteccion de
defectos (tamafio, contraste) ha sido
corregido automaticamente por el sistema al
valor 6ptimo para este nivel de sensibilidad.
Una correccion automatica se produce cuando
el valor de sensibilidad preajustado para la
velocidad de la banda maxima actualmente
seleccionada se encuentra fuera de los
limites predeterminados.

e Pulsar el boton Tamafio del defecto.

Tamafio del defecto #04 Se abre una ventana en la que se pueden visualizar IQ§
ajustes béasicos de la deteccion de defectos de impresion
para los tres niveles de sensibilidad (véase capitulo 7.8.10.5).
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T 3. Modificacién del tamafio de la nueva area de control

e Pulsar el vértice (pequefio cuadrado rojo) de la linea de
- T contorno en la pantalla.
! El color del cuadrado pasa de rojo a verde.

—|— e Desplazar el vértice a la posicion deseada.

!@: El desplazamiento de un vértice mas alla de
los limites de la ventana de visualizacion no

es posible.

4. Modificacién de la posicion de la nueva area de control

T e Tocar con el dedo en la pantalla tactil la cruz roja situada en
el centro del area de control marcada.

o Desplazar el area de control a la posicion deseada.

v !@: El desplazamiento del area de control
seleccionada mas alla de los limites de la

ventana de visualizacion no es posible.

5. Aceptacién de una nueva érea de control

o Pulsar el botén OK situado en la parte superior de
v’ | laventana de informacion.

El area de control marcada se acepta.

El color de la linea de contorno pasa de rojo a verde.
El modo de edicién se abandona.
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7.8.10.3

Modificacion del

area de control
Este capitulo describe el procedimiento para modificar las
caracteristicas de un area de control existente.

NUmero del 1. Seleccion del area de control
area de contro| e Con la ayuda de las dos teclas de flecha que aparecen en
seleccionada la parte superior de la ventana de informacion, seleccionar
* el area de control que se deba modificar.

El area de control seleccionada se marca en la ventana de

2 visualizacion mediante una linea de contorno cian.
El nimero del area de control seleccionada aparece en el
campo de visualizacion situado entre las dos teclas de flecha.
? ? 2. Acceso al modo de edicidn
_ Seleccionar _ Seleccionar . Pulsar el botén Edit situado en la parte superior de
area de control area de control @ la ventana de informacion.
anterior siguiente El sistema pasa a modo de edicién.

7.8.10.4

La linea de contorno del area de control
seleccionada se representa en rojo.

3. Modificacién de las propiedades del area de control

¢ Modificar las propiedades del area de control (sensibilidad
de defectos, tamafio, posicioén). Véase capitulo 7.8.10.2.

4. Finalizacién del modo de ediciéon

. Pulsar el boton OK situado en la parte superior de
\/ la ventana de informacion. El modo de edicion se

cierra. El color de la linea de contorno pasa de rojo
a cian. Las modificaciones realizadas se guardan.

Eliminacién de

areas de control
Este capitulo describe el procedimiento para eliminar un area de
control existente.

NUmero del 1. Seleccidon del &rea de control

area de control e Con la ayuda de las dos teclas de flecha que aparecen en
seleccionada la parte superior de la ventana de informacion, seleccionar
* el area de control que se deba eliminar.

El area de control seleccionada se marca en la ventana de

<

2

visualizacion mediante una linea de contorno cian.
El nUmero del area de control seleccionada aparece en el
campo de visualizacion situado entre las dos teclas de flecha.

I

? Si el area de control seleccionada no se
Seleccionar Seleccionar encuentra completamente visible en la

area de control area de control ventana de visualizacion, el sistema desplaza
anterior siguiente laimagen automaticamente de modo que el

area de control aparezca en el centro de la
ventana de visualizacion.

2. Eliminacion del area de control

. Pulsar el botén Menos situado en la parte superior
=mm | de la ventana de informacion.
El area de control seleccionada se elimina.
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7.8.10.5 Visualizacién de los ajustes
béasicos de la deteccion
de defectos de impresion

e Pulsar el boton Tamafio del defecto en la ventana de
Tamado del defecto #04 informacion. Se visualizara la ventana siguiente:

Nivel de sensibilidad

. Baja o Media . Alta

Control de la densidad
Ventanas rojas (puntos vacios, salpicaduras, suciedad)

Tamaiio: mm2 % contraste

Ventanas amarillas (zonas borrosas, estrias, defectos de registro)

Tamaiio: mm2 % contraste

Control de la uniformidad
Pequefias variaciones de uniformidad (variaciones de tonalidad)

% contraste

Varianza alta (tiras, ensuciamientos, arafiazos)

Tamaiio: mm2 % contraste

e Seleccionar el nivel de sensibilidad activando la casilla de
verificacion correspondiente (baja, media, alta) en la parte
superior de la ventana.

En los campos de edicion se visualizan los ajustes basicos
de la deteccion de defectos de impresion para los diferentes
tipos de defecto. El significado de los campos de edicion se
describe en la siguiente pagina.

Administrador o Técnico.

Al preparar un nuevo trabajo, el sistema
adopta los ajustes basicos del trabajo
previamente cargado.

Si se ha modificado el valor parala velocidad
de la banda méxima en el paso 1 de la
configuracion de trabajo (véase capitulo 7.8.5.1),
el sistema utiliza automéaticamente los ajustes
béasicos éptimos para la nueva velocidad de
la banda que existen en el sistema.

Los valores de los campos de edicion se
adaptan debidamente.
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7.8.10.6 Seguir con paso 7 de la
configuracion de trabajo

Significado de los campos de edicién:

Tamaiio: - mm2 - % contraste

Tamafo

Tamafio de defecto minimo.

El sistema reconoce solo defectos de impresion cuyo tamafio
se encuentra por encima del valor de superficie establecido.
Cuanto mas pequefio sea el valor, mayor sera la sensibilidad
con la que reaccione la deteccion de defectos de impresion.

Contraste

Sensibilidad del sistema frente a las desviaciones del tono.
Cuanto mas pequefio sea el valor, mayor sera la sensibilidad
con la que reaccione la deteccion de defectos de impresion
a las desviaciones del tono.

Después de haber definido las areas de control tal como

‘ se ha indicado arriba, pulsar la tecla de flecha derecha

en el asistente de configuracion de trabajo para acceder

al paso siguiente del proceso de preparacion.
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7.8.11 Paso 7:
Guardar el trabajo

-« n

Ajustes del trabajo
lluminacidn
Imagen de referencia
Limites de repeticion
Pistas
Areas de control

Guardar trabajo

7.8.11.1 Entrada los datos
del trabajo

#BST

nternational

Datos del trabajo
Nombre del trabajo

JOB 01

Descripeion

Datos
del trabajo

= Nombre del trabajo
PRESS 01 —_

JOB 0122

- =

Ajustes del trabajo
Huminacion
Imagen de referencia
Limhtes de repeticion
Pistas
Areas de control

Guardar trabajo

En el séptimo paso de la configuracion de trabajo se introducen los
datos de trabajo (nombre del trabajo, descripcion, nimero del trabajo,
cliente, maquina).

A continuacién se guarda el trabajo con todos los ajustes
pertinentes (imagen de referencia, areas de control, sensibilidades,
datos del trabajo).

Antes de grabar el trabajo se tienen primero que entrar los datos
del trabajo en los campos de edicion en la ventana de informacién.
Después de acceder al paso 7 del proceso de preparacion aparecen
en los campos de edicion los datos del trabajo, que estuvo archivada
durante el arranque del proceso de preparacion.

El significado de los diferentes campos de edicién se encuentra
descrito en la pagina siguiente.
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2 Nombre del trabajo
Nombre del trabajo :

|JOB 01 | Nombre bajo el que se ha de guardar el nuevo trabajo.

m@ Este campo de edicién se tiene que cumplimentar
obligatoriamente, debido a que el sistema usa el
nombre del trabajo archivado como parte del nombre
de archivo durante la archivacién del trabajo.

T Descripcioén
Descripcion . g’ o del ot
|DEMO JOB | reve descripcion del nuevo trabajo

(observaciones relativas al trabajo)

. . Numero del trabajo
Numero de trabajo J

|22 | Numero del nuevo trabajo.

m@ Este campo de edicidn se tiene que cumplimentar
obligatoriamente, debido a que el sistema usa el
nimero del trabajo archivado como parte del nombre
de archivo durante la archivacién del trabajo.

: Cliente
Cliente

| BST INTERNATIONAL Nombre del cliente, para el que se produce el trabajo.

Méquina

Maquina o . - ,
Designacién de la maquina, en la que se producira el nuevo trabajo.

| PRESS 01

7.8.11.2 Aceptar contador de trabajos
para protocolo

Si estd marcada la casilla de verificacién, el sistema adopta
autométicamente los valores de contador actuales (metros de rollo
impresos) del trabajo en curso al iniciar la protocolizacion.

m@ Si se inicia la configuracién de trabajo mientras se
esta realizando la protocolizacién (véase capitulo 8.5),

la casilla de verificacién esta siempre activada.

El ajuste no se puede modificar.

Una vez finalizada la configuracién de trabajo y
reiniciada a continuacion la deteccion de defectos
de impresion se reanuda autométicamente el
protocolo en curso.

(; Aceptar contador de
trabajos para protocolo
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7.8.11.3 Guardar el trabajo

- Pulsar la tecla de flecha derecha en el asistente de
configuracion de trabajo.

El sistema comienza con el analisis de los datos.

La barra gris de la indicacion de estado que aparece en la parte
inferior de la ventana de visualizacién muestra el progreso del
andlisis de datos.

OEEEEE 60%

Una vez concluido el procedimiento se guarda el trabajo.

Con ello concluye la configuracién del trabajo. La visualizacién
cambia a la pantalla principal de la interfaz de usuario.

La deteccion de defectos de impresion en Modo Automatico se
inicia automéaticamente.

m@ Si en la memoria de trabajos del sistema existe ya
un trabajo con el nombre o el numero del trabajo

indicado, aparecera el siguiente mensaje:

Ya existe un trabajo con el mismo nombre y nimero. ;Desea sobreescribir los datos existentes?

“Ya existe un trabajo con el mismo nombre y numero.
¢Desea sobreescribir los datos existentes?”

e Sise desea sobrescribir el trabajo existente con el actual, pulsar
el botdn Si.

¢ Sise debe guardar el trabajo actual con otro nombre de trabajo,
pulsar el botén No e introducir el nuevo nombre en el campo de
edicion Nombre del trabajo.

W@ Si esta activada la funcion Arranque automatico del

protocolo de trabajo al final de la instalacién del trabajo
en la configuracion del sistema, aparecera el siguiente
mensaje:

Desea empezar el protocolo?

“‘Desea empezar el protocolo?“

e Parainiciar la funcién Protocolo de trabajo pulsar el boton Si.
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7.9 Fast Job Setup

7.9.1 Generalidades
Esta variante de la configuracion de trabajo acorta los tiempos de

preparacion de los trabajos de impresion. En Fast Job Setup estan
disponibles solamente las funciones de preparacién empleadas
con mayor frecuencia. Todos los ajustes se encuentran en un
menda, con el consiguiente ahorro de tiempo.

Cuando se utiliza Fast Job Setup, el sistema define automaticamente
toda la repeticién como Unica area de control para la deteccion de
defectos de impresién. El control se realiza siempre con el nivel de
sensibilidad medio.

!@ En Fast Job Setup, algunos ajustes son

predeterminados por el sistemay no se pueden
modificar (p.ej. determinacion de las areas de control
y de los ajustes de la sensibilidad para la deteccion
de defectos de impresion). Si se deben modificar
los ajustes, se debe realizar una configuracion de
trabajo estandar (véase capitulo 7.8).

En la siguiente descripcion de Fast Job Setup se supone que el
operador ya esta familiarizado con el manejo de la configuracion
de trabajo estandar.

7.9.2 Apertura de Fast Job Setup
Requisito previos:

¢ La deteccion de defectos de impresion esta detenida.

Procedimiento:

Pulsar el botén Configuracion de trabajo en la barra de
#l4| | herramientas brevemente. En la pagina de pantalla
aparece el didlogo de Fast Job Setup. Sila maquina
impresora esta en marcha se muestra en la ventana de
visualizacion la imagen en directo guardada.

/BST

nternational
Velocidad de banda max.

(600 ~|  mimin

Ajustes de luz
(" campoclaro

100%
U
(® Campo oscuro
100%
L]

(" Luztransmitida Usuario
printer 1

100°%
NSRRI N e et oo

(@ Invertic sentido de J0B01. 22
desplazamiento de banda

(" Rotacion de imagen 180"

-_ 4

Datos del trabajo
JoB 01
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Si se inicia Fast Job Setup mientras esta en marcha el registro del
protocolo (véase capitulo 8.5), aparece en la pantalla la siguiente
ventana:

El protocolo esta en marcha. Si continta con el procedimiento, no todos los parametros se podran cambiar. ;Desea

continuar?

“El protocolo esta en marcha. Si contintia con el procedimiento, no
todos los parametros se podran cambiar. ¢ Desea continuar?*

Continuacién de Fast Job Setup:

) Pulsar el botén Si en la ventana.
En la ventana de informacién aparece el
didlogo de Fast Job Setup.

m@: Si se pueden modificar todos los parametros en
Fast Job Setup, se debera finalizar el registro del

protocolo antes de que se inicie Fast Job Setup
(véase capitulo 7.8.2).

7.9.3 Seleccion de la velocidad
de banda maxima

e Seleccionar en la lista de opciones la velocidad de banda

Velocidad de banda max. maxima (velocidad de produccién).

600 ~| m/min Rango de ajuste: 300, 350, 400, 450, 500, 550, 600

Para mas informacién, véase el capitulo 7.8.5.1.

7.9.4 Ajuste de lailuminacion

- e Enelarea Ajustes de luz, activar las unidades de iluminacion
Ajustes de luz necesarias (iluminaciéon de campo claro, iluminaciéon de campo
(‘ Campo claro oscuro, iluminacién de luz transmitida) y ajustar la intensidad
de la iluminacion deseada.

100% . . . P
m_hmyanunmii Para mas informacion, véase el capitulo 7.8.6.2 2 7.8.64.

(® Campo oscuro

100%

r Luz transmitida

100%

RO
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7.9.5 Ajuste de la orientacion
de imagen

(; Invertir sentido de
desplazamiento de banda

r Rotacion de imagen 180°

7.9.6 Determinaciéon del nimero
de pistas

Pistas -— 4

7.9.7 Determinacion de los
limites de la repeticién

Si es necesario, ajustar con las casillas de verificacion Invertir
sentido de desplazamiento de banda y Rotacion de imagen
180° la orientacién de la imagen en directo en la ventana de
visualizacion.

Para més informacion, véase los capitulos 7.8.5.3y 7.8.5.4.

Introducir el nimero de pistas deseado en el campo de edicion
Pistas.

Rango de ajuste: 1...30

Si se introduce un nuevo valor en el campo de edicién Pistas,
el sistema divide la repeticion autométicamente en el nimero
correspondiente de pistas con idéntica anchura.

Para mas informacién, véase el capitulo 7.8.9.2.

Establecer los limites izquierdo y derecho de repeticion en la ventana
de visualizacién del siguiente modo:

Tocar el boton mostrado al margen en la pantalla tactil.
El boton se activa.

Desplazar el limite de la repeticién seleccionado (linea azul
vertical) a la posicion deseada con el dedo en la pantalla tactil.
El sistema divide automaticamente la repeticion entre los dos
limites de la repeticion en el nimero predeterminado de pistas
con idéntica anchura.
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7.9.8 Determinacién del inicio
de la repeticién

7.9.9 Determinacion de la
longitud de la repeticién

Rapport: 499 mm

7.9.10 Entrada los datos
del trabajo

Datos del trabajo

| JOB 01

Con esta funcion se puede modificar la representacion de la
repeticién en la ventana de visualizacion. Para ello se establece de
forma manual la posicion del inicio de la repeticién.

m@ La determinacién manual del inicio de la repeticion
no influye en la deteccién de defectos de impresion.

e Tocar con el dedo en la pantalla tactil en el punto que marca el
inicio de la repeticion.

La longitud de la repeticidn viene determinada automaticamente por
el sistema a partir de la imagen de impresion y se visualiza en el
campo de indicacién que aparece al lado, situado en el borde
inferior de la ventana de informacién. La longitud de la repeticion
indicada se puede sobrescribir de forma manual.

e Tocar el campo de indicacidn en la pantalla tactil e introducir un
nuevo valor para la longitud de la repeticién.

Para ahorrar maculatura, recomendamos introducir
ya los datos del trabajo antes de iniciar el proceso
de impresidon con la maquina impresora parada.

e Tocar el campo de edicion Datos del trabajo.
En la pantalla aparece el menu Ajustes del trabajo:

Ajustes del trabajo

Nombre del trab [Ead=At
Namero de trabs
Descripcién | DEMO JOB

Cliente BST INTERNATIONAL
Maquina PRESS 01

Cancelar

En los campos de edicion aparecen los datos del trabajo que
estaba cargado al iniciar Fast Job Setup.

¢ Introducir los datos del trabajo deseados en los campos de
ediciéon. Para mas informacion, véase el capitulo 7.8.11.1.

e Pulsar el botén OK para confirmar las entradas.
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7.9.11 Guardar el trabajo

. Para guardar el trabajo, pulsar el botén OK en la
~ | ventana de informacién. Tras el anlisis de los datos,
la deteccion de defectos de impresion en Modo
Automatico se inicia automaticamente.

un trabajo con el nombre o el nimero del trabajo

m@ Si en la memoria de trabajos del sistema existe ya
indicado, este se sobrescribe automaticamente.

N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 7
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7.10 Memoria de trabajos

7.10.1 Almacenamiento del trabajo

7.10.2 Aperturade la memoria
de trabajos

La memoria de trabajos del sistema permite guardar y volver a

acceder (cargar) a trabajos.
Todos los trabajos guardados se incluyen en el directorio

D:\JobPath del disco duro del sistema.

El almacenamiento de un nuevo trabajo se realiza en el séptimo
paso de la configuracion de trabajo (véase capitulo 7.8.11.3).
Para cada trabajo se guardan todos los ajustes afectados por la
preparacién (imagen de referencia, datos del trabajo, areas de
control, sensibilidad, ...).

JOB 01 - 22

7654 -20
JobName - 13
JobName - 10

JobName - 7

dobNamc 20

Listade

trabajos
guardados

|#BST
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Nombre del trabajo I
|5oe o1

I
Numero de trabajo I
Iz

[ s

JobName - 1

¥ Descripeion

I DEMO JOB
Operador

J[printer 1

Pulsar el boton Memoria de trabajos en la barra de

@ herramientas
En la ventana de visualizacion aparece una lista con
todas los trabajos guardados.

Cliente
I BST INTERNATIONAL I

Miiulnl_ — |
'y

Nombre del trabajo
JOB 01 .22

Datos del trabajo
seleccionado
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7.10.3 Cargade trabajo

7.10.4 Eliminacion de trabajo

7.10.4.1 Eliminacion
de un Unico trabajo

1. Abrir la memoria de trabajos (véase capitulo 7.10.2).

2. Seleccionar en la lista de trabajos guardados la trabajo deseado
pulsando el campo correspondiente en la pantalla tactil.
El campo del trabajo seleccionado se marca en la lista con un
marco rojo. En la parte superior de la ventana de informacién
aparecen los datos del trabajo seleccionado.

3. . Pulsar el botén Abrir en la ventana de
Abrir . L,
informacion.

El trabajo seleccionado es cargado. La visualizacién cambia a
la pantalla principal de la interfaz de usuario

El nUmero de trabajos que pueden guardarse depende de la
capacidad del disco duro. Para evitar una ocupacién innecesaria
de espacio de memoria, recomendamos borrar de la memoria de
trabajos los trabajos que dejen de ser necesarias.

Los botones para borrar trabajos (Eliminar, Borrar
todas) solo aparecen si hainiciado sesién en el

sistema un usuario del tipo Administrador o Técnico.

Al borrar un trabajo se pierden todos sus datos y
no se pueden volver a recuperar.

Este capitulo describe el procedimiento para borrar un Unico trabajo.
1. Abrir la memoria de trabajos (véase capitulo 7.10.2).

2. Seleccionar en la lista de trabajos guardados el trabajo deseado
pulsando el campo correspondiente en la pantalla tactil.
El campo del trabajo seleccionado se marca en la lista con un
marco rojo. En la parte superior de la ventana de informacién
aparecen los datos del trabajo seleccionado.

Pulsar el botén Eliminar en la ventana de

Eliminar . L7
informacion.

En la pantalla se visualizara la siguiente pregunta de seguridad:

¢Esta seguro de que desea borrar el trabajo?

“¢Esta seguro de que desea borrar el trabajo?”

Pulsar el botén Si.
El trabajo seleccionado se borrara. La visualizacion cambia a la
pantalla principal de la interfaz de usuario.
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7.10.4.2 Eliminacion
de todos los trabajos
Este capitulo describe el procedimiento para borrar todos los
trabajos existentes en la memoria de trabajos.

1. Abrir la memoria de trabajos (véase capitulo 7.10.2).

Pulsar el botén Borrar todas en la ventana
de informacion.

2. Borrar todas

En la pantalla se visualizara la siguiente pregunta de seguridad:

¢Esta seguro de que desea borrar todas de trabajos?

“Esta seguro de que desea borrar todas de trabajos?*

Pulsar el botén Si.
Se borran todos los trabajos de la memoria de trabajos.
La visualizacion cambia a la pantalla principal de la interfaz de

usuario.
7.10.5 Cierre de la memoria
de trabajos
Cerrar _Pulsar el_poton Cerrar en la ventana de
informacion.

La memoria de trabajos se cierra.

La visualizacion pasa a la pantalla principal de la interfaz de usuario.
SHARK 4000 N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 7
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7.11 Modos de
funcionamiento de la
deteccion de defectos

7.11.1 Modo Automaético

El sistema de deteccidn de defectos de impresion puede ser usado
en los siguientes modos de funcionamiento:

Modo Automaético,

]
¢ Modo de Inspeccién,
e Historia de defectos,

véase capitulo 7.11.1
véase capitulo 7.11.2
véase capitulo 7.11.3

e Modo de Observacion, véase capitulo 7.11.4

En los modos de funcionamiento Modo Automético, Modo de
Inspeccién e Historia de defectos se realiza una deteccion de
defectos de impresion 100%.

|#BST

nternational

Sensibilidad del defecto

Salpicadura

Estructura

f on patrol! |

" E— (T

sama samal
i

Después de pulsar el boton representado a la izquierda
en la barra de herramientas, el sistema cambia al
Modo Automatico.

O

Durante la deteccién de defectos de impresion 100% el sistema
compara continuamente la impresién actual con la imagen de
referencia guardada. El sistema inspecciona y gradda las
divergencias detectadas. Si el grado de un tipo de defecto
detectado excede el valor limite configurado, el defecto sera
indicado en la ventana de visualizacion de la pantalla principal con
ayuda de marcos de colores. Los resultados del andlisis son
representados como grado de defecto, separadamente para cada
tipo de defecto.

W@ Si durante la deteccién de defectos de impresién se

supera el nimero maximo de defectos por trabajo,
rollo o pista, aparecera en la pantalla el mensaje
correspondiente. A partir de ese momento ya no se
guardan mas imagenes de defecto.

Los diferentes elementos de mando y de visualizacion son descritos
detalladamente en los siguientes capitulos.

SHARK 4000
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7.11.1.1 Estructura de la
ventana de visualizacién

En el Modo Automatico la ventana de visualizacion se estructura
en los siguientes cuatro sectores:

Ventana izquierda Ventana derecha
de comparacion: de comparacién:
Seccion de la Imagen del ultimo
imagen de referencia defecto detectado
(Master) (Defecto)

® & & e & sy
30 275 25 2256 20 A7 15 128 1 30 276 25 225 20 75 15 128 1

Escala

_— < -y T .
- D » ‘4 . lv_' i % - - ,

Sinopsis de la repeticién:
Visualizacién a tiempo
real de la repeticion

Monitor de pista: :
Visualizacién de pistas Pista 1

Los cuatro sectores estan descritos en la pagina siguiente.
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Indicacién numérica

de longitud
100 mm |
Escala

(la longitud marcada
corresponde a 100 mm)

Escala:
Visualizacién de la escala actual del dibujo

En la esquina inferior izquierda de las dos ventanas de
comparacion se muestra en cada caso la escala actual de
representacion de la visualizacion de imagenes en las ventanas.
Encima de la indicacién gréafica de medida aparece una
indicacion numérica de longitud (en el ejemplo, 100 mm).

La escala que aparece debajo de la indicacién numérica de
longitud marca el area de la imagen representada que se
corresponde con dicha indicacion.

Ventana derecha de comparacion (Defecto):
Imagen del Gltimo defecto detectado

En la ventana derecha de comparacion, el sistema marca los
defectos detectados mediante marcos de colores.
El color de dichos marcos depende del tipo de defecto.

marco amarillo = estructura

marco rojo = salpicaduras
marco azul = tonalidad
marco verde = tiras

Ventana izquierda de comparacién (Golden):
Visualizaciéon de la seccidon correspondiente de la imagen
de referencia

En la ventana izquierda de comparacién aparece la seccién
correspondiente de la imagen de referencia (Golden).

Ello le permite al operador comparar visualmente las zona
defectuosa de la impresién actual (ventana derecha de
comparacion) con la zona correspondiente de la imagen de
referencia (ventana izquierda de comparacion).

Sinopsis de la repeticion:
Visualizaciéon a tiempo real de la repeticién

En la parte inferior de la ventana de visualizacién tiene lugar
una visualizacion de la repeticion completa a tiempo real
(imagen en vivo).

Marcos rojos delimitan las zonas de la repeticién en las que el
sistema ha detectado un defecto.

Un marco rojo claro marca el area de la repeticién que se debe
representar ampliada en ambas ventanas de comparacion.

Si el sistema ha detectado varios defectos en la repeticion, se
mostrara en las ventanas de comparacion el defecto con el
grado mas alto. Todas las demas areas defectuosas se marcan
en la sinopsis de la repeticion con marcos rojo oscuro.

Si el sistema no ha detectado ningin defecto en la repeticion
actual, sigue apareciendo en la ventana de comparacion
derecha la imagen del ultimo defecto detectado. El area
correspondiente se marca en la sinopsis de la repeticion con
un marco azul.

SHARK 4000
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@ Monitor de pista:
Visualizacién de las pistas

[ e [ ez [ N

Sobre la sinopsis de la repeticion el sistema marca las diferentes
pistas de la repeticion mediante un rectangulo de color.

Color del | Significado
rectangulo

La deteccion de defectos de impresion en la

gris pista esta desconectada.
En la pista no se ha detectado ninguin
verde . s
defecto de impresion.
. En la pista se ha detectado un defecto de
rojo oscuro

impresion.

En la pista se ha detectado un defecto de
impresion.

rojo claro | El defecto de impresion tiene el grado de
defecto mas alto de todos los defectos de
impresién detectados.

Desconexién de la deteccidon de defectos de impresién en
pistas individuales:

e En el monitor de pistas, tocar el rectangulo que se encuentra
debajo de la pista en la que se deba desconectar la
deteccion de defectos de impresion.

Aparece la siguiente pregunta de seguridad para evitar una
desconexion involuntaria:

¢Esta seguro de que desea desconectar la pista?

“¢ Esta seguro de que desea desconectar la pista?“

e Pulsar el botén Si.
Se desconecta la deteccion de defectos de impresion en la
pista seleccionada.
El color del rectangulo situado bajo la pista cambia a color
gris.

e Para volver a conectar la deteccion de defectos de
impresion, tocar de nuevo el rectangulo correspondiente
en el monitor de pistas.
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7.11.1.2 Conmutacion de imagen
(imagen de referencia
< imagen de defecto)
La conmutacion de imagen para la ventana izquierda de comparacion
permite al usuario una comparacion confortable de la impresion
actual con la imagen de referencia archivada.

Manejo:

Pulsando el botén aledafio en la barra de herramientas

c ) se conmuta en la ventana izquierda de comparacion entre
la visualizacion de la imagen de referencia archivada

(Golden) y la imagen de defecto recibida (Defecto).

Comparacion entre Golden y Defecto

g & & ¢ @S . .
30 275 26 2256 20 1718 15 125 1

Comparacion entre Defecto y Defecto
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7.11.1.3 Navegacion en imagenes
y ajustes de zoom
Para un control de defectos detallado se puede navegar y hacer
zoom en las dos ventanas de comparacion (Golden y Defecto) del
siguiente modo:

1. Tocar con el dedo en una de las
dos ventanas de comparacion
sobre la zona de la imagen
deseada (en el ejemplo
defecto).

e o o o . - .
30 275 25 226 20 178 15 0 275 25 225 20 A7 15 125 1

La zona seleccionada se centra
automaticamente en ambas
ventanas de comparacion.

L] - - - .
225 20 178 15 128 ) 228 20 A6 15 128

2. Con ayuda de los cuatro
botones de zoom se puede }g ,@]
ampliar o reducir al tamafio
deseado la seccién de imagen
mostrada en las dos ventanas
de comparacion p Q
(véase capitulo 7.7.2).
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7.11.1.4 Aprender de defectos
(Funcion Re-Master)

La funcién de aprendizaje permite modificar la imagen de referencia
(Golden) para la deteccién de defectos de impresion durante el
proceso de impresion.

Si, por ejemplo, en la imagen de impresién aparece una aberracién
que se repite y que no tiene consecuencias en la calidad final de la
imopresién se puede retomar esta aberracion posteriormente en la
imagen de referencia (aprender). De esa manera se evita sefiales
de alarma innecesarias.

m@ El nUmero de defectos que se pueden aprender
posteriormente con la funcién Re-Master en la

imagen de referencia estéa limitado a 15.

W@: Si se detiene y reinicia la deteccion de defectos de
impresién, se perderan todas las areas aprendidas

posteriormente con la funcién Re-Master en la
imagen de referencia.

Postaprendizaje de defectos

1. -~ En cuanto el defecto que se deba aprender

A posteriormente en la imagen de referencia se visualice
en la ventana de comparacion derecha, pulsar el botén
Postaprendizaje de defectos en la barra de
herramientas.

La imagen de defecto de la ventana de comparacién
derecha se congela durante unos dos segundos (la
visualizacion no se actualiza). Este tiempo se puede
emplear para controlar la imagen de defecto.

2. -~ Pulsar de nuevo el boton Postaprendizaje de defectos.
A A El &rea defectuosa se adopta en la imagen de referencia
(se aprende posteriormente).

Y En imagenes de referencia en las que se ha realizado
el aprendizaje posterior de las desviaciones aparece

A en la esquina superior izquierda de la ventana de

comparacion izquierda (Golden) el siguiente simbolo.
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7.11.1.5 Indicacion de alarmas

T— Indicacién de alarmas

7.11.1.6 Ajuste de la sensibilidad
de deteccion de defectos

En la parte superior de la ventana de informacion aparece una
indicacion de alarma.

La indicacion de alarma cambia de color dependiendo del grado
de defecto mas alto que haya determinado el sistema durante la
verificacion de la Ultima repeticion.

Sensibilidad del defecto

Salpicadura

Estructura

Tiras

Tonalidad

Grado Estado Color de la

de defecto indicaciéon de alarma
0.. 49 IMPRESION OK verde

50 .. 59 ADVERTENCIA amarillo

6,0 ... 10,0 ALARMA (defecto) rojo

Con ayuda de los cuatro reguladores de sensibilidad situados en la
parte central de la ventana de informacion, el usuario puede ajustar
la sensibilidad de deteccion de defectos de impresion para los
diferentes tipos de defecto de forma independiente entre si.

Cuanto mayor sea el valor ajustado, tanto mas sensiblemente
reacciona el sistema ante las divergencia entre la impresion actual
y la imagen de referencia.

e Ajustar un nuevo valor de sensibilidad tocando en la pantalla
tactil la posicion correspondiente del regulador de sensibilidad
deseado.

El valor de sensibilidad actualmente ajustado se muestra en
cada caso bajo los reguladores.

Rango de ajuste: -50 ... +50 %
Si se supera la tolerancia ajustada para un tipo de defecto, la

identificacién del defecto detectado se produce en la ventana de
visualizacion y el color de la indicacion de alarma cambia a rojo.
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7.11.1.7 Indicador de tendencia del
grado de defecto determinado

El indicador de tendencia situado en la parte inferior de la ventana

de informacién representa graficamente el grado de defecto

10 determinado durante el Ultimo periodo de verificacion (entre 0 y 10).

La longitud del periodo de verificacién representado se selecciona

previamente en la configuracion del sistema.

Para cada tipo de defecto aparece una curva propia.

At el in Los cuatro campos que aparecen a la derecha junto al indicador

D 2 de tendencia representan de forma numérica el grado de defecto

0.8 determinado actualmente para los cuatro tipos de defecto.

0 - Pulsando un campo en la pantalla tactil se muestra u oculta la
200m 0 curva asignada del indicador de tendencia.

El color de las cuatro curvas y de las lineas de contorno de los

campos se corresponde con el color del tipo de defecto asignado:

Grado de defecto
determinado

1.2 | rojo salpicaduras

amarillo = estructura

0.0 | verde = tiras

tonalidad

0.8 | azul

Durante el funcionamiento, el indicador de tendencia se desplaza
hacia la izquierda, de modo que aparece siempre en el margen
derecho de la visualizacion el grado de defecto actualmente
determinado.

Si el grado de defecto determinado de un tipo de defecto supera el
umbral de advertencia o alarma predeterminado, el color de fondo
del campo de visualizacién correspondiente cambia a amarillo o rojo.

Grado Estado Color de fondo
de defecto

0.. 49 IMPRESION OK blanco

50 ... 59 ADVERTENCIA amarillo

6,0 ... 10,0 ALARMA (defecto) rojo

— Curva oculta gris
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7.11.1.8 Visualizacion de los
resultados de comprobacion

Rollo: 1 Repeticiones: 362 Defectos: 540

7.11.1.9 Visualizacién de la longitud
de repeticion y del
desplazamiento de banda

Dev.: 0.57 mm
Repeticion: 499.5 mm
Desplazam. X: 0.0 mm

El indicador de estado situado en el margen inferior de la ventana
de informacién muestra los resultados de comprobacion.

La indicacion es acumulada, lo cual quiere decir que se suman
todos los resultados desde el inicio de la deteccion de defectos de
impresion.

Significado de los campos de visualizacion:

Rollo: Numero de rollo actual

Repeticiones / Distancia: NUmero de repeticiones
0 metros de rollo comprobados

!@: Si se desea, se puede visualizar el nUmero de

metros de rollo comprobados en lugar del numero
de repeticiones comprobadas. La activacion de la
visualizacién de metros de rollo se realiza en los

ajustes del sistema del SHARK 4000 en el menu
Configuracion de la GUI (véase capitulo 10.5.3).

Defectos: Numero de repeticiénes defectuosas

El campo de visualizacién que aparece en el margen, situado en la
barra de herramientas, muestra los resultados de medicion de la
funcion Control de la longitud de repeticion y el desplazamiento de
banda.

Dev.: El significado de los dos campos de visualizacién
Repeticion:  del control de la longitud de repeticion se describe
en el capitulo 9.4.

Desplazam. X: Desplazamiento de la banda en sentido transversal
con respecto al sentido de marcha de la banda

Desplazamiento de la banda de material medido
en sentido transversal con respecto al sentido de
marcha de la banda.

El sistema determina el desplazamiento de banda
a través de una comparacién entre la posicion
actual de imagen y la posicion de imagen en la
toma de imagen de referencia.
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7.11.1.10 Indicador de velocidad
de banda y grado
de utilizacion del sistema

200 m/min

El campo de visualizacién que aparece en el margen, situado en la
barra de herramientas, muestra la velocidad de banda actual.

El color de fondo del campo de visualizacién cambia conforme al
grado de utilizacion del sistema.

Verde:

Amarillo:

Rojo:

Velocidad de banda OK.
La velocidad de banda actual se encuentra por debajo de
la velocidad de banda maxima admisible.

Advertencia.
La velocidad de banda actual se encuentra en el limite
superior de la velocidad de banda maxima admisible.

Velocidad de banda inadmisible.

La velocidad de banda actual se encuentra por encima
de la velocidad de banda méxima admisible.

El sistema esta sobrecargado.

Yano es posible realizar ninguna deteccion de defectos.

m@ La velocidad de banda méaxima admisible se
determina al preparar un trabajo en el primer paso

de la configuracion de trabajo (véase capitulo 7.8.5.1).

El grado de utilizacién del sistema se determina a
través del nimero de areas de control y de la
velocidad de banda actual. En caso de sobrecarga
del sistema se debe reducir la velocidad de banda o
el numero de areas de control.
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7.11.2 Modo de Inspeccién

7.11.2.1 Navegacion en imagenes
y ajuste de zoom

Visualizacion de
imagen en vivo

0
imagen de referencia P

Nombre del tabajo
JoBO1. 22
Dev: 057 mm ]
Repeticion: 499.5 mm
Desplazam, X: 0.0 m

Si est4 activada la deteccion de defectos de impresion
@ después de pulsar el botén en la barra de herramientas

representado a la izquierda, el sistema cambia al Modo

de Inspeccion.

W@D El Modo de inspeccion solo se puede activar si esta
conectada la deteccion de defectos de impresidn.

Si esta desconectada la deteccion de defectos de
impresion, el sistema pasa al Modo de observacion
al pulsar el botén (véase capitulo 7.11.4).

En el Modo de Inspeccion se realiza una deteccion de defectos de
impresion 100%.

Ademas, el Modo de Inspeccion ofrece funciones de inspeccion
especiales (navegacién en imagenes "one touch", ajuste de zoom)
gue permiten al usuario un control visual detallado de la impresion
actual y una comparacion con la imagen de referencia guardada.

La navegacion en imagenes "one touch" y los cuatro botones de
zoom de la barra de herramientas se encuentran activos en el
Modo de Inspeccidn.

La utilizacién de la navegacién "one touch" y de los botones de
zoom se describe de forma detallada en el capitulo 7.7.
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7.11.2.2 Estructura de la ventana

de visualizacion
En el Modo de Inspeccion se oculta la ventana de informacion.

En la pantalla tactil aparece una ventana de visualizacion aumentado
en la que se representa la imagen en directo actualmente registrada
o la imagen de referencia guardada.

La conmutacion de la visualizacién entre la imagen en
c ) directo y la imagen de referencia se realiza pulsando el
botdn en la barra de herramientas que aparece al lado.

El campo de visualizacion que aparece en el
—— | margen, situado en la barra de herramientas,
Imagen en vivo - . P . . .z

indica al usuario qué modo de visualizacion
esta activo (imagen en vivo o imagen de
referencia).

- Visualizacion -
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7.11.3 Historia de Defectos

/.rBsr
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Sensibilidad del defecto

Salpicadura i
Estructura i

Sinopsis de defectos entan-Owoc
(bobma virtual) e ih
Tonalidad JOBOY .22

199.5
ﬂnal zam, X: 0.0 my

Sk i BEAe)

Iﬂ“‘“!;>ﬁ
i N BN
ol 1oicl B

Rollo: 1 Repeticiines: 362 Defectos: 540

Después de pulsar el boton en la barra de herramientas
E% representado a la izquierda, el sistema cambia al modo
de funcionamiento Historia de Defectos.

En el modo de funcionamiento Historia de Defectos se realiza una
deteccion de defectos de impresion 100%.

Ademas, la funcion Historial de Defectos proporciona al usuario
una sinopsis detallada de todos los defectos de impresion
reconocidos por el sistema durante un trabajo.

Una vez cambiado al modo de funcionamiento Historia de Defectos
aparece en la parte inferior de la ventana de visualizacion una
sinopsis de defectos en la que el sistema introduce automaticamente
cada defecto detectado.

Con el registro de los datos se proseguira hasta que haya terminado
el trabajo.
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7.11.3.1 Sinopsis de defectos
(bobina virtual)
Eje X: Pistas
>
Pista 1 Pista 2 Pista 3 [ Pista 4 L‘)
830 m
] O
1660 m -
O
= |
2490 m
. a ]
_ Informaciones del defecto =
EjeY: 3320 m
Longitud ‘
de banda‘ 4150 m Posicién Y: 4151.54m ‘— Entrad,a de defeCto
inspeccionada e seleccionada
Desplazamierto X: 0.0 mm
4980 m [} =
o
5810 m a
|Cambio de rollo a m 6223 longitud rollo 1:42462pm | 1
2|
6640 m
O u
7470 m [ ] u
o ] &
Mostrar/ocultar e I e -
informaciones —®| | I :Z A 4 Ed v h 4 JC) Jcu
del defecto e -f -------------- 2
Cambio Botones
de rollo de navegacién

En la parte inferior de la ventana de visualizacion se abre una
sinopsis de defectos gréfica (bobina virtual), en la que estan
marcadas todos los defectos de impresion detectados por el sistema.

Sobre el eje X de la sinopsis de defectos se visualizan las pistas
de la banda, y sobre el eje Y la longitud de la banda inspeccionada
desde el comienzo de la deteccion de defectos de impresion.

Cada defecto detectado se marca mediante un cuadrado de color.
El color del cuadrado depende del tipo de defecto detectado.

Color del cuadrado Tipo de defecto detectado
amarillo estructura
rojo salpicaduras
azul tonalidad
verde tiras
marron longitud de repeticion

=y

Los defectos de impresidon del tipo Longitud de
repeticion se visualizan en la sinopsis de defectos

solamente si est4 activada la funcién correspondiente
en la configuracion del sistema (véase capitulo 9.3).

El cuadrado de la entrada de defecto actualmente seleccionada se
marca mediante un circulo que lo rodea.
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Un cambio de rollo se marca en la sinopsis de defectos mediante
una linea gris oscura horizontal discontinua que se extiende sobre
todas las pistas. En el borde derecho de la sinopsis aparecen los
nuameros de los dos rollos correspondientes. Sobre la linea se
muestran informaciones detalladas sobre el cambio de rollo.

Visualizacion de informaciones de defecto

. Pulsando el boton que aparece al lado, situado a la
| izquierda bajo la sinopsis de defectos, se muestran
informaciones adicionales sobre el defecto actualmente
seleccionado.
Posicidn Y: 4151 .54m Si la visualizacién de las informaciones de defecto esta activada
Pasician N 14 .60 mm (el LED del boton esta ilumin_ado en color verde), aparece junto a
Velocidad: 99.98 mimin Ia_ er_1trada (_je defect_o seleccionada un campo azul con las
Desplazamiento X: 0.0 mm siguientes informaciones:

Posicién Y: Posicién del defecto seleccionado
en el sentido de marcha de la banda

Posicién X: Posicién del defecto seleccionado
transversal con respecto al sentido
de marcha de la banda
(distancia con respecto al borde izquierdo
de la banda)

Velocidad: Velocidad de la banda al momento de la
deteccion del defecto

Desplazamiento X: Desplazamiento de la banda de material
transversal con respecto al sentido de
marcha de la banda al momento de la
deteccién del defecto
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Botones de navegacion

Aa

A 4 p Vv ¥ 5 9

Los ocho botones de navegacion situados en el margen inferior de
la ventana de visualizacidn permite la navegacién por la sinopsis
de defectos y la modificacion de la resolucién de la representacion
en el sentido de marcha de la banda.

Boton

Funcién

A

Visualizar la primera péagina
de la sinopsis de defectos

Visualizar la dltima pagina de la sinopsis de defectos

Haciendo doble clic en este botén, el sistema
selecciona siempre automaticamente el ultimo
defecto detectado.

Visualizar la pagina precedente
de la sinopsis de defectos

Visualizar la pagina siguiente
de la sinopsis de defectos

Seleccionar la entrada de incidencia/defecto anterior

Seleccionar la siguiente entrada de incidencia/defecto

Aumentar la resolucién de la sinopsis de defectos

En la sinopsis de defectos es representada
una porcién mas corta de la banda.

Reducir la resolucion de la sinopsis de defectos

En la sinopsis de defectos es representada
una porcién mas larga de la banda.
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Seleccién de entrada de defecto

La seleccion de una entrada de defecto en la sinopsis de defectos
se realiza pulsando el cuadrado correspondiente en la pantalla tactil.

1. Navegar mediante los botones de
A A | navegacion hasta la posicién deseada en la
sinopsis de defectos.

Y| Vv

2. Aumentar la resolucién de la sinopsis de defectos
/@ hasta que el cuadrado de la entrada de defectos
deseada se pueda identificar de forma inequivoca.

3. Tocar el cuadrado de la entrada de defecto deseada en la
pantalla tactil. El cuadrado seleccionado aparece marcado por
un circulo que lo rodea.

En la ventana de visualizacion y en la ventana de informacion
se visualiza las siguientes informaciones detalladas acerca del
defecto seleccionado:

¢ Imagen de defecto y seccidn correspondiente de la imagen
de referencia (véase capitulo 7.11.3.2)

e Ajustes de la sensibilidad al momento de la deteccién del
defecto véase capitulo 7.11.3.4)

e Los grados de defecto detectados para los cuatro tipos de
defectos (véase capitulo 7.11.3.5)

Numero de defectos maximo

El nUmero de entradas de defecto que se pueden representar en
la sinopsis de defectos esta limitado a los siguientes valores:

Numero de defectos por pista: max. 1.000
Numero de defectos por rollo: max. 2.000

Si se supera uno de estos valores, en la pista
correspondiente ya no se muestran mas defectos ni
se almacenan mas imagenes de defecto.

La deteccion de defectos de impresion sigue
funcionando sin resultar afectada por ello.
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7.11.3.2 Ventana de comparacion
Las dos ventanas de comparacion situadas sobre la sinopsis de

defectos permiten al usuario la comparacion visual entre la imagen
de referencia (Golden), la imagen en directo (En vivo) y la imagen
de defecto (Defecto).

c ) Pulsando el botén aledario en la barra de herramientas
se conmuta entre estas cuatro opciones de comparacion:

1. Comparacion entre Golden y Defecto

$ & 8% SNk . .
30 275 25 226 20 176 15 125 1

@ R . o . .
275 25 2256 20 A7 15 128 276 25 225 20 AT 15 125 1

® & & & & SN EEE ® @ & & ‘9 SHNe N
30 275 25 226 20 176 15 126 1 30 275 25 226 20 176 15 128

30 276 25 225 20 AT 15 126
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Una vez seleccionada una entrada en la sinopsis de defectos se
muestran de forma automética las imagenes correspondientes en
las ventanas de comparacion.

- Visualizacion -

Golden - Defecto

El campo que aparece en el margen, situado
en la barra de herramientas, indica al usuario
que opcién de comparacion esta activada.
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7.11.3.3 Navegacion en imagenes
y ajustes de zoom
Para un control de defectos detallado se puede navegar y hacer
zoom en las dos ventanas de comparacion (Golden y Defecto) del
siguiente modo:

1. Tocar con el dedo en una de las
dos ventanas de comparacion
sobre la zona de la imagen
deseada (en el ejemplo
defecto).

B 9 8, e . o .
30 275 25 226 20 178 15 Y0 276 25 225 20 176 15 128 1

La zona seleccionada se centra
automaticamente en ambas
ventanas de comparacion.

- - - - -
225 20 176 1.5 128 ) 225 20 A6 15 126

2. Con ayuda de los cuatro
botones de zoom se puede }g @
ampliar o reducir al tamafio
deseado la seccién de imagen
mostrada en las dos ventanas ;\ /(9

de comparacion
(véase capitulo 7.7.2).
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7.11.3.4 Visualizaciéon de las
sensibilidades de
defectos ajustadas

Sensibilidad del defecto

Salpicadura

Estructura

Tiras

Tonalidad

7.11.3.5 Resumen de repeticion
en miniatura

Posicién del defecto
(marco rojo)

—-_-—

w Trn P

j Resumen de repeticion [s
] en miniatura ;

Después de la seleccion de una entrada de defecto en la sinopsis
de defectos se visualizara en la parte central de la ventana de
informacion los ajustes de la sensibilidad para los cuatro tipos de
defectos.

Las posiciones de los reguladores de sensibilidad corresponden a
las configuraciones que estuvieron activadas en el momento en el
que se reconoci6 el defecto seleccionado.

!@: Los reguladores de sensibilidad sdlo poseen una
funcién de visualizacién. No es posible realizar una

configuracién de la sensibilidad de defectos en el
modo de funcionamiento Historia de Defectos.

El significado de los cuatro reguladores de sensibilidad esta descrito
detalladamente en el capitulo 7.11.1.6.

Una vez seleccionada una entrada en la sinopsis de defectos se
sefiala con un marco rojo la posicion del defecto en la repeticion
en el resumen de repeticion situado en la parte inferior de la
ventana de informacion.

En el resumen de repeticion en miniatura aparecen los grados de
defecto determinados para los cuatro tipos de defecto diferentes.

0.9 [ rojo salpicaduras

. amarillo = estructura

0.0 | verde = tiras
0.9 0.0 0.5 05| azul = tonalidad
Si el grado de defecto de un tipo de defecto supera los umbrales
de advertencia o alarma predeterminados, el campo de visualizacién
correspondiente aparece relleno en amarillo o rojo.
Grado Estado Color del campo
de defecto de visualizacion
0 .. 49 IMPRESION OK blanco
50 .. 59 ADVERTENCIA amarillo
6,0 ... 10,0 ALARMA (defecto) rojo
SHARK 4000 N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 7
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7.11.3.6 Salida de la
historia de defectos

Para salir de la historia de defectos, pulsar uno de estos tres
botones de la barra de herramientas:

O

N>

Modo Automaético

El sistema conmuta al modo de funcionamiento
Modo Automatico.

Modo de Inspeccion

El sistema conmuta al modo de funcionamiento
Modo de Inspeccion.

Parada (Stop)
La deteccion de defectos de impresion se detiene.
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7.11.4 Modo de Observacién

7.11.4.1 Navegacion en imagenes
y ajuste de zoom

7.11.4.2 Estructura de la ventana
de visualizacién

Solo Visualizacion

Si estéa activada la deteccion de defectos de impresion
& después de pulsar el botén en la barra de herramientas

representado a la izquierda, el sistema cambia al Modo

de Observacion.

W@j El Modo de Observacién solo se puede activar si
esta desconectada la detecciéon de defectos de

impresion. Si esta conectada la deteccion de defectos
de impresion, el sistema pasa al Modo de Inspeccién
al pulsar el botén (véase capitulo 7.11.2).

El Modo de Observacion permite visualizar la imagen en vivo de la
banda en marcha con la deteccién de defectos de impresion
desconectada sin tener que realizar previamente una configuracién
de trabajo.

La navegacion en imagenes "one touch" y los cuatro botones de
zoom de la barra de herramientas se encuentran activos en el
modo de observacion.

La utilizacién de la navegacién "one touch" y de los botones de
zoom se describe de forma detallada en el capitulo 7.7.

En el modo de observacion se oculta la ventana de informacion.
En la pantalla tactil aparece una ventana de visualizacion aumentado
en la que se representa la imagen en directo de la banda en marcha.

Encima de la ventana de visualizacién parpadea el texto informativo
Solo Visualizacién, que indica que esta desconectada la deteccion
de defectos de impresion.

SHARK 4000
Sistema de deteccién de defectos

N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 7
Fecha: 08.05.2013 Péagina: 108/185



#BST

nternational Manejo 7

7.12 Parada de la detecciodn
de defectos de
impresion

Cuando se pulsa el boton STOP en la barra de
herramientas se detiene la deteccion de defectos en los
modos de funcionamiento Modo Automatico, Modo de
Inspeccion o Historia de Defectos.
El sistema cambia a la pantalla principal.

#BST

nternational

JOB 0122
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7.13 Ventana de estado
del sistema

7.13.1 Abrir ventana de estado
del sistema

En la ventana de estado del sistema se visualizan todos los avisos
de advertencia, informacion, servicio y fallo generados por el sistema
durante el servicio. Antes de cada mensaje aparece el momento

(fechayh

ora) en el que se ha producido la incidencia.

Las informaciones enumeradas facilitan al personal de servicio la
busqueda de las posibles causas de los fallos.

E=n

Control de visualizacion—»

El bot6n Info para abrir la ventana de estado del
sistema solo esta activo si hainiciado sesion en el
sistema un usuario del tipo Administrador o Técnico.

Pulsar el boton Info en la barra de herramientas.
En la pantalla aparece la ventana de estado del sistema.

29,02.12-13:02:32|BuildDHdir Tree: creating dir: d:\Workingireel_0Ylane_3
29.02.12-13:02:32|BuildDHdir Tree: Building tree for reel Nr. 1
29.02.12-13:02:32|BuildDHdir Tree: finale reel number is 1
29.02.12-13:02:32|BuildDHdir Tree: dir:
29,02.12-13:02:32|BuildDHdir Tree: di
29,02.12-13:02:32|Buil
29.02.12-13:02:32|Buil
29.02,12-13:02:32|Buil
29.02.12-13:02:32|BuildDHdir Tree: creating dir: d:\Workingjreel _1

29,02.12-13:02:32|BuildDHdir Tree: creating dir: d:\Workingireel_14lane_0 con tec I as d e ﬂ ec h a
29.02.12-13:02:32|BuildDHdir Tree: creating dir: d:\Workingyreel_1lane_1

B Shark4000 - Log Window (1.7.38 - 06.10.2010) (=3
I | Clear window I IV Always on top I
29.02.12-13:02:32|BuildDHdir Tree: creating dir: d:\Workingjreel_0Ylane_2 ~

di\Workinglreel_0 exists

:\Workingireel_Dilane_0 exists B arra d e

:\workingireel_Dilane_1 exists

:\Workingireel_Olane_2 ex!sts d e S p I az am | e n t 0 —>

:\Workingireel_D\lane_3 exists

29.02.12-13;

29.02.12-1. | 1ilane_2

29,02.12-13 1 1ilane_3

oo iat3 Listado de e

29.02.12-13] B 2), ip: 192,168.2.10, ScanlineLength: 0
29.02,12-13] m en S aJ eS d el ‘ho’AreVou request 4

29.02.12-13] . pos: 0

=0i213 Sistema generados

29.02.12-13]

29.02.12-1 ), ip: 192.168.3.10, ScanlineLength: 0

29,02,12-13:02:33|SortPCOs: PCO 192.168.3.10 answered to WhoAreYou request
29.02.12-13:02:33|SortPCOs: assigned pco index 1 to interface pos: 1

29.02.12-13:02:33|Set gPcoChain[1] to ip: 192.168.3.10

29.02.12-13:02:33|SortPCOs: setting ScanLineLength=0

29,02.12-13:02:33|SortPCOs: pco: 0, version 1,10,30 - (27-02-12), ip: 192.168.2.10, ScanLineLength: 0
29.02.12-13:02:33|SortPCOs: PCO 192.168.2. 10 answered to WhoAreYou request
29,02.12-13:02:33|SortPCOs: assigned pco index O to interface pos: 0

29.02.12-13:02:33|Set gPcoChain[0] to ip: 192.168.2.10

29.,02.12-13:02:33|SortPCOs: setting ScanLineLength=0

29,02.12-13:02:33|SortPCOs: peo: 1, version 1.10.30 - (27-02-12), ip: 192.168.3.10, ScanLineLength: 0
29,02.12-13:02:33|SortPCOs: PCO 192.168.3.10 answered to WhodreYou request
29,02,12-13:02:33|SortPCOs: assigned pco index 1 to interface pos: 1

29,02.12-13:02:33|Set gPcoChain[1] to ip: 192.168.3.10

:33|Mew OCO status: STATUS_STOPPING, STATUS _WAITING_CAMS

3:02:33|New OCO status: STATUS_STOPPED,

Dado que

la lista de avisos del sistema en muchos casos va mas

alld de la altura de representacion de la ventana de estado del
sistema, se puede pasar en modo scroll la visualizacién arriba o

abajo con

<

=y

la barra scroll de la parte derecha de la ventana.

La visualizacion de mensajes del sistema en la
ventana de estado del sistema depende de los
ajustes de filtro seleccionados en el menu del
sistema Funciones de diagnéstico. Solo se muestran
mensajes para cuyo tipo esta activado el filtro
correspondiente (véase capitulo 10.7).

Si surgen preguntas sobre mensajes de fallo o
problemas aparecidos que el mismo cliente no
pueda solucionar y que requieran ayuda por parte
de la empresa BST International GmbH, tenga
preparado el texto del/de los mensaje(s) de error de
la ventana de estado del sistema.
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7.13.2 Control de visualizacion

Clear window

v always on top

] Clear window | IV always on top

Encima del listado de mensajes del sistema se encuentran dos
botones y una casilla de verificacién con cuya ayuda se controla la
visualizacion de mensajes del sistema.

Conexion/desconexion de la funcion de desplazamiento
automaética

e Seleccione el area del listado que desee con ayuda de la barra
de desplazamiento o de las teclas de flecha.

e Pulsar el boton Follow entries (seguir entradas).
La funcion de desplazamiento automatico se desconecta.
La visualizacion de los mensajes del sistema se detiene en el
area seleccionada, independientemente de si llegan o no
nuevos mensajes.

Eliminacién de mensajes del sistema

e Pulsar el botén Clear window (borrar ventana).
Se borran todas las entradas de la lista de mensajes del sistema.

Visualizacion de la ventana del estado del sistema en primer
plano

e Marcar la casilla de verificacion Always on top (siempre en
primer plano).
La ventana de estado del sistema se muestra a partir del
préximo acceso siempre encima de la interfaz de usuario del
SHARK 4000 (en primer plano).
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8 Protocolo de trabajo

8.1 Descripcion

8.2 Prerrequisitos

El protocolo de trabajo ofrece al usuario una herramienta potente
para la documentacion interna y externa de la calidad de los
productos de imprenta.

La funcion de protocolo genera un protocolo separado para cada
rollo inspeccionado. Junto con los datos generales del trabajo y
una imagen de la repeticidn, cada protocolo de rollo contiene una
sinopsis de rollo en la que se representan los datos de andlisis del
rollo seleccionado y un resumen de los datos de andlisis de todos
los rollos. En la sinopsis de los ajustes de sensibilidad estan
documentados los ajustes de sensibilidad de deteccion de
defectos empleados para los diferentes tipos de defecto.

La lista de estado y defectos del protocolo de rollo muestra de
forma detallada cada cambio de estado (p. €j. inicio y parada del
protocolo o cambio de usuario) y todos los mensajes de error.
Para los defectos de impresion detectados se representan
informaciones detalladas (p. €j. posicién y tipo de defecto, grado
de defecto determinado, etc.) asi como la imagen de defecto
correspondiente. Ello permite separar el material defectuoso ya
antes de la entrega.

La seleccion del modo de indicacién ofrece al usuario la posibilidad
de controlar confortablemente la edicion de los datos de protocolo.
La edicién del protocolo de trabajo se realiza primero en formato
PDF en la ventana de visualizacion de la pantalla tactil.

Una vez finalizado el trabajo, el usuario puede disponer de los
datos como archivo XML (Extensible Markup Language).

Ello le permite tanto el procesamiento electrénico ulterior como la
impresién del respectivo protocolo.

Ademas del protocolo de trabajo exhaustivo, se puede crear un
protocolo resumido. Esta version abreviada del protocolo de trabajo
contiene solamente datos generales sobre los rollos producidos y
los ajustes de la deteccion de defectos de impresion (encabezamiento
del protocolo, sinopsis de rollos, ajustes de sensibilidad,
clasificacién de defectos).

m@ La activacion de la funcién para crear un protocolo
resumido se realiza cuando se desee durante la

puesta en servicio del sistema de deteccién de
defectos de impresion a través del servicio técnico
de BST.

Al objeto de poder utilizar el protocolo de trabajo sin restricciones,
el usuario debe tomar en consideracion el prerrequisito siguiente.

e Para un protocolo de trabajo relativo a cada rollo se requiere
una sefial de cambio de rollo.
Por lo general, la sefial de cambio de rollo es producida
automaticamente por el mando de la maquina impresora en el
sistema de deteccién de defectos de impresion.
No se recomienda la utilizacion del protocolo de trabajo sin
sefial de cambio de rollo.
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8.3 Elementos de mando

N Después de pulsar el botdn aledafia en la barra de
herramientas, se abre en la ventana de informacion el
menu de protocolo de trabajo.

nternational

Protocolo detenido

Nombre del trabajo

[JoB01

Descripei

ion
DEMO JOB
Nombre dol trabajo

Numero de trabajo JOB 0122
2

Cliente
[BSTINTERNATIONAL |

Maquin:

2
PRESS 01

Cambio Numero de Bobina

El menu contiene cinco botones para el manejo de las funciones
de protocolo y una méscara de entrada para los datos del trabajo
(véase capitulo 8.4).

Significado de los elementos de mando:

Botdn Funcién Véase capitulo
} Iniciar el protocolo 85
I I Detener el protocolo (pausa) 8.6
Finalizar el protocolo (Stop) 8.9

Visualizar el protocolo actual 8.10
~ .
= Abrir el protocolo guardado 8.13
@ Cambio namero de bobina 8.11
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8.4 Entrar datos del trabajo

Nombre del trabajo

[JOB 01

Descripcion

|DEMO JOB

Numero de trabajo

[22

Cliente

En la mascara de entrada del menu del protocolo de trabajo
aparecen los datos generales del trabajo que el usuario introdujo al
grabar el trabajo (véase capitulo 7.8.11.1).

En caso de necesidad se pueden modificar las entradas de los
campos de edicién individuales.

Con los dos botones del margen inferior del menu se abandona el
menu del protocolo de trabajo.

| BST INTERNATIONAL

Maquina

7 Cerrar el menu de protocolo de trabajo.
Los datos del trabajo modificados se aceptan.

|PRESS 01

X Cerrar el menu de protocolo de trabajo sin grabar los datos

del trabajo modificados.

Nombre del trabajo

JOB 01

Descripcion

[DEMO JOB

Numero de trabajo

[22

Cliente

| BST INTERNATIONAL

Explicaciones sobre los campos de edicion:

Nombre del trabajo
Nombre del trabajo para el cual se desea crear el protocolo.

Este nombre sera visible en el encabezamiento del protocolo
(véase capitulo 8.14.1). Ademas, el nombre del trabajo es utilizado
para denominar el archivo de protocolo (véase capitulo 8.7).

Por este motivo debe ser univoco si posible.

El nombre del trabajo registrado puede ser distinto del nombre de
fichero, en el que se grabé el trabajo.

Descripcién
Descripcién del trabajo para el cual se desea crear el protocolo.

Esta descripcién sera visible en el encabezamiento del protocolo
(véase capitulo 8.14.1).

Numero del trabajo

Numero del trabajo para el cual se desea crear el protocolo.
Este niumero sera visible en el encabezamiento del protocolo
(véase capitulo 8.14.1).

Cliente

Nombre del cliente, para el que se produce el trabajo.
Esta designacidn sera visible en el encabezamiento del protocolo
(véase capitulo 8.14.1).

Magquina Magquina
||:>RESS 01 Designacion de la maquina, en la que se produce el trabajo, para
la cual se desea crear el protocolo.
Esta designacion sera visible en el encabezamiento del protocolo
(véase capitulo 8.14.1).
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8.5 Iniciar el protocolo

8.6 Detener el protocolo
(Pausa)

Después de entrarse los datos del trabajo (véase capitulo 8.4),
puede iniciarse el protocolo de trabajo.

} Pulsar el botén Iniciar protocolo.

Bajo los cuatro botones de mando para la funcién de protocolo
aparece el mensaje Protocolo en marcha.

En el boton Protocolo de trabajo de la barra de
% herramientas se muestra el simbolo verde

Protocolo iniciado.

Simbolo Protocolo iniciado

A partir del momento que se inicie la protocolizacion se registraran
todos los sucesos que sean relevantes para el protocolo del
trabajo segun los ajustes realizados por el usuario.

El sistema ofrece la opcion de interrumpir el registro del protocolo
en curso.

II Pulsar el botén Detener protocolo.

Mientras esté interrumpido el registro de protocolo aparece bajo
los cuatro botones de mando para la funcion de protocolo el
mensaje Protocolo en pausa.

En el boton Protocolo de trabajo de la barra de
herramientas se muestra el simbolo verde

Protocolo interrumpido.

Simbolo Protocollo interrumpido

Los tiempos de la interrupcion y reanudacién del protocolo son
registrados en el protocolo.

Para volver a iniciar el registro del protocolo,
II > pulsar el botén Detener protocolo o

Iniciar protocolo.

m@: jPara detener un protocolo nunca debe utilizarse la
funcién Finalizar protocolo dado que no es posible

reanudar un protocolo finalizado!

SHARK 4000
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8.7 Guardar el protocolo

8.8  Exportar el protocole

El protocolo de trabajo se guarda de forma automatica tras los
siguientes accionamientos de teclas:

Detencion de la deteccion de defectos de impresion

- Finalizacion del protocolo de trabajo

LN
Visualizacion del protocolo de trabajo actual

El protocolo de trabajo se guarda en el disco duro del sistema en
los siguientes directorios:

Formato de archivo Puesto de memoria
del protocolo de trabajo
PDF D:\Report
XML D:\Report\Reports

El usuario no puede elegir el nombre de archivo.
Este viene determinado por el sistema.

El nombre de archivo esta sometido a la siguiente convencion:
Report_[nombre del trabajo]_[afio]-[mes]-[dia]_[hora]-[minuto].pdf

Ejemplo de un nombre de archivo:
Report_Job123 2006-01-01_15-45.pdf

m@ Si se desea, el servicio técnico de BST puede ajustar
el formato del nombre de archivo a las necesidades
especificas del cliente.

El criterio determinante para la fecha y la hora en el nombre del
archivo es la detencion del protocolo.

Para obtener una mejor vista de conjunto de los archivos guardados,
se recomienda utilizar en la medida de lo posible un nombre del
trabajo univoco cuando se crea un nuevo trabajo (véase capitulo 8.4).

Se puede acceder en todo momento a los protocolos de trabajo
guardados a través de la interfaz de usuario de Windows del PC
industrial.

Si se desea, cuando el servicio técnico de BST pone en marcha el
sistema de deteccién de defectos de impresion, este se puede
configurar de forma que al almacenar un protocole de trabajo se
guarde automaticamente una copia del protocole en un lugar de
almacenamiento previamente definido (p. €j. en la red del cliente).

SHARK 4000
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8.9 Finalizar el protocolo
Una vez finalizada el trabajo al que se refiere el protocolo en curso,
puede finalizarse el registro del protocolo.

. Pulsar el botén Finalizar protocolo.

Bajo los cuatro botones de mando para la funcién de protocolo
aparece el mensaje Protocolo detenido.

De este modo finaliza el registro del protocolo.

El protocolo de trabajo se guarda automaticamente.

l@: iNunca debe utilizarse la funcion Finalizar protocolo
para lograr unainterrupcion provisional del protocole

dado que no es posible reanudar la protocolizacion
una vez finalizada la misma!

Para interrumpir la protocolizacién provisionalmente
debe utilizarse la funcién Detener protocole

(véase capitulo 8.6).
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8.10 Visualizar el protocolo
La visualizacion de los datos del protocolo puede realizarse tanto
durante el registro del protocolo como una vez finalizado el mismo.
Sin embargo, la evaluacién completa solo tiene sentido después
de finalizado el registro.

L\
Pulsar el botén Mostrar datos de protocolo.

El protocolo de trabajo actual se abre y se representa en formato

PDF en la ventana de visualizacion.

A su vez se abre en la ventana de informacién un menu en el que
se pueden seleccionar las diferentes opciones de visualizacién de
la emision del protocolo (véase capitulo 8.11.1).

|#BST

nternational

Modo de visualizacion—

PROTOCOLO DE IMPRESION Rollo actual
Rollo anterior A

N de rollo: 1

a
Cliente: BST INTERNATIONAL a
s

Primer rollo v

Nombre del rabajo DEMO JOB
Namero de trabajo 2

Anchura de la repeticion 1205 mm .
Longitud de Ia repeticion 500 mm Ocultacion de defectos
Maquina impresora PRESS-1 Desde: - Nombre del trabajo

Sistema de deteccion de defectos: SHARK 4000 skt 550 JOBO1 .22
Descripcion del trabajo BST REPEAT

Operador: PRINTER-1 (| Mostrar

Usuario

printer 1

(® Ocultar
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8.11 Cambio numero

de bobina
Con esta funcién se puede asignar a la bobina producida actualmente
un nimero de bobina mas bajo.

Ejemplo de aplicacién:

Durante la preparacion de un trabajo de impresion, se imprimen
dos bobinas de maculatura.

Problema: Las dos primeras bobinas del trabajo (maculatura) no
deben aparecer en el protocolo de trabajo correspondiente
gue recibe el cliente.

Solucion: Con la funcion Cambio Numero de Bobina se asigna a
la bobina 3 producida actualmente el nuevo nimero de
bobina 1. Las dos bobinas con los antiguos nimeros de
bobina 1 y 2 se eliminan automaticamente del protocolo
de trabajo. A continuacion, el protocolo de trabajo revisado
comienza con la nueva bobina 1 (antigua bobina 3).
Los datos protocolizados de las antiguas bobinas 1y 2
no se borran, sino que se guardan en el siguiente
directorio:

Report\Reports\ReplacedReports

Procedimiento:

. @ Pulsar el botbn Cambio Numero de Bobina.

Se abre la ventana Cambio Numero de Bobina.

Cambio Numero de Bobina

Nuevo numero de |la bobina actual — 'L:;J

Cancelar

e En el campo de edicion, seleccionar el nimero nuevo deseado
para la bobina producida actualmente.

.@: El nUmero de bobina nuevo que aparece en el
campo de edicion debe ser menor que el nUmero
de la bobina producida actualmente.
iSi la bobina actualmente producida es la primera

bobina del trabajo, no es posible modificar el
numero de bobina!

. Para adoptar el nuevo nimero de bobina,
pulsar el botén OK de la ventana.
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Aparece el siguiente mensaje de confirmacion:

El Informe de trabajo para la bobina con nimero 2 sera reemplazado por el sistema. Desea continuar?

“El informe de trabajo para la bobina con nimero X seréa
reemplazado por el sistema. Desea continuar?*

. Para confirmar el cambio de nimero de
bobina, pulsar el botén Si de la ventana.

El cambio de nimero de bobina ha concluido.
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8.11.1 Modo de visualizacién

—Modo de visualizacion—

(; Rollo actual

r Rollo anterior A
r N.? de rollo: 1
(\ Primer rollo v

(; Rollo actual

( ® Rollo anterior

(; N.° de rollo: 1

Una vez abierto un protocolo de trabajo aparece en la ventana de
informacién el menu de seleccion Modo de visualizacién.
Mediante la activacion de una casilla de verificacion, el usuario
selecciona el rollo del trabajo cuyos resultados de comprobacion
se deben mostrar.

Es posible seleccionar uno de los modos de visualizacién descritos
a continuacion.

Rollo actual

Se visualizan sélo los datos de protocolo para el rollo actual
(con el trabajo en curso), es decir, la altimo rollo (con el trabajo
finalizado).

Rollo anterior

Se visualizan sélo los datos de protocolo para el rollo anterior
(con respecto al rollo actual o al Gltimo rollo).

N.° de rollo
Se visualizan solo los datos de protocolo del rollo seleccionado.

A

1 La seleccion del rollo se realiza con ayuda de las dos
teclas de flecha verticales.

v

( ® Primerrollo

Primer rollo

Se visualizan so6lo los datos de protocolo que se refieren al rollo
registrado en primer lugar en el protocolo.
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8.11.2 Ocultacion de defectos

—Ocultacion de defectos -
Desde: 100

Hasta: 250

r Mostrar

(.- Ocultar

8.11.3 Actualizacion de la
visualizacion de protocolo

8.11.4 Salida del control
de visualizaciéon

Con esta funcién se selecciona una seccion de banda del trabajo
para la cual no apareceran resultados de incidencias y defectos en
el protocolo. Sin embargo, las entradas para la zona permaneceran
guardadas en el protocolo y podran reactivarse en todo momento.

Con la funcién Ocultacion de defectos se puede reducir la longitud
del protocolo. Ello tiene ventajas p. ej. cuando ha de esperarse
que se presente con frecuencia el mismo defecto en ciertas
secciones de banda.

Procedimiento:

e Marcar la casilla de verificacion Ocultar.

e Determinar el inicio de la seccién de banda deseada que se
deba ocultar de la lista de estado y defectos del protocolo
introduciendo el valor correspondiente en el campo de edicién
Desde.

e Determinar el final de la seccidn de banda introduciendo el valor
correspondiente en el campo de edicién Hasta.

e Actualizar la visualizacién de protocolo (véase capitulo 8.11.3).
La seccion de banda seleccionada se oculta en la lista de estado
y defectos del protocolo.

e Marcando la casilla de verificacion Mostrar se vuelve a mostrar
la zona en la lista de estado y defectos del protocolo.

m@ Las indicaciones de longitud de la zona a ocultar
hacen referencia a la longitud total del trabajo, y no

arollos individuales.

Tras la modificacion de ajustes en el area Ocultacién de defectos
se deberd actualizar la visualizacion de protocolo para que las
modificaciones sean efectivas.

‘1» Pulsar el boton Actualizar en la ventana de informacion.

La visualizacién de protocolo de la ventana de visualizacion se
actualiza conforme a los ajustes actuales.

V Para salir del mend, pulsar el boton mostrado al margen,
situado en el borde inferior de la ventana de informacion.
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8.12 Almacenamiento del
protocolo en un lapiz
USB

El sistema ofrece la posibilidad de guardar en un lapiz USB (no
incluido) los datos de un protocolo de trabajo guardado.

Procedimiento:
1. Abrir el protocolo de trabajo deseado (véase capitulo 8.10).

2. Conectar un lapiz USB adecuado en la interfaz USB del pupitre
de mando.

— 3. Pulsar el botén Guardar en la interfaz de usuario del Adobe
Acrobat Reader de la ventana de visualizacién.
En la pantalla aparece la siguiente ventana:

g Save a Copy... @@
=
% Save in. | < IEEIENE v 0% @
-3 =
m [L2)5HARK

/’ | 2)Reports

Recent

2

Desktop

My Documents

w0

4
My Computer

ﬁ,} File name: EMOAUFTRAG_2010-12:21_10-45_R-001 pof |
MyNetwork | Saveastype: | Adobe PDF Files [*pdf) v

4. Seleccionar el lapiz USB como unidad de destino de
almacenamiento de los datos del protocolo.

5. Pulsar el botén Save (Guardar) de la ventana.
Los datos del protocolo se guardan en el lapiz USB con el
nombre de archivo indicado en el campo de edicion File name
(nombre de archivo).

6. Retirar el lapiz USB.
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8.13 Abrir el protocolo

guardado
Con esta funcién se pueden representar en la ventana de
visualizacion protocolos de trabajo guardados.
Abrir protocolo
1. S Pulsar el boton Abrir protocolo.
= En la ventana de visualizacion aparece una lista con
todas los protocolos de trabajo guardados.
[ wwovnsnosm || e senenose S BST
| Report_2012.12.04_1129_RO01 | Report_JOB 01_2012.1204_1121_RO02 nternational
| Report_JOB 01_2012-12.04_11.21_R001 | Report_JOB 01_2012-12-04_11-19_R001
Tl
I Report_DJ_1_2012.12.04_09.50_R001 l Report_DJ_1_2012.12403_1158_R004
[ swimmnonmmm || sweoisnososem
| Repon_DJ_1_2012.12.03_11.58_R001 | Repont_DJ_1_2012-12.03_1127_R005
Report_D. |_|sta de IOS | 1127_Roo3
:“' : protocolos de  |— o
=1 i1 abajo guardados P
[ aean J0 g s
I Report_pn_1_2012.12.03_10.28_R001 | Report_pn_1_2012.1203_1026_R001
| Report_pn_1_2012.1203_1005_R001 | Report_pn_1_2012-11.30_09.-15_R603
[ mimmnmenmm || s wcnmnn e
| Report_pn_1_2012.1130_08.59_R001 | Report_pn_1_2012.1129_1340_R002
| Report_pn_1_2012.1129_13.40_R001 I Report_pn_1_2012.11.29_1339_R001
[ wvmomunnonsm || e i wnsm v X
| Report_pn_1_2012.1129_10.35_R004 | Report_pn_1_2012.1129_10-35_R0603
2. Seleccionar en la lista de los protocolos guardados la protocolo
de trabajo deseado pulsando el campo correspondiente en la
pantalla tactil.
El campo del protocolo de trabajo seleccionado se marca en la
lista con un marco rojo.
3. Pulsar el boton aledafia en la ventana de informacion.
V El protocolo de trabajo seleccionado se abre y se
representa en formato PDF en la ventana de
visualizacion (véase capitulo 8.10).
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8.14 Evaluar el protocolo

8.14.1 Encabezamiento
del protocolo

Una vez que se haya llamado los datos de protocolo

(véase capitulo 8.10) es posible evaluar el protocolo de trabajo.
Los capitulos subsiguientes describen la estructura del protocolo
del trabajo y el significado de las informaciones contenidas.

El protocolo de trabajo empieza con el encabezamiento del protocolo.

¥BST

PROTOCOLO DE IMPRESION
Rollo 1
Cliente: BST INTERNATIONAL

Nombre del trabajo: DEMO JOB
Numero de trabajo: 22

Anchura de la repeticion: 1205 mm
Longitud de la repeticion: 500 mm
Maquina impresora: PRESS 1
Sistema de deteccién de defectos: SHARK 4000
Descripcion del trabajo: BST REPEAT
Operador: PRINTER-1

El encabezamiento del protocolo consta del numero de rollo, del
nombre de cliente y de los datos generales del trabajo.

Si en lugar del logotipo BST se desea mostrar un logotipo propio
en el encabezamiento del protocolo, debe contactarse con

BST International GmbH.

Entre los datos generales del trabajo se representa una imagen de
la repeticion.

) Seeour JY./q/ /'@ on patrol! B Seeour JY./q//'¢§ on patrol! |
g ——
v/l F

m— gy T g — —
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8.14.2 Sinopsis de rollos
Después del encabezamiento del protocolo sigue la sinopsis de
rollos. En la columna central de la tabla se representan los datos
de andlisis del rollo mostrado actualmente (en el ejemplo, el rollo 1
de un total de 2 rollos). En la dltima columna de la tabla aparece un
resumen de los datos de analisis de todos los rollos del trabajo.
Sinopsis de rollos
Numero de rollo: 1 de 2 Todas las bobinas
Hora de inicio 07.03.2012 08:59 07.03.2012 08:59
Hora de finalizacién 07.03.2012 09:07 07.03.2012 09:14
Distancia al inicio 0,00 m 0,00 m
Longitud final 991,52 m 1980,20 m
Longitud total 991,52 m 1980,20 m
Longitud inspeccionada 803,00 m 1648,20 m
Proporcion de defectos 1,20% 1,20%
Explicaciones sobre los campos uno a uno:
Hora de inicio
Inicio del registro del protocolo (fecha, hora)
Hora de finalizacion
Final del registro del protocolo (fecha, hora)
Distancia al inicio
Longitud del trabajo total al iniciar el registro del protocolo
Longitud final
Longitud del trabajo total al finalizar el registro del protocolo
Longitud total
La longitud total del rollo, es decir, la suma de todas las longitudes
del trabajo
Longitud inspeccionada
Longitud de la parte del rollo inspeccionado y/o longitud del trabajo
total inspeccionada
Proporcién de defectos
Cuota de las repeticiones defectuosas en tanto por ciento
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Sistema de deteccién de defectos

Fecha: 08.05.2013 Pagina: 126/185




[#BST

nternational

Protocolo de trabajo 8

8.14.3 Ajustes de sensibilidad

A la sinopsis de rollos se le une la sinopsis de los ajustes de
sensibilidad para la deteccion de defectos de impresion.

En la sinopsis aparecen en una lista los ajustes empleados para
las sensibilidades de deteccion de los diferentes tipos de defectos.
La lista se efectlia de manera separada para cada uno de los tres
niveles de sensibilidad (alto, mediano, bajo).

Ajustes de Sensibilidad
@ ® © @

Diferencia

Estructura Salpicaduras e tonalidad Tiras
Nivel
Tamaiio | Contraste Tamario | Contraste | Contraste Tamario Contraste
[mm2] [%] [mm2] [%] [%] [mm2] [%]
Alto 3,00 30 2,50 20 8 1,00 12
Mediano 4,50 30 3,00 22 10 2,00 15
Bajo 6,00 30 4,00 25 15 3,00 18

Explicaciones sobre los campos uno a uno:

@ Estructura

Ajustes de sensibilidad utilizados para la deteccion de defectos
en zonas estructuradas
(p. €j. fuera de registro, borrén, embadurnado).

@ Salpicaduras
Ajustes de sensibilidad utilizados para la deteccion de defectos

en zonas homogéneas
(p. €j. salpicaduras, faltas).

Diferencia de tonalidad
Ajustes de sensibilidad utilizados para la deteccion de finas
tolerancias de la tonalidad.

Tiras

Ajustes de sensibilidad utilizados para la deteccion de
gruesas tolerancias de la tonalidad

(p. €j. rayas, rasguiios, salpicaduras).
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8.14.4 Clasificacion de defectos
El sistema clasifica defectos detectados en tres grupos

(pequefio, mediano, grande). La tabla muestra la clasificacion entre
el tamafio del defecto y las tres clases de defectos.

Clasificacion defectos

Tamaiio del defecto

Clasificacion Tamarfo [mm?]
Pequeno 0.00-8,10
Mediano 8,10 -24,30

Grande 24,30- 00

!@ El servicio técnico de BST puede adaptar los rangos
de tamafios de defecto para las tres clases de
defectos conforme alos deseos de cada cliente.
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8.14.5 Listade estado y defectos

La lista de estado y defectos del protocolo de trabajo enumera
detalladamente cada cambio de estado (p. €j. inicio y final del
protocolo o cambio de operario) y los mensajes de defecto.

Los datos afiadidos son la hora a la que se ha presentado el suceso

(defecto 0 mensaje de estado) y la indicacién de longitud

correspondiente en el rollo. Ademas, en el caso de un defecto, se
documentaran la(s) pista(s) y las especificaciones del defecto.

Rollo 1
@ D © @ O @ ®
Distanciadesde Distancia desde Imagen de
el inicio de la : ' Hora | Repeticion |Pista | Defecto de impresion | Sensibilidad 9
. el final del rollo defecto
trabajo
0,00 m 991,52 m 08:59:45 2069 @ Protocolo iniciado
61,97 m 929,55 m 09:00:13 2193 Deteccion de defectos iniciada
61,97 m 929,55 m 09:00:13 2193 Modo automatico activado
109,94 m 881,58 m 09:00:35 2289 4 Tira - Mediano Mediano + 0 w W‘
4@00
Dif ia de tonalidad @ .
111,82 m 879,71m  [09:00:36| 2293 o |Diferencia de tonalidad { \\ i\, 45 | N
- Grande
I
3sT ™
112,71 m 878,81 m 09:00:37 2295 2 | Salpicaduras - Grande | Mediano + 10 g
114,71 m 876,81 m 09:00:38| 2299 3 Tira - Pequefio Mediano - 10 [0 19
L[ mie
117,24 m 874,28 m 09:00:39 2304 3 Estructura - Pequefio | Mediano +0 ‘§
Longitud de repeticion:
127,24 m 864,28 m 09:00:49 2324 Diferencia: -3,45 mm =-1.09%
Esperado: 314,00 mm
966,54 m 24,99 m 09:07:11 3981 Cambio de rodillo
991,52 m 0,00 m 09:07:23 4031 Deteccion de defectos detenida
991,52 m 0,00 m 09:07:23 4031 Protocolo guardado

El significado de los campos uno a uno se describe en la pagina
siguiente.
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Explicaciones sobre los campos uno a uno:

@ Distancia desde el inicio de la trabajo
La distancia del suceso/defecto desde el inicio del trabajo.

@ Distancia desde el final del rollo
La distancia del suceso/defecto desde el final del rollo.
Si el rollo atn no se terming, el valor visualizado se corresponde
con la distancia del suceso/defecto de la Ultima parada del
registro del protocolo.

Hora
La hora a la que se ha presentado el suceso/defecto

Repeticidon
NUmero de repeticién durante cuya inspeccién se ha producido
el suceso/defecto.

Pista
Pista en la que se ha presentado el defecto.

Defecto de impresién
El tipo y la magnitude de defecto detectado.

© ® 6 ©

Tipo: Estructura: Defecto de estructura
(fuera de registro, borrén,
embadurnado)

Salpicaduras: Manchas de pintura

(salpicaduras, faltas)

Diferencia de tonalidad: Finas diferencias de la
tonalidad

Tira: Gruesas tolerancias de la
tonalidad (rayas, rasgufios,
salpicaduras)

Longitud de repeticién:  Desviacion de la longitud de
repeticion (funcién Control
de la longitud de repeticion)

Diferencia =desviacion
medida de la
longitud de
repeticion en
[mm] y [%]

Esperado =Longitud de
repeticion de
referencia
(longitud de
repeticion
nominal)

l@ Los defectos de impresion del tipo Longitud de
repeticion solo se visualizan en el protocolo de
trabajo si esta activa la funcion correspondiente

en la configuracion del sistema
(véase capitulo 9.3).
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Magnitude: pequefio = defecto pequefio
medio = defecto mediano
grande = defecto grande

(@ sensibilidad
Sensibilidad de deteccién de defectos ajustada en el momento
de la deteccion del defecto y magnitud de la modificacion de
sensibilidad realizada en el Modo Automatico durante el servicio.

Sensibilidad:  bajo = defecto sensibilidad bajo
mediano = defecto sensibilidad medio
alto = defecto sensibilidad alto

La sensibilidad de deteccion de defectos se define de forma
separada para cada area de control al configurar un nuevo
trabajo de impresion (véase capitulo 7.8.10.2).

Modificacién de la sensibilidad: -50 ... +50

Las sensibilidades ajustadas de deteccién de defectos para
los distintos tipos de defecto se pueden modificar en el Modo
Automatico durante el servicio de forma independiente entre
si en el campo de -50% & +50%. Cuanto mayor sea el valor
ajustado, tanto mas sensiblemente reacciona el deteccién de
defectos de impresién (véase capitulo 7.11.1.6).

@ Imagen de defecto
Imagen de defecto del defecto de impresion detectado.
Los defectos detectados quedan marcados mediante unos
cuadros de color.

@ Suceso

Mensaje del suceso
(p. €j. Protocollo iniciado o Deteccion de defectos iniciada)

Ndmero de defectos maximo

El nGmero de entradas de defecto que se pueden representar en
el protocolo de trabajo esta limitado a los siguientes valores:

Numero de defectos por pista: max. 1.000

Suma de las imagenes de defecto
almacenados para todas las pistas: max. 2.000

l@: Si se supera uno de estos valores, en la pista
correspondiente ya no se muestran mas defectos ni
se almacenan mas imagenes de defecto.

La deteccién de defectos de impresion sigue
funcionando sin resultar afectada por ello.
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9 Control de lalongitud
de repeticion

9.1 Descripcion
La funcion Control de la longitud de repeticion (Repeat Length
Monitoring) permite el control permanente de la longitud de
repeticion durante el proceso de impresién. De este modo se
pueden detectar de forma temprana tendencias a la desviacién de
la longitud de repeticion.

La funcion mide de forma automatica y continuada la longitud de
cada repeticion impresa y compara el valor medido con la longitud
de repeticion predeterminada en la configuracion de trabajo.

La longitud de repeticion medida y la desviacion determinada se
visualizan en la pantalla principal. Si la longitud de repeticion medida
queda por encima o por debajo de una de las areas de tolerancia
predeterminadas en la configuracion del sistema, esto se sefiala
mediante una indicacién de alarma.

Si se desea, se incorporan las desviaciones de longitud de repeticion
como entradas de defecto a la historia de defectos y al protocolo
de trabajo. Para la documentacién de la calidad de impresion se
pueden protocolizar de forma opcional los resultados de medicion
en un archivo.

9.2 Prerrequisitos
Para la obtencién de resultados de medicién éptimos se deben
garantizar los siguientes requisitos:

e En el paso 3 de la configuracién de trabajo (Imagen de referencia)
se toma una imagen de referencia con una repeticién impresa
sin defectos.

e Durante la puesta en servicio del sistema de deteccion de
defectos de impresion, el servicio técnico de BST realizd una
calibracion para la resolucion en direccion Y (en el sentido de
marcha de la banda).

9.3 Activacion y ajustes

basicos
La activacion y la determinacion de los ajustes basicos de la funcion
se realizan en la configuracion del sistema en el menu Control de
la longitud de repeticién (véase capitulo 10.4).
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9.4 Visualizacion de la
longitud de repeticién

Dev.: 0.57 mm |:|<
Repeticion: 499.5 mm
Desplazam. X: 0.0 mm)

Si esta activada la deteccion de defectos de impresion, los
resultados de medicién de la funcién Control de la longitud de
repeticion se visualizan en el area que aparece al lado, situada en
la barra de herramientas.

L Dev.: Desviacion de la longitud de repeticion
Indicacion de alarmas Diferencia entre la longitud de la repeticién impresa
y la longitud de repeticion predeterminada en la
configuracién de trabajo.
Repeticion: Longitud medida de la repeticion impresa
Si la longitud de repeticion medida se encuentra fuera
de los limites de tolerancia predeterminados, el color
de la indicacion de alarmas cambia a rojo.
Una flecha indica si la longitud de repeticiéon medida
se encuentra por encima o por debajo del area de
tolerancia.
Repeticion es demasiado larga
Repeticion es demasiado corta
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10 Configuracion
del sistema

10.1 Generalidades

10.2 Llamar funciones
auxiliares y menus de

Los menus de sistema y las funciones auxiliares permiten adaptar
el sistema en la puesta en servicio a la respectiva aplicacion.

Por lo general el sistema es entregado como componente de una
maquina impresora. En este caso los ajustes basicos ya han sido
realizado en otros proyectos en fabrica. No es necesario realizar
otros ajustes en los menus de sistema.

Si se sustituyen componentes del sistema in situ (p. ej. un médulo
de camara), puede resultar necesario adaptar los ajustes en los
respectivos menus de sistema.

.@: iAtencién!
Una modificacién de parametros en los diversos

menus de sistema afecta de forma directa a la
funcion y a la calidad de la deteccion de defectos
de impresion.

La modificacién de la configuracion del sistema
puede ser llevada a cabo exclusivamente por
personal de servicio BST o por personal de servicio
preparado por parte del productor de la maquina.
La empresa BST International GmbH no garantiza
en caso de dafios que surgen a partir del uso no
autorizado del menus de sistema.

sistema
Condicién: - La deteccion de defectos de impresion esta parada.
Pulsar botén aledafio en la barra de herramientas.

Eﬁ En la ventana de informacion aparece una barra de
botones con los que se puede acceder a diferentes
funciones auxiliares y menus de sistema.

!@: Los botones para la activacion de funciones
auxiliares o de menus del sistema que no se
encuentren disponibles en ese momento o paralos
cuales el usuario registrado no posee derechos se
representaran difuminados en gris.

En la tabla de la pagina siguiente se describe el significado de

cada uno de los botones.
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Boton Funcién Disponible
para tipo
de usuario*
s : Modificacion de los ajustes basicos
Configuracion del sistema del sistema T, A
: e Modificacion de los ajustes basicos
Ajustes de deteccion de defectos de deteccion de defectos T, A
. . .o Activacion del localizador
Sincronizacion y del modo rebobinadora O, T.A
. _ Activacion del control de la longitud
Control de |la longitud de repeticion de repeticion O,T,A
Configuracion de la GUI Activacion del teclado de pantalla y de T A
la funcion de inicio de sesidn automatico '
Memoria de configuracién Admlnlstrar la configuracion del T A
sistema
T e R AR L L Calibracion de la alineacion de la T, A
camara
La funcién no estéa disponible .
en este momento
Funciones de diagnéstico Visualizacion de los mensajes O, TA
del sistema generados T
Gestion de usuarios Crear, editar o eliminar un usuario T, A
Manual de servicio Visualizacién de las instrucciones OTA
de servicio Y
Info Visu_alizacic')n de las versiones O.T,A
de firmware instaladas
Finalizacion Finalizacion del software del sistema O,TA
Funciones especiales Actlva_cmn de funciones adicionales AT
especiales
Cerrar barra de botones O,AT

* O = Operador, T = Técnico, A = Administrador

.@: En los siguientes capitulos de este manual de

servicios solo se describen funciones disponibles
para usuarios del tipo Operador o necesarios para
la gestion de usuarios del sistema.
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10.3 Sincronizacién

Activacion del localizador y del modo rebobinadora.

1. Pulsar el botén Sincronizacién en la ventana de informacion.
En la pantalla aparece el siguiente menu:

Activar localizador

Activar modo Rebobinadora

OK

2. Realizar los ajustes deseados en el menu
(véase capitulos 10.3.1 a 10.3.2).

3. Pulsar el botén OK en el margen inferior de

la ventana. Los ajustes realizados se guardan.

10.3.1 Activar localizador

Activar localizador

Con esta casilla de verificacion se activa la funcién locatoria en
sentido de desplazamiento de banda.

El sistema de deteccion de defectos de impresion esta equipado
con un estabilizador de imagen (Localizador) que compensa los
decalajes de imagen provocados por desviaciones laterales de la
banda u oscilaciones de la banda en sentido longitudinal y transversal
de la marcha de la banda a través de una correccion de posicién
de imagen electrénica con una precision de un pixel.

Al realizar impresiones en material sinfin cuyas informaciones de
la imagen de impresion no permiten ninguna correccion de posicion
de imagen en sentido de desplazamiento de banda (p. €j. tapiceria
con lineas longitudinales) se puede desactivar la funcion locatoria
en sentido de desplazamiento de banda.

10.3.2 Activar modo rebobinadora

Activar modo Rebobinadora ‘

Con esta casilla de verificacion se activa al utilizar el sistema de
deteccion de defectos de impresién en una rebobinadora un modo
de sincronizacion especial en el que se emplea una sefial de reinicio
externa para la sincronizacion del sistema con la rebobinadora.

m@: La activacion del modo rebobinadora se produce
durante la puesta en servicio del sistema a través

del servicio técnico BST.
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10.4 Control de la longitud
de repeticién

. A Activacion de la funcién Control de la longitud de repeticion y
Control de la longitud de repeticion . P . P
determinacion de los ajustes béasicos.

1. Pulsar el boton Control de la longitude de repeticién en la
ventana de informacion.
En la pantalla aparece el siguiente menu:

Control de la longitud de repeticion

o Medida de formato activa

. Incluir defectos RLM en el Informe

. Activar escritura archivo Log RLM

Elargamiento Max. (%) 0.50

Acortamiento Max. (%) 050
Muestras consecutivas 20

Cancelar

2. Realizar los ajustes deseados en el menu
(véase capitulos 10.4.2.1y 10.4.2.4).

3. Abandonar el menu con ayuda de los dos botones que aparecen
en el borde inferior de la ventana.

Cerrar el mend.

Los ajustes realizados se guardan.
Cerrar el menu sin guardar los ajustes
modificados.
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10.4.1 Activacion del control
de la longitud de repeticién

o Medida de formato activa

Para activar la funciéon Control de la longitud de repeticion, activar
la casilla de verificacion existente en la parte superior.

!@ Si la casilla de verificacion esta desactivada, no se

podré editar ninguna de las demas casillas de
verificacién ni ninguno de los campos de edicién
del mendu.

Si est4 activada la deteccion de defectos de impresion, los valores
determinados para la desviacién de la longitud de repeticion y la
longitud de repeticidn medida se visualizan en la barra de
herramientas (véase capitulo 9.4).

10.4.2 Realizacién de los ajustes
basicos

10.4.2.1 Incluir defectos RLM
en el informe

o Incluir defectos RLM en el Informe

Con esta casilla de verificacion se determina si los defectos del
tipo Longitud de repeticién se visualizan en el protocolo de trabajo
y en la historia de defectos.

La casilla de verificacion esta desactivada (ajuste de fabrica)

e En el protocolo de trabajo y en la historia de defectos no se
visualizan defectos del tipo Longitud de repeticion.

La casilla de verificacion esta activada

e En el protocolo de trabajo y en la historia de defectos se
visualizan defectos del tipo Longitud de repeticion.
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10.4.2.2 Activacién de la
protocolizacién de los
resultados de mediciéon

10.4.2.3 Determinacion de los
limites de tolerancia

o Activar escritura archivo Log RLM

Con esta casilla de verificacion se activa la protocolizacion de los
resultados de medicién.

Si esta activado el control de la longitud de repeticion, la funcién
guarda continuamente todos los resultados de medicién en un
archivo, que p. ej. se puede utilizar como prueba de la calidad de
impresién. Se crea un archivo por separado para cada rollo.

Los archivos creados se guardan en el directorio D:\Log.
El usuario no puede elegir el nombre de archivo.
Este viene determinado por el sistema.

El nombre de archivo esta sometido a la siguiente convencion:

[nombre del trabajo]_[nUmero del trabajo]_[ReelXXX].txt
XXX = numero de rollo

Ejemplo de un nombre de archivo:
Job01 22 Reel001.txt

En el archivo se guarda la siguiente informacién:

Metros de banda recorridos [m]
Numero de repeticiones
Velocidad de banda [m/min]
Longitud de repeticién [mm]

Elargamiento Max. (%) ‘ 0.50

Acortamiento Max. (%) ) 0.50

Con los dos campos de edicion se determinan los limites de
tolerancia para el control de la longitud de repeticion. La entrada
de los valores limite se realiza de forma porcentual en relacién con
la longitud de repeticién nominal.

Elargamiento Max. (%): Longitud de repeticion maxima admisible
Acortamiento Max. (%): Longitud de repeticion minima admisible
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10.4.2.4 Determinacion del nUmero
de repeticiones para la
obtencién del valor medio

Muestras consecutivas

En la determinacion de la longitud de repeticion, el sistema obtiene
el valor medio de las longitudes medidas de las Ultimas repeticiones
impresas. En el campo de edicién se determina el nimero de
repeticiones para la obtencién del valor medio.

Rango de ajuste: 1 ... 100
Para minimizar en el control de la longitud de
repeticion las oscilaciones debidas a la sincronizacién
en el resultado de medicidn, recomendamos una

obtencidn del valor medio a partir de varias
repeticiones.
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10.5 Configuracién de la GUI

Configuracion de la GUI Activacion del teclado de pantalla y el inicio de sesién automatico.

m@ El menu Configuracion de la GUI solo se encuentra
disponible para usuarios del tipo Técnico o

Administrador.
1. Pulsar el boton Configuracién de la GUI en la ventana de
informacién. En la pantalla aparece el siguiente menu:

Parametros principales de configuracion de la GUI

o Activar el teclado de pantalla

Registrarse
o Iniciar sesion automaticamente

Nombre de usuario: |EYTee]

jaomin |
Contrasefz

Indicar metros de bobina en lugar de
numeros de informe

OK Cancelar

2. Realizar los ajustes deseados en el menu
(véase capitulos 10.5.1 y 10.5.3).

3. Abandonar el menu con ayuda de los dos botones que aparecen
en el borde inferior de la ventana.

Cerrar el mena.

Los ajustes realizados se guardan.
Cerrar el menu sin guardar los ajustes
modificados.
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10.5.1 Activacion del
teclado de pantalla

10.5.2 Activacion de la function
de inicio de session
automatico

Parametros principales de configuracion de la GUI

o Activar el teclado de pantalla

Si esta casilla de verificacién esta marcada, al tocar un campo de
edicion se visualizara en la pantalla tactil un teclado de entrada
que permite al usuario introducir los caracteres deseados en el
campo de edicion seleccionado.

Registrarse

o Iniciar sesion automaticamente

Nombre de usuario: |y -

Contrasen:

Si est4 activada la funcion de inicio de sesién automatico del sistema,
cada vez que se inicie el sistema se iniciara automaticamente la
sesion de un usuario predeterminado.

m@ Si se encuentra activada la funcién de inicio de

sesidn automatico, cualguier usuario tendra acceso
atodas las funciones disponibles para el usuario
para el que se inicia la sesién automaticamente.
P. €j. si el administrador inicia sesion
automaticamente, cualguier usuario tendri acceso
ilimitado a todas las funciones auxiliares y ajustes
del sistema.

Activacion de la funcién de inicio de sesion automatico:

1. Seleccionar de la lista de opciones Nombre de usuario el
usuario que inicie sesién automaticamente cuando se inicie el
sistema.

2. Introducir la contrasefia para el usuario seleccionado en el
campo de edicion Contrasefia.

3. Marcar la casilla de verificacién Iniciar sesién automaticamente.
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10.5.3 Indicar metros de bobina
en lugar de nimeros de
informe

o Indicar metros de bobina en lugar de

numeros de informe

Si est4 activada esta casilla de verificacion, en la visualizacion de
los resultados de comprobacion del modo de funcionamiento Modo
Automatico o en el Historial de defectos aparece el nimero de
metros de bobina comprobados en lugar del nimero de repeticiones
(véase capitulo 7.11.1.8).

10.6 Memoriade
configuracion

Memoria de configuracién ;L;?:::; para guardar y volver a acceder (carga) a ajustes del

m@: La funcién Memoria de configuracién sélo esta

disponible para los usuarios Administrador y Técnico.
El almacenamiento y la carga de ajustes del sistema
solo pueden ser realizados por personal especializado
debidamente instruido o por el servicio técnico de

BST.

m@ La funcién Memoria de configuraciéon se puede

utilizar p.ej. para guardar ajustes de instalacion
especificos del cliente diferentes de los ajustes de
fabrica tras la puesta en servicio del sistema.

1. Pulsar él boton Memoria de configuracion en la ventana de
informacion. Se visualizara la ventana de seleccion siguiente:

Memoria de configuracion

Cargar configuracion de fabrica

Almacenar configuracion de instalacion

Cargar configuracion de instalacion

Cerrar
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Almacenar configuracion de instalacion

Cargar configuracion de instalacion

2.
Cargar configuracion de fabrica

Iniciar la accién deseada pulsando el boton correspondiente en
la ventana.

Pulsar él botén Cargar configuracion de fabrica.
En la pantalla aparece la siguiente pregunta de seguridad:

¢Desea realmente restaurar el sistema a los valores por defecto?

“¢ Desea realmente restaurar el sistema a los valores por defecto?*
Una vez pulsado el botdn Si se sobrescriben los actuales

valores de parametro de la configuracién del sistema con los
ajustes de fabrica.

Pulsar él boton Almacenar configuracion de instalacion.
En la pantalla aparece la siguiente pregunta de seguridad:

¢Desea guardar configuracion actual como la configuracion del sistema?

“¢ Desea guardar configuracion actual como la configuracién
del sistema?“

Una vez pulsado el botén Si se guardan permanentemente en
un banco de datos los valores de parametro actuales de la
configuracién del sistema.

La configuracién de instalacion guardada en el banco de datos
se sobrescribe de este modo con los ajustes actuales.

Los ajustes guardados se conservan una vez desconectado el
sistema y se puede volver a acceder a ellos si es necesario con
ayuda de la funcién Cargar configuracion de instalacion.

Pulsar él boton Cargar configuracion de instalacion.
En la pantalla aparece la siguiente pregunta de seguridad:

¢Esta seguro de cargar la configuracion del sistema previamente almacenada?

“¢ Esté seguro de cargar la configuracién del sistema
previamente almacenada?”

Una vez pulsado el botdn Si se sobrescriben los actuales
valores de pardmetro de la configuracién del sistema con la
configuracion de instalacion guardada.
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10.7 Funciones
de diagnostico

Funciones de diagnostico

Con ayuda de las funciones de diagndstico se pueden visualizar
en la pantalla todos los mensajes de advertencia, informacion,
servicio y error generados por el sistema durante el funcionamiento.
Si existen mensajes de error o problemas que no pueden ser
eliminados por el propio cliente, las informaciones incluidas en la
lista facilitan al personal de servicio de BST la blsqueda de las
posibles causas de error.

m@: La lectura de los mensajes generados del sistema
con ayuda de las funciones de diagnéstico solo se

deberia realizar con el apoyo del servicio técnico de
BST (p. €j. en el marco de un mantenimiento remoto
por via telefénica).

Visualizacion de los mensajes del sistema:

1. Pulsar el boton Funciones de diagnéstico en la ventana de
informacién. En la pantalla aparece la siguiente visualizacion:

121225 Fpco [pcos Couanir Geiomdautr CUD danitat 348 (1021803 10)  Peotace 99538 ’ B T
1215 . [ Never OCO-Status: STATUS_RUNNING, STATUS_PRE_ACQ,
OE.

2. ¢
070342 STATUS_GOTO_AUTO_MO (PHCOAR cop; 8880 nternational
121528

ootz
121628 200 | pcos coutansucGatmanc DSt al (B2 1831)  Postrac 0-688
12 1229. ausr 0C0-Status STATLS_RUIBUING, STATUS_SETUP_ACK

o703z STATUS. GATO_AUTO.HOGE.

121520, PCO2 CaerTianser SuspencSitatusThresd resume shatus Beead (count 0
ot (172168310,

121520 PCO2 CSerTransfer GetCmaButer ns:3083, 1895 —Alustes de filtro de registro —
070312 (192 1683.10) 1

121520 PCO2 CaeTrsaster GetCmdButer 128150 ; o) Srkea g

o (1321583 10) ) depuracion

121520 PCO2 CaeTanster:GEIOMABUTr seing enc e - 68141008, 0 12 (o) Enmdas s

vroaiz 152168310, )

121528 (oo ncop coutnnsr Gemdute. D st s rcion 0 H24082.10) st 8- (®) Enmades o
121525- PC0Z Gt GetcmaBtar D snsse gt miore 1 ; (@) Entradas de funcion
e gt Pealotatace op >

121520- w 2 A Lo asadas Thcand

Sende RUNNING Befenl 3n PCOS my_thveads cop - 2280

my_module cop - 5350

Peolntedtaca cop - 698

Pecintertace cop -

070212
121220- ecf

©- | Visualizacionde [ Opciones [

2 los mensajes del o de filtro
Lei o o] Sistema generados [7°7 ) e e e

121528-

070312 ("

121528 (CPoontertace: oty cam stahus pco- 1. inpul staus: 14, ICH NOPACH08 pesiietyce eop- (o} Mostrar fecha
efines =

Nombre del rabajo

CPeontertace:lolit.£7n stshus pcal. piClk OK. enc OK 2

070212

9 peointertace.cop - ( Mostrar tipo.

P T " 001 ) i 5 ( \ ™
002 CSscTransler-GetomaBufier CUD 030 56mng 10/(182158.3.10 Peolntedace cop. ) wmn“m.m

< PCoz Casriranste
o0 (122158210)
121527,
070312
521526 pcoz e "
o (122150 310)

121525 pcoz CresteOtiect

o703tz (1521582 10)

121526 oG5 ncap Cakcai i s st st 9008 192180390) aishcnap
121525 ooz esecojecs o hstin
ooz (1821682101

Penintedace.cop -

Peolntedace cop -

peoz c o 182188.2.10)

1295
07012
121526-[ & )
Troags| oo [peo CresteCojects 168210}
121526
702
21520

Configuracion de registro

pcoz Createojscts: set 188310)  Peointedace cop <698 OK

Al acceder por primera vez a las funciones de diagndstico no
se muestra en la ventana de visualizacién ningin mensaje de
sistema. Primero se debera actualizar la visualizacion

(véase el paso 3).

2. Seleccionar las opciones de filtro deseadas marcando las
casillas de verificacion correspondientes en la ventana de
informacion.

l@: Si se modifican las opciones de filtro, la

visualizacién de mensajes del sistema se debe
actualizar para que las modificaciones tengan
efecto.
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3. Pulsar el botén Actualizar en la ventana de

informacion.

En la ventana de informacion aparece una lista con los mensajes
del sistema generados. Delante de cada mensaje aparece el
momento (hora y fecha) en el que se ha producido la incidencia.

Dado que la lista de avisos del sistema en muchos casos va mas
alla de la altura de representacion de la ventana de visualizacién,
se puede pasar en modo scroll la visualizacién arriba o abajo
con la barra scroll de la parte derecha de la ventana de
visualizacion.

4. Para finalizar las funciones de diagnéstico, pulsar el boton OK
de la ventana de informacién.
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10.8 Gestion de usuarios

Creacion, edicion o eliminacién de usuarios.

10.8.1 Generalidades

El menl Gestién de usuarios solo se encuentra
disponible para usuarios del tipo Técnico o

Administrador.

En el SHARK 4000, la gestion de usuarios distingue tres tipos de
usuario (Técnico, Administrador, Operador) con diferentes derechos
del usuario.

Al crear un nuevo usuario, el administrador del sistema asigna al
usuario uno de los tres tipos, por lo que establece sus derechos de
usuario (véase capitulo 10.8.3).

Los tres tipos de usuario y sus derechos correspondientes se
representan en la siguiente tabla.

Tipo Derechos de usuario Contrasefia
de usuario por defecto
Operador e Acceso a funciones auxiliares

Técnico ¢ Acceso ilimitado a todas
las funciones auxiliares y

ajustes del sistema disponibles

e Creacion, edicién o eliminacién
de usuarios.

Administrador | ¢ Acceso ilimitado a todas las ADMIN
funciones auxiliares y ajustes

del sistema disponibles

e Creacion, ediciéon o eliminacion
de usuarios.

Todo usuario dispone de una contrasefia propia que recibe en el
momento de su creacion (véase capitulo 10.8.3).

m@ Emplee la contrasefia por defecto indicada para el
tipo de usuario Administrador solo para lala primera

vez que inicie sesion este tipo de usuario.
Tras este inicio de sesidn, asighe una nueva
contrasefia para proteger la configuracion del
sistema de un acceso no autorizado.

m@: Permita el acceso a las contrasefias solo alas
personas autorizadas.
BST International GmbH no se responsabiliza de

los dafios derivados de la utilizacién indebida de
contrasefas.
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10.8.2 Apertura de la gestion
de usuarios
Requisitos previos:

e El deteccion de defectos de impresion esta parado.
e Ha iniciado sesién un usuario del tipo Técnico o0 Administrador.

Procedimiento:

1. Pulsar el botén Gestién de usuarios en la ventana de
informacion.
En la pantalla aparece el menu Gestién de usuarios.

Gestion de usuarios

Nombre de usuario:

Nuevo usuario

Editar datos de usuario

Eliminar usuario

El menu ofrece las siguientes posibilidades de gestion de
usuarios:

e Creacion de un nuevo usuario (véase capitulo 10.8.3)

e Edicion de datos de un usuario existente
(véase capitulo 10.8.4)

e Eliminacién de un usuario existente
(véase capitulo 10.8.5)

2. Seleccionar en la lista de opciones Visualizacion el tipo de
usuario deseado.

Vistiallzaclan = E_s p_05|ble selgcmonar las
siguientes opciones de

Todos “N visualizacion:
Solo administrado
Solo técnicos v Todos
Solo administradores
Solo técnicos
Solo operadores

En la lista Nombre de usuario solo se muestran usuarios del
tipo de usuario seleccionado.
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10.8.3 Creacion de un
nuevo usuario
Procedimiento:

1. Abrir la gestion de usuarios (véase capitulo 10.8.2).

2. ; Pulsar el botén Nuevo usuario en
Nuevo usuario , ., .
el menu Gestién de usuario.

En la pantalla aparece el menu Datos de usuario.

Datos de usuario

Tipo de usuario: Operador

Nombre de usuario: printer 1

Contrasena: TEEEES

I

Confirmar: R

Idioma: ESP

4

Nombre: Thomas
Apellidos: Meier

Info: Maquinista

il

Cancelar

Con ayuda de los campos de edicién y de las listas de opciones

de este menu se establecen los datos de usuario para el nuevo
usuario. El significado de cada uno de los campos se describe

a continuacion.

Tipo de usuario

Tipo de usuario: Operador -

Administrador

Técnico
Operador

Seleccidn del tipo de usuario para el nuevo usuario.

Esta seleccién establece qué derechos posee el nuevo usuario.
Por favor, consulte los derechos de los tres tipos de usuario en
la tabla del capitulo 10.8.1.

Rango de ajuste: Administrador, Técnico, Operador
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Nombre de usuario

Nombre de usuario: printer 1

Nombre de usuario del nuevo usuario.
El nombre de usuario introducido aqui aparece en la gestién de
usuarios.

.@: Este campo de edicion se debe rellenar en todo
caso.

Contrasefia

conirasen:

Contrasefia del nuevo usuario.
El usuario deberé introducir esta contrasefia al iniciar sesién en
el sistema.

.@: Este campo de edicion se debe rellenar en todo
caso.

Confirmar

Repeticion de la introduccién de la contrasefa
(confirmacion de contrasefia).

.@: Este campo de ediciéon se debe rellenar en todo
caso.

Idioma

Idioma: v
DEU
ENG

ESE
FRA
ITA

TUR

Seleccién del idioma de operacion
(idioma de la interfaz de usuario).

Rango de ajuste: DEU (alemén)
ENG (inglés)
ESP (espafiol)
FRA (francés)
ITA (italiano)
TUR (turco)
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Nombre

Nombre del nuevo usuario.

Apellidos

Apellidos:

Apellidos del nuevo usuario.

Info

Maguinista

Informaciones generales sobre el nuevo usuario.

3. Abandonar el menu Datos de usuario con ayuda de los dos
botones que aparecen en el margen inferior de la ventana.

Cerrar el mena.

Los datos de usuario introducidos para el
nuevo usuario se guardan. La visualizacion
vuelve al menu Gestidn de usuarios.

El nuevo nombre de usuario aparece en la
lista Nombre de usuario.

Cerrar el menu sin guardar los datos de
usuario introducidos.
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10.8.4 Editar datos de usuario
Procedimiento:

1. Abrir la gestidn de usuarios (véase capitulo 10.8.2).

2. Editar datos de usuario

En la pantalla aparece el menu Datos de usuario.

Pulsar el botén Editar datos de
usuario en el menu Gestion de
usuarios.

Datos de usuario

Tipo de usuario: Operador

Nombre de usuario: printer 1
Contrasena: wEEEEEE
Confirmar:
Idioma:
Nombre: Thomas

Apellidos: Meier

Info: Maquinista

Bl

Cancelar

El significado de cada uno de los campos de edicion y listas de
opciones se describe de forma detallada en el capitulo 10.8.3.

3. Realizar las modificaciones deseadas en los campos de edicién
y listas de opciones correspondientes.

4. Introducir la contrasefia en el campo de edicion Confirmar.

5. Abandonar el ment Datos de usuario con ayuda de los dos
botones que aparecen en el margen inferior de la ventana.

Cerrar el mena.
Los datos de usuario modificados se guardan.

La visualizacion vuelve al menl Gestion de
usuarios.

Cerrar el menu sin guardar los datos de
usuario modificados.
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10.8.5 Eliminar usuario
m@ El botdon Eliminar usuario solo esta activo si ha
iniciado sesién en el sistema un usuario del tipo
Administrador.

El usuario con el nombre de usuario admin no se
puede eliminar.

Procedimiento:
1. Abrir la gestion de usuarios (véase capitulo 10.8.2).
2. Seleccionar el nombre de usuario a eliminar en la lista de

opciones Nombre de usuario.
El nombre de usuario aparece destacado sobre fondo azul.

Gestion de usuarios

Nombre de usuario:

Nombre de usuario .
seleccionado Nuevo usuario

Editar datos de usuario

Eliminar usuario

3. 5 . Pulsar el boton Eliminar usuario.
Eliminar usuario

En la pantalla se visualizara la siguiente pregunta de seguridad:

¢Esta seguro de que desea borrar el usuario?

“¢ Esta seguro de que desea borrar el usuario?”

Pulsar el botéon Si.
El nombre de usuario seleccionado se borra de la lista
Nombre de usuario.

4. Para abandonar el menu Gestion de
usuarios, pulsar el botéon OK que aparece
en el margen inferior de la ventana.
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10.9 Visualizacién
de las versiones
de firmware

“ Visualizacién de las versiones de firmware instaladas en el
ordenador de control (OCO) y en el ordenador de tratamiento de
imagenes (PCOs).
!@ Al surgir preguntas sobre mensajes de fallo o
problemas aparecidos que el mismo cliente no
pueda solucionar y que requieran el soporte por la

empresa BST International GmbH, ténganse
preparadas las versiones de firmware instaladas.

Visualizacion de las versiones de firmware:

1. Pulsar el botén Info en la ventana de informacioén.
En la pantalla aparece el siguiente menu:

; 'O erating Controller (OCO): 1.14.1 - 27/02!2012|
Versiones de —iP g (0co):

firmware instaladas 'Processmg Controller (PCO): 1.14.1 - (27-02- 12)|

nternational

Direccion
del fabricante

Cerrar
ventana

2. Para cerrar la ventana, pulsar el boton OK que aparece en el
margen inferior derecho de la ventana.
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10.10 Finalizaciéon del
software del sistema

Procedimiento:

1. Pulsar el botén Finalizacién en la ventana de informacion.
En la pantalla aparece el menu subordinado.
Con ayuda de los dos botones superiores se cierra o reinicia el

software del sistema.

Finalizacién del Reiniciar
software del sistema software del sistema

l l

Cerrar SHARK 4000 Reiniciar SHARK 4000

Cancelar

!

Cerrar el menu

2. Para cerrar la ventana, pulsar el botén Cerrar.

SHARK 4000 N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 10
Sistema de deteccion de defectos Fecha: 08.05.2013 Pagina: 155/185



[#BST

nternational

11

Busqueda de errores

11 Busqueda de errores

ADVERTENCIA

cualificado.

La eliminacion de fallos indebida
puede causar dafios personales o materiales de gravedad.

e La eliminacion de fallos de funcionamiento solo puede ser
realizada por personal especializado debidamente

11.1 Iniciar el sistema

BST International GmbH no asume responsabilidad alguna por
cualquier manejo erréneo o por dafios originados por el
incumplimiento de esta prescripcion.

Defecto

Posible causa

Remedio

El sistema no se inicia después
de conectarlo.

La alimentacién de tension
local no esta conectada.

El cable de red del pupitre de
mando (armario de distribucion
del OCO) no esta conectado.

El cable de red del pupitre de
mando (armario de distribucion
del OCO) esta defectuoso.

El fusible automético en el
pupitre de mando (armario de
distribucion del OCO) ha
disparado.

La unidad de alimentacioén del
ordenador de control (OCO)
en el pupitre de mando
(armario de distribucion del
OCO) esta defectuosa.

Hay conexiones de cables
sueltas en el pupitre de mando
(armario de distribucion del
0CO).

Conecte la alimentacién de
tension.

Conecte el cable de red.

Sustituya el cable de red.

Reinicie el fusible automatico.

Sustituir la unidad de alimentacién
(servicio técnico de BST).

Compruebe las conexiones de
cables en el pupitre de mando.
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Defecto

Posible causa

Remedio

No se ha podido establecer la
conexioén entre el ordenador de
control (OCO) y uno o varios
ordenadores de tratamiento de
imagenes (PCO).

e El cable de red no esta
conectado.

El cable de red esta
defectuoso.

El fusible automatico en el
armario de distribucién del
PCO ha disparado.

La unidad de alimentacién de
un ordenador de tratamiento
de imagenes (PCO) esta
defectuosa.

Hay conexiones de cables
sueltas en el armario de
distribucion del PCO.

e Conecte el cable de red.

Sustituya el cable de red.

Reinicie el fusible automaético.

Sustituya la unidad de
alimentacion
(servicio técnico de BST).

Compruebe las conexiones de
cables en el armario de
distribucion del PCO.

La pantalla del monitor de
pantalla tactil permanece
oscura tras conectar el sistema.

El monitor de pantalla tactil
esta ajustado muy oscuro.

El cable de alimentacion de
tension del monitor de pantalla
tactil no esta conectado.

El cable de alimentacion de
tension del monitor de pantalla
tactil esta defectuoso.

El cable de sefial de video del
monitor de pantalla tactil no
esta conectado.

El cable de sefial de video del
monitor de pantalla tactil esta
defectuoso.

La unidad de alimentacion del
monitor de pantalla tactil esta
defectuosa.

El monitor de pantalla tactil esté
defectuosa.

Ajuste el brillo y el contraste de
el monitor de pantalla tactil.
Véase el manual de servicio
separado del fabricante.

Conecte el cable de alimentacion
de tensién del monitor de
pantalla tactil.

Sustituya el cable de alimentacion
de tensién del monitor de
pantalla tactil.

Conecte el cable de sefal de
video del monitor de pantalla
tactil.

Sustituya el cable de sefial de
video del monitor de pantalla
tactil.

Sustituya la unidad de
alimentacion.

Sustituya el monitor de pantalla
tactil.

Durante el arranque del sistema
aparecen mensajes de error
poco habituales y el software
del sistema SHARK 4000 no se
inicia de forma automatica.

Los componentes de hardware
no estan configurados
correctamente.

Los componentes de hardware

no se reconocen.

La imagen del ordenador de
control (OCO) es defectuosa.

Tomar nota del mensaje de error
e informar al servicio técnico de
BST.

Comprobar la configuracion de
los componentes de hardware vy,
dado el caso, corregirla
(servicio técnico de BST).

Comprobar que las tarjetas
insertables del ordenador de
control (OCO) estan bien fijadas
(servicio técnico de BST).

Instalar de nuevo la imagen
(servicio técnico de BST).
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11.2 Manejo con
pantalla tactil

Error

Posible causa

Remedio

El sistema reacciona de forma
incontrolada o no reacciona al
accionamiento de las teclas del
monitor de pantalla tactil.

La pantalla tactil no esta
calibrada correctamente.

Calibrar la pantalla tactil.
Véase capitulo 7.3.

El sistema no reacciona al
accionar las teclas en la
monitor de pantalla tactil.

El cable de conexion de la
pantalla tactil no esta
conectado.

El cable de conexion de la
pantalla tactil esta defectuoso.

La monitor de pantalla tactil
esta defectuosa.

Conecte el cable de conexiéon de
la pantalla tactil.

Sustituya el cable de conexion
de la pantalla tactil.

Sustituya la monitor de pantalla
tactil.

11.3 Grabacion de imagen

Error

Posible causa

Remedio

La imagen que aparece en la
ventana de visualizacién del
monitor de pantalla tactil es
demasiado oscura.

Las unidades de iluminacion
(iluminacioén de campo claro,
iluminacién de campo oscuro,
iluminacion de luz transmitida
opcional) estan desactivadas.

La intensidad de las unidades
de iluminacién se ha ajustado
a un nivel demasiado bajo.

Esté ajustada la ampliacion
maxima de una imagen oscura.

Una unidad de iluminacion esta
defectuosa.

Los LED de una unidad de
iluminacién han alcanzado el
limite de su vida til

(10.000 h, aproximadamente).

La calibracién blanco/negro de
los médulos de camara (ICM)
no se ha realizado correctamente.

Un médulo de camara (ICM)
esta defectuoso.

La unidad de camara se
encuentra en posicion de
mantenimiento.

Activar las unidades de
iluminacion (véase capitulos
7.8.6.2a7.8.6.4).

Elevar la intensidad de las
unidades de iluminacion
(véase capitulos 7.8.6.2 a 7.8.6.4).

Disminuya la ampliacion.
Véase capitulo 7.7.2.

Sustituya la unidad de
iluminacién defectuosa
(servicio técnico de BST).

Sustituya la unidad de
iluminacién
(servicio técnico de BST).

Realizar una calibracién blanco/
negro (servicio técnico de BST).

Sustituya el médulo de camara
(servicio técnico de BST).

Pivotar la unidad de cAmara a la
posicién de inspeccion.
Véase capitulo 12.3.2.3 0 12.3.3.3).
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Error

Posible causa

Remedio

La imagen que aparece en la
ventana de visualizacién del
monitor de pantalla tactil es
demasiado clara.

La intensidad de las unidades
de iluminacion se ha ajustado a
un nivel demasiado alto.

Esta ajustada la ampliacién
maxima de una imagen blanca.

Reducir la intensidad de las
unidades de iluminacion
(véase capitulos 7.8.6.2 a 7.8.6.4).

Disminuya la ampliacién.
Véase capitulo 7.7.2.

La imagen que aparece en la
ventana de visualizacién del
monitor de pantalla tactil esta
iluminada de forma irregular.
Existen transiciones visibles
entre los médulos de cdmara.

La calibracién blanco/negro de
los médulos de camara (ICM)
no se ha realizado
correctamente.

Una unidad de iluminacién esta
defectuosa.

Realizar una calibracion blanco/
negro (servicio técnico de BST).

Sustituya la unidad de
iluminacién defectuosa
(servicio técnico de BST).

La imagen en la ventana de
visualizacion de la pantalla
tactil se representa con rayas
verticales.

La ventana de visualizacion de
la camara de un modulo de
camara (ICM) esté sucia.

El disco de difusor de una
unidad de iluminacion esta
sucia.

Un LED de una unidad de
iluminacion estéa defectuoso.

Limpiar las ventanas de
visualizacion de camara de todos
los modulos de camara
(véase capitulo 12.4.2).

Limpiar los discos de difusor de
todas las unidades de iluminacion.
Véase capitulo 12.4.2.

Sustituir la unidad de iluminacién
(servicio técnico de BST).

La imagen en la ventana de
visualizacion del monitor de
pantalla tactil se representa con
rayas horizontales o la imagen
esta distorsionada.

La transmision de sefial a
través de los cables de datos
de los médulos de camara
(ICM) se ve perturbada por
elementos externos (p.ej. por
lineas de corriente de alta
intensidad cercanas o por el
convertidor de frecuencia de la
maquina).

Revisar el tendido de los cables
de datos de los médulos de
camara.

Dado el caso, tender de nuevo
los cables.

Los colores de la ventana de
visualizacién del monitor de
pantalla estan movidos unos
contra otros (de modo similar a
un fallo de registro).

El sentido de marcha de la
banda no esta ajustado
correctamente.

Ajustar el sentido de marcha de
la banda en la configuracion de
trabajo. Véase capitulo 7.8.5.3.

La imagen en la ventana de
visualizacion del monitor de
pantalla tactil aparece reflejada.

Ningun error.

Controlar la introduccion de
banda.

Controlar el ajuste en la
configuracién de sistema.

La imagen del motivo de
impresién representada en la
ventana de visualizacion del
monitor de pantalla tactil estéa al
reves.

El sentido de marcha de la
banda no esta ajustado
correctamente.

Ajustar el sentido de marcha de
la banda en la configuracion de
trabajo. Véase capitulo 7.8.5.3.
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Busqueda de errores

Error

Posible causa

Remedio

La imagen en la ventana de
visualizacion del monitor de
pantalla tactil esta oscilada,
empieza a correr o esta
distorsionada.

¢ Un equipo eléctrico que emite
fuertes campos magnéticos
esta ubicado demasiado cerca
del monitor de pantalla tactil.

Apartar el aparato que envia
campos magnéticos.

Cambiar el emplazamiento del
pupitre de mando (armario de
distribucion del OCO).

La imagen en la ventana de
visualizacion del monitor de
pantalla tactil esta borrosa.

e La ventana de visualizacién de
la cAmara de un médulo de
camara (ICM) esté sucia.

e La unidad de camara no se
encuentra exactamente en
paralelo con respecto a la
banda o la distancia entre la
unidad de cdmara y la banda
no es correcta.

Limpiar la ventana de visualizacién
de todos los modulos de camara.
Véase capitulo 12.4.2.

Comprobar la correcta instalacion
de la unidad de camara.

La imagen en todo el monitor
de pantalla tactil esta
distorsionada.

¢ El monitor de pantalla tactil no
esta ajustada correctamente.

Ajustar el monitor de pantalla
tactil. Véase el manual de
servicio separado del fabricante.

Hay formacién de sombras en
la imagen en la ventana de
visualizacion del monitor de
pantalla tactil.

e Durante la inspeccion del
material transparente no se ha
activado la iluminacion de luz
transmitida opcional.

¢ Laintensidad de la iluminacion
de luz transmitida opcional se
ha ajustado a un nivel
demasiado bajo.

Activar la iluminacién de luz
transmitida opcional.
Véase capitulo 7.8.6.4.

Elevar la intensidad de la
iluminacion de luz transmitida
opcional.

Véase capitulo 7.8.6.4.

No se puede iniciar la deteccion
de defectos de impresion
(grabacién de imagen).

En la pantalla aparece un
mensaje de error.

e El cable de datos de un moédulo
de camara (ICM) esta mal
conectado.

e El cable de datos de un modulo
de camara (ICM) no esta
conectado.

e El cable de datos de un médulo
de camara (ICM) esta
defectuoso.

e El cable de alimentacion de
tensiéon de un médulo de camara
(ICM) no esta conectado.

e El cable de alimentacion de
tensién de un médulo de camara
(ICM) estéa defectuoso.

¢ Un mddulo de camara (ICM)
esta defectuoso.

Revisar la conexion de los cables
de datos en los médulos de

camaray en los ordenadores de
tratamiento de imagenes (PCO).

Conectar el cable de datos en el
modulo de cdmara y en el
ordenador de tratamiento de
imagenes (PCO).

Sustituir el cable de datos.

Conectar el cable de alimentacién
de tension en el modulo de
camara.

Sustituir el cable de alimentacién
de tensioén.

Sustituir el médulo de camara
defectuoso (servicio técnico de
BST).
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Error

Posible causa

Remedio

No se puede iniciar la deteccion
de defectos de impresion
(grabacién de imagen).

En la pantalla aparece un
mensaje de error.

e La unidad de alimentacién de
un médulo de camara (ICM)
esta defectuosa.

o El capturador de imagenes esta
defectuoso.

e Sustituir la unidad de alimentacion
en el armario de distribucion del
PCO (servicio técnico de BST).

e Sustituir el ordenador de
tratamiento de imagenes (PCO)
(servicio técnico de BST).

11.4 Funcionamiento

Error

Posible causa

Remedio

En el modo de funcionamiento
Historial de defectos no se
visualiza ninguna imagen de
defecto para los defectos
seleccionados.

e Se ha superado el nimero
maximo de defectos por pista
o por rollo. No se guardan
més imégenes del defecto.

e Finalizar y reiniciar el protocolo
de trabajo.
Véase capitulo 8.9 y 8.5.

En la lista de estado y defectos
del protocolo de trabajo no se
representa ninguna imagen de
defecto en un momento
determinado.

Se ha superado el nUmero
maximo de defectos por pista
o por rollo. No se guardan
mas imagenes del defecto.

¢ Finalizar y reiniciar el protocolo
de trabajo.
Véase capitulo 8.9 y 8.5.

La deteccién de defectos de
impresion se detiene
automaticamente.

Se ha superado el nUmero
maximo de defectos por
trabajo.

o Finalizar y reiniciar el protocolo
de trabajo.
Véase capitulo 8.9 y 8.5.
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11.5 Sincronizacién

Defecto Posible causa Remedio

La imagen en la ventana de ¢ El codificador rotatorio no esta | e Instalar el codificador rotativo en

visualizacion del monitor de
pantalla tactil corre
continuamente.

correctamente instalado.

Patinaje entre la banda de
material y el eje al cual esta
montado el codificador rotativo.

Se ha soltado el acoplamiento
entre el codificador rotativo y
el eje.

uno de los ejes de la maquina
gue marchen sincronizados con
el avance de banda.

Montar el codificador rotativo
fijamente y perfectamente
enrasado.

Montar un rodillo de presion.

Sustituir la rueda de friccion.

Comprobar el acoplamiento.

La imagen en la ventana de
visualizacion del monitor de
pantalla tactil "pulsea“
(contraccion y dilatacion de la
imagen en sentido de marcha
de la banda).

Patinaje entre la banda de
material y el eje al cual esta
montado el codificador rotativo.

El acoplamiento entre el
codificador rotativo y el eje de
la méquina estéa defectuoso.

Deslizamiento entre la banda
de material y el codificador de
rueda de friccion.

Montar un rodillo de presion.

Sustituir el acoplamiento.

Comprobar la presién de apriete
de la rueda de friccion y, dado el
caso, corregirla.

Sustituir la rueda de friccion.

Las imagenes de las dos
ventanas de comparacién se
muestran desplazadas en el
sentido de marcha de la banda
(error de posicién).

La informacion de imagen no
es suficiente para determinar la
posicion (fallo del locator).

Determinar de nuevo los limites
de la repeticién en la
configuracion de trabajo.

Véase capitulo 7.8.8.
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12 Mantenimiento

12.1 Generalidades

ADVERTENCIA

El mantenimiento indebido del sistema de deteccién de
defectos de impresion 100% a tiempo real SHARK 4000

puede provocar dafios personales o materiales de gravedad.

¢ El mantenimiento del sistema de deteccion de defectos de
impresién 100% en tiempo real SHARK 4000 solo puede
ser realizado por personal especializado debidamente
cualificado.

BST International GmbH no asume responsabilidad alguna por
cualquier manejo erréneo o por dafos originados por el
incumplimiento de esta prescripcion.

ADVERTENCIA

Tension eléctrica muy peligrosa

puede provocar la muerte o graves lesiones corporales por
descarga de corriente.

Desconecte la tensién del sistema antes de realizar trabajos
de mantenimiento y reparacion.

o Desconectar sistema con el interruptor

o . CON
principal en el pupitre de mando.
Asegurarse de que las lamparas del DES
interruptor principal se han apagado.
e Desconecte la tension del sistema con N

el interruptor de servicio negro en el
interior del armario de distribucion del PCO. | |o

Ademas, gire el interruptor de servicio ala | |Off

posicion OFF. Asegurar el interruptor de
servicio contra una reconexion.

e Desconectar el fusible automatico 4 0
en el interior del pupitre de mando. -
Ademas, colocar el interruptor en la ’ )
posicion “O“ (posicion de conmutacion e
inferior). Asegurar el fusible automatico i = 0

o

LB

e Esperar 10 minutos para que se descarguen las tensiones
residuales peligrosas de los filtros de red y los condensadores.

contra su reconexion.

e Comprobar la ausencia de tension.
e Poner atierra el sistema.

e Cubrir o desconectar elementos vecinos que se encuentren
bajo tension.

El mantenimiento o bien la limpieza del sistema debe
realizarse Unicamente después de haber efectuado estas
operaciones (excepcién: prueba de funcionamiento de los
ventiladores, véase capitulo 12.5.2).
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ADVERTENCIA

movimiento.

Cantos afilados de bandas de material en movimiento
pueden provocar heridas graves por cortes.

e Detenga la maquina impresora antes de realizar trabajos de
mantenimiento o reparacion. Asegure la maquina impresora
contra una nueva puesta en marcha.

e No tocar nunca los bordes de las bandas de material en

12.2 Plan de mantenimiento

Los intervalos de mantenimiento y limpieza indicados en el plan de
mantenimiento dependen de las condiciones ambientales del lugar

de utilizacion.

Si se procesan materiales que producen mucho polvo, los
intervalos de mantenimiento/limpieza seran mas cortos.

m@ iPara garantizar de forma permanente un
funcionamiento correcto del sistema de deteccion
de defectos de impresidn es estrictamente necesario

respetar los intervalos de mantenimiento indicados
en el plan de mantenimiento!

Componente Trabajo de mantenimiento Intervalo de | Véase
del sistema mantenimiento (capitulo
- Limpiar la carcasa 1 semana 124.1
- Limpiar la ventana de visualizacion de camara 1 semana 12.4.2
Médulo(s) de camara - Limpiar_ los _djscos de difusor de las unidades 1 semana 12.4.2
de iluminacion
- Sustituir las unidades de iluminacion 10.000 h, aprox.| 12.4.3
(servicio técnico de BST)
- Limpiar la carcasa 1 semana 12.4.1
lluminacién de luz - Limpiar el disco de difusor 1 semana 12.4.2
transmitida (opcional) | _ systituir las unidades de iluminacion 10.000 h, aprox.| 12.4.3
(servicio técnico de BST)
_ - Limpiar la carcasa 1 semana 1251
Armarios de . . .
distribucion - Comprobar el funcionamiento de los ventiladores 1 mes 12.5.2
- Limpiar los filtros de los ventiladores 1 mes 12.5.3
Ordenador de control - Limpiar/sustituir el filtro del ventilador 1 mes 12.6.1
(0CO) - Sustituir los discos duros 2 afios 12.6.2
Ordenador de
tratamiento de - Limpiar/sustituir el filtro del ventilador 1 mes 12.7.1
imagenes (PCO)
Monitor de pantalla tactil | - Limpiar la pantalla 1 semana 12.8
Codificador rotatorio/ | - Limpiar la carcasa 1 semana 1291
codificador de rueda - Revisar la rueda de friccion 1 semana 12.9.2
de friccion (codificador de rueda de friccion) "
SHARK 4000 N° de inform.: MD.314.09.09/2.2.x Capitulo: 12
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12.3 Posicion de
mantenimiento de la
unidad de camara

12.3.1 Versiones de la unidad
de camara
La unidad de camara SHARK 4000 esta disponible en dos versiones:

e Unidad de camara sin unidad de empuje (estandar)
e Unidad de cdmara con unidad de empuje (opcional)

12.3.2 Unidad de camara
sin unidad de empuje
(estandar)

12.3.2.1 Posicién de mantenimiento
La unidad de camara estandar sin unidad de empuje esta alojada
en su suspensién de forma que puede girar. Para trabajos de
mantenimiento se gira 90° a la posicién de mantenimiento.
En esta posicion se puede acceder libremente a las unidades de
iluminacién de los médulos de cdmara y limpiarlas.

Posicién de inspeccién: Posicién de mantenimiento:

-

Sentido de marcha de la banda

y
El procedimiento para establecer la posicién de mantenimiento o
inspeccidn se describe en los capitulos 12.3.2.2 y 12.3.2.3.
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12.3.2.2 Establecimiento de la
posicion de mantenimiento

Posicién de mantenimiento:

Perno de
bloqueo

Tornillo de
seguridad

90°

Permanecer en la zona de giro de la unidad de cdmara

puede causar graves dafios personales por aplastamiento,
corte, arrastre o golpes en las extremidades.

¢ Antes de girar la unidad de camara, asegirese de que no
hay ninguna persona en el area de giro de dicha unidad.

Procedimiento:

1. Desenroscar el tornillo de seguridad (tornillo de cabeza
moleteada) a ambos lados de la unidad de camara.

2. Desbloquear los pernos de bloqueo a ambos lados de la unidad
de camara. Para ello, sacar los pernos de bloqueo y girarlos 90°.
Los pernos se fijan en la posicion de desbloqueo.

3. Girar con cuidado la unidad de camara 90° a la posicion de
mantenimiento.

4. Encajar los pernos de bloqueo a ambos lados de la unidad de
camara. Para ello, girar 90° los pernos de bloqueo.
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12.3.2.3 Establecimiento de la
posicion de inspeccion

Posicién de inspeccién:

Perno de
bloqueo

Tornillo de
seguridad

Permanecer en la zona de giro de la unidad de cdmara

puede causar graves dafios personales por aplastamiento,
corte, arrastre o golpes en las extremidades.

Antes de girar la unidad de camara, asegurese de que no hay
ninguna persona en el &rea de giro de dicha unidad.

Procedimiento:
1.

Desbloquear los pernos de bloqueo a ambos lados de la unidad
de camara. Para ello, sacar los pernos de blogueoy girarlos 90°.
Los pernos se fijan en la posicion de desbloqueo.

Girar con cuidado la unidad de camara 90° a la posicion de
inspeccion.

Encajar los pernos de bloqueo a ambos lados de la unidad de
camara. Para ello, girar 90° los pernos de bloqueo.

Enroscar el tornillo de seguridad (tornillo de cabeza moleteada)
a ambos lados de la unidad de camara.
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Mantenimiento

12.3.3 Unidad de camara
con unidad de empuje
(opcional)

12.3.3.1 Posicion de mantenimiento

Posicién de inspeccién:

-

Sentido de marcha de la banda

La unidad de camara con unidad de empuje opcional esta provista
de una extensidn telescopica de dos niveles. Para los trabajos de
mantenimiento se extrae la unidad de camara completa por un
lateral de la maquina impresora y se gira 90° a la posicion de
mantenimiento.

En la posicion de mantenimiento se puede acceder libremente a
las unidades de iluminacién de los médulos de camara y limpiarlas.

Posicién de mantenimiento:

Extension
telescépica

\J
El procedimiento para establecer la posicion de mantenimiento o
inspeccién se describe en los capitulos 12.3.3.2 'y 12.3.3.3.
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12.3.3.2 Establecimiento de la
posicién de mantenimiento

Perno de bloqueo
extension telescopica

Perno de bloqueo

o by Extension
extension telescopica

telescoépica

Unidad de camara
en posicion de
mantenimiento
Perno de bloqueo
extension telescopica

Tornillo de seguridad

Perno de bloqueo
unidad de camara

Permanecer en la zona de desplazamiento de la extension
telescopicay en la zona de giro de la unidad de camara

puede causar graves dafios personales por aplastamiento,
corte, arrastre o golpes en las extremidades.

e Antes del desplazamiento y del giro de la unidad de camara,
asegurese de que no hay ninguna persona en la zona de
desplazamiento de la extension telescopica y en el area de
giro de la unidad de cdmara.

e No introduzca nunca la mano en la zona de desplazamiento
de la extension telescopica.

Procedimiento:

1. Desbloquear todos los pernos de bloqueo existentes en la
extension telescépica. Para ello, sacar los pernos de bloqueo y
girarlos 90°. Los pernos se fijan en la posiciéon desbloqueada.

2. Sacar con cuidado la unidad de camara de la maquina
impresora hasta que todos los modulos de camara estén
accesibles para los trabajos de mantenimiento.

3. Desenroscar el tornillo de seguridad (tornillo de cabeza
moleteada) a ambos lados de la unidad de camara.
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4. Desbloquear los pernos de blogueo de la unidad de camara
situados a ambos lados de dicha unidad. Para ello, sacar los
pernos de bloqueo y girarlos 90°. Los pernos se fijan en la
posicién desbloqueada.

5. Girar con cuidado la unidad de camara 90° a la posicion de
mantenimiento.

6. Encajar los pernos de bloqueo de la unidad de camara situados
a ambos lados de dicha unidad. Para ello, girar 90° los pernos
de bloqueo.
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12.3.3.3 Establecimiento de la
posicion de inspeccion

Una vez realizados los trabajos de mantenimiento se debe colocar
de nuevo la unidad de camara en la posicion de inspeccion tal y
como se describe mas abajo.

Perno de bloqueo
extension telescopica

Perno de bloqueo

extension telescopica Extension

telescopica

Unidad de camara
en posicion de

inspeccion
P Perno de bloqueo
. . extensiéon
Tornillo de seguridad telescopica

Perno de bloqueo

90° : unidad de camara

Permanecer en la zona de desplazamiento de la extension
telescopicay en la zona de giro de la unidad de camara
puede causar graves dafios personales por aplastamiento,
corte, arrastre o golpes en las extremidades.

¢ Antes del desplazamiento y del giro de la unidad de camara,
asegurese de que no hay ninguna persona en la zona de
desplazamiento de la extension telescopica y en el area de
giro de la unidad de cdmara.

No introduzca nunca la mano en la zona de desplazamiento de
la extension telescépica.

Procedimiento:
1. Desbloquear los pernos de bloqueo de la unidad de camara
situados a ambos lados de dicha unidad.

2. Girar con cuidado la unidad de cdmara 90° a la posicion de
inspeccion.

3. Encajar los pernos de bloqueo de la unidad de camara situados
a ambos lados de dicha unidad.
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. Enroscar el tornillo de seguridad (tornillo de cabeza moleteada)

a ambos lados de la unidad de camara.

. Deslizar de nuevo la unidad de camara dentro de la maquina

impresora.

. Encajar todos los pernos de bloqueo de la extensidn telescopica.
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12.4 Modulo de camara,
iluminacion de luz
transmitida

Modulo de camara lluminacién de luz transmitida (opcional)

Ventana Disco de difusor Disco de difusor Disco de difusor
de visualizacion iluminacion de iluminacién de
de la camara campo claro campo oscuro

12.4.1 Limpiar las carcasas
Para evitar un sobrecalentamiento de las camaras y de las unidades
de iluminacién, la limpieza de las carcasas de los médulos de
camara y de las iluminaciénes de luz transmitida opcionales debe
realizarse una vez a la semana con un pafio seco, limpio y suave.
En casos de ensuciamiento intenso pueden utilizarse detergentes
liquidos convencionales.

12.4.2 Limpiar la ventana de
visualizacién de la cdmara
y los discos de difusor
Limpie la ventana de visualizacion de la camara y los discos de
difusor de las unidades de iluminacion una vez a la semana.

ADVERTENCIA

El contacto con las superficies calientes de los discos de
difusor

”IH puede provocar lesiones por quemaduras.

e Una vez desconectado el sistema de deteccion de defectos
de impresion, espere unos 10 minutos hasta que se hayan
enfriado los discos de difusor de las unidades de iluminacion.

e No comience los trabajos de limpieza hasta que haya
transcurrido el tiempo de espera.
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NOTA

Lalimpieza de los discos de difusor con limpiadores con
contenido en disolventes

puede provocar dafios en los discos de difusor.

e Para la limpieza de los discos de difusor emplee solamente
limpiacristales convencionales.

12.4.3 Sustituir las unidades
de iluminacién

Procedimiento:

1. Limpie previamente la ventana de visualizacion de la camara y
los discos de difusor de las unidades de iluminacion con un
pafio seco, limpio y suave (p.ej. un pafo para limpiar gafas o
un pafio de lino/microfibra).

2. Limpie la ventana de visualizacién de la camara y los discos de
difusor con un limpiacristales convencional sin silicona y un pafio
de lino suave.

3. Pase un pafio seco, limpio y suave por la ventana de
visualizacion de la camara y los discos de difusor.

Después de unas 10.000 horas de servicio se deben sustituir las
unidades de iluminacién de los médulos de camara y de la
iluminacién de luz transmitida opcional.

!@ Para garantizar una distribucién de luz uniforme, se
deben sustituir siempre las dos unidades de

iluminacion de la iluminacién de campo oscuro.

NOTA

La sustituciéon indebida de las unidades de iluminacién

puede provocar dafios en los médulos de camara y en la
iluminacién de luz transmitida opcional.

e La sustitucién de las unidades de iluminacién solo puede
ser realizada por el servicio técnico de BST.
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12.5 Armarios de distribucion

12.5.1 Limpiar la carcasa

La limpieza de las carcasas de los dos armarios de distribucion
(armario de distribucion del OCO y del PCO) debe realizarse una
vez a la semana con un pafio seco, limpio y suave.

En casos de ensuciamiento intenso pueden utilizarse detergentes
liquidos convencionales.

12.5.2 Comprobar el funcionamiento

de los ventiladores

Como norma general no deben taparse o obstruirse los dispositivos
de aireacidn y desaireacion de los armarios de distribucion.

Compruebe una vez al mes el funcionamiento de los ventiladores
de las puertas de los armarios de distribucién.

Pupitre de mando Armario de distribucién

(armario de distribucién del OCQO) del PCO

Cubiertas de los ventiladores Cubierta del ventilador

Para comprobar si los ventiladores funcionan adecuadamente, el
sistema debe encontrarse en estado conectado, a diferencia de los
demas trabajos de mantenimiento.

ADVERTENCIA

Tensidn eléctrica muy peligrosa

puede provocar la muerte o graves lesiones corporales por
descarga de corriente.

e No introduzca ningln objeto en las ranuras de ventilacion
para comprobar el funcionamiento de los ventiladores.

Para comprobar el funcionamiento de los ventiladores, ponga
una mano delante de las cubiertas de los ventiladores.

Los ventiladores funcionan adecuadamente cuando se puede
notar claramente el tiro del aire.
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12.5.3 Limpiar los filtros
de los ventiladores
Limpie las esteras de filtro de los ventiladores del armario de
distribucién una vez al mes; en caso de ensuciamiento intenso del

entorno, hagalo con mayor frecuencia.

mfé: jAtencion!
Las esteras de filtro sucias produce un aumento de

la temperatura en los armarios de distribucién que
puede tener como consecuencia fallos de
funcionamiento del sistema.

ADVERTENCIA

Tensidn eléctrica muy peligrosa

puede provocar la muerte o graves lesiones corporales por
descarga de corriente.

e Desconecte la tension del sistema de deteccion de defectos
de impresién antes de retirar las cubiertas de los
ventiladores (véase capitulo 12.1).

El procedimiento para limpiar o cambiar las esteras de filtro se
describe en las siguientes paginas.
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12.5.3.1 Limpiar los filtros del pupitre de mando
(armario de distribucion del OCO)

Cubierta
de ventilador

Cubiertas
de los ventiladores

Procedimiento:
Estera de filtro e Retire las esteras de filtro de los dos ventiladores del siguiente
modo:

1. Encaje con destornillador en la ranura de bloqueo de la
cubierta del ventilador.

2. Empuje el destornillador hacia abajo con cuidado para soltar
el bloqueo.

3. Extraiga la cubierta del ventilador hacia adelante.
4. Retire la estera de filtro de la cubierta del ventilador.

e Golpee las esteras de filtro 0 apliqueles con cuidado aire
comprimido. Sustituya las esteras de filtro que estén muy sucias.

l@: Para la sustitucidn de las esteras de filtro,
emplee exclusivamente esteras de filtro de
repuesto originales BST (n.° de articulo 125 666).

Cubierta Si se utilizan piezas de otra procedencia quedara
de ventilador anulado todo derecho de reclamacién de garantia.

e Coloque las esteras de filtro limpias 0 nuevas en las cubiertas
de los ventiladores.

¢ Monte las cubiertas de los ventiladores.
Asegurarse de que quedan encajados los bloqueos de las
cubiertas.
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12.5.3.2 Limpiar el filtro del armario
de distribucién del PCO

1. Cubierta de ventilador

2.

Procedimiento:

¢ Retire la cubierta del ventilador del siguiente modo:

- Encaje un destornillador en las ranuras de los lados superior
e inferior de la cubierta del ventilador previstas para ello.

- Presione con cuidado el destornillador hacia adelante para
desbloquear la cubierta del ventilador.

- Extraiga la cubierta del ventilador hacia adelante.
e Retire la estera de filtro de la cubierta del ventilador.

e Golpee la estera de filtro o apliquele con cuidado aire
comprimido.

e Coloque la estera de filtro limpia en la cubierta del ventilador.

e Monte la cubierta del ventilador.
Asegurarse de que quedan encajados los bloqueos de la
cubierta.
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12.6 Ordenador de control
(OCO)

12.6.1 Limpiar/sustituir el filtro

del ventilador
Limpie la estera de filtro del ventilador una vez al mes; en caso de

ensuciamiento intenso del entorno, hagalo con mayor frecuencia.
Sustituya las esteras de filtro que estén muy sucias.

m@: jAtencion!
Una estera de filtro sucia produce un

sobrecalentamiento inadmisible del ordenador de
control (OCO) que puede tener como consecuencia
fallos de funcionamiento del sistema.

m@: Para la sustitucion de la estera de filtro, emplee
exclusivamente esteras del filtro de repuesto
originales BST (n.° de articulo 118.082).
Si se utilizan piezas de otra procedencia quedara

anulado todo derecho de reclamacion de garantia.

ADVERTENCIA

Tension eléctrica muy peligrosa

puede provocar la muerte o graves lesiones corporales por
descarga de corriente.

e Desconecte la tension del sistema de deteccion de defectos
de impresién antes de limpiar/sustituir la estera de filtro
(véase capitulo 12.1).

El procedimiento para limpiar o cambiar la estera de filtro se
describe en la siguiente pagina.
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Perno guia — |

12.6.2 Sustituir los discos duros

Soporte de
estera de filtro
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Tornillo de fijacion

Limpiar/sustituir la estera de filtro:

Abra la puerta del pupitre de mando (armario de distribucién del
OCO).

Saque el tornillo de fijacion del soporte de estera de filtro al
ordenador de control (OCO).

Desplace el soporte de estera de filtro en el sentido de la flecha
hasta que el perno guia haya salido por completo de la
perforacién de la carcasa del ordenador de control.

Retire el soporte de estera de filtro.
Retire la estera de filtro del soporte.

Golpee la estera de filtro o apliquele con cuidado aire
comprimido. Sustituya las esteras de filtro que estén muy sucias.

Coloque la estera limpia 0 nueva en el soporte de estera de filtro.

Monte el soporte de estera de filtro.
Vuelva a introducir el perno del soporte de estera de filtro en la
perforacién de la carcasa del ordenador de control.

Introduzca el tornillo de fijacion del soporte de estera de filtro.

Para garantizar un correcto funcionamiento del sistema de
deteccion de defectos de impresion, recomendamos sustituir los
discos duros del ordenador de control (OCO) cada dos afios.
.@D El recambio de los discos duros debe efectuarse
Unicamente por personal de BST!
Un recambio de los discos duros no realizado
debidamente puede tener como consecuencia una
pérdida de datos!
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12.7 Ordenador de
tratamiento de
imagenes (PCO)

12.7.1 Limpiar/sustituir el filtro
del ventilador
Limpie la estera de filtro del ventilador una vez al mes; en caso de

ensuciamiento intenso del entorno, hagalo con mayor frecuencia.
Sustituya las esteras de filtro que estén muy sucias.

!@: iAtencion!
Una estera de filtro sucia produce un

sobrecalentamiento inadmisible del ordenador de
tratamiento de imagenes (PCO) que puede tener
como consecuencia fallos de funcionamiento del
sistema.

Para la sustitucion de la estera de filtro, emplee
exclusivamente esteras del filtro de repuesto
originales BST (n.° de articulo 118.082).

Si se utilizan piezas de otra procedencia quedara
anulado todo derecho de reclamacién de garantia.

ADVERTENCIA

Tension eléctrica muy peligrosa

puede provocar la muerte o graves lesiones corporales por
descarga de corriente.

e Desconecte la tension del sistema de deteccion de defectos
de impresion antes de limpiar/sustituir la estera de filtro
(véase capitulo 12.1).

El procedimiento para limpiar o cambiar la estera de filtro se
describe en la siguiente pagina.
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Tornillos
de fijacion

"__Angulo de
montaje
posterior |
del PCO
___Angulo de
montaje

Tornillos
de fijacion

Limpiar/sustituir la estera de filtro:

e Abra la puerta del armario de distribucion del PCO.
Dependiendo del equipamiento del sistema, existen en el
armario de distribucion del PCO de uno a tres ordenadores de
tratamiento de imagenes dispuestos de forma consecutiva.

e Suelte las conexiones de enchufe de todos los cables de
conexion de la parte posterior de los ordenadores de tratamiento
de imagenes.

¢ Desenrosque los tornillos de fijacion de ambos angulos de
montaje.

e Saque con cuidado los ordenadores de tratamiento de
imagenes del armario de distribucion del PCO.

Parte _
delantera |
del PCO

Soporte de Tornillo
estera de filtro de fijacién

e Sagque el tornillo de fijacién del soporte de estera de filtro en la
parte delantera del ordenador de tratamiento de imagenes.

¢ Retire el soporte de estera de filtro.
¢ Retire la estera de filtro del soporte.

e Golpee la estera de filtro o apliquele con cuidado aire
comprimido. Sustituya las esteras de filtro que estén muy sucias.

e Coloque la estera limpia o nueva en el soporte de estera de filtro.
e Monte el soporte de estera de filtro.
¢ Introduzca el tornillo de fijacion del soporte de estera de filtro.

e Deslice con cuidado los ordenadores de tratamiento de
imagenes dentro del armario de distribucion.

¢ Enrosque los tornillos de fijacién de ambos angulos de montaje.

e Restablezca todas las conexiones de cable.
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12.8 Monitor de pantalla tactil
Para asegurar un funcionamiento impecable del monitor de pantalla
tactil, deben limpiarse una vez a la semana los residuos de polvo
en la pantalla.

Para la limpieza de la pantalla, recomendamos de utilizar un agente
de pantallas antiestatico coman.

Debe considerarse las indicaciones en el manual de uso separado
del productor de la pantalla tactil.

12.9 Codificador rotatorio/
codificador de rueda
de friccién

12.9.1 Limpiar la carcasa
Limpie la carcasa del codificador rotatorio o del codificador de rueda
de friccion una vez a la semana con un pafio seco, limpio y suave.
En casos de ensuciamiento intenso pueden utilizarse detergentes
liquidos convencionales.

12.9.2 Revision de laruedade
friccion (codificador de
rueda de friccion)

Revestimiento Rueda
de goma de friccion

Si utiliza un codificador de rueda de friccion, revise una vez a la
semana el revestimiento de goma de la rueda de friccion para
determinar si existen dafios visibles.

Sustituya la rueda de friccion si esta dafiada.
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13 Puesta fuera
de servicio

La puesta fuera de servicio (desguace) del sistema debe realizarse
en combinacion con la maquina entera.

El procedimiento requerido para ello debe elaborarse por el
fabricante de la maquina. Con respecto al sistema de deteccién de
defectos de impresion, debe tenerse en cuenta que se trata en lo
esencial de componentes eléctricos/electrénicos, y que debe por lo
tanto desecharse observando las regulaciones legales en vigencia.
Existe la posibilidad de una recogida por parte de la

BST International GmbH.

En este caso deberan establecerse los respectivos acuerdos.
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14 Consultas de servicio/

asistencia técnicaa BST

Si se presentan dudas respecto a avisos de fallo o problemas que
no pueden ser remediados por el cliente mismo y que requieren
una asistencia técnica por parte de BST International GmbH, tenga
preparada la siguiente informacion:

NUmero de encargo BST
(véase la cubierta de la carpeta de documentacién)

Numero de sistema (véase capitulo 3.3.7)

Numeros de serie y versiones de hardware de los siguientes
componentes del sistema. Encontrard los datos en las placas
de caracteristicas (véase capitulo 3.3.6).

- Unidad de camara (ICU)

- Médulo de camara (ICM)

Armario de distribucion del OCO

- Ordenador de control (OCO)

Armario de distribucién del PCO

Ordenador de tratamiento de im&genes (PCO)

Versiones de firmware del ordenador de control y de los
ordenadores de tratamiento de imagenes (véase capitulo 10.9)

Texto de los avisos mostrados,
descripcion detallada de errores
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