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INDUSTRIAL

MANUAL DE USUARIOS EXTRUSORA DE CABLES
WORKSTATION v1.1

A continuacion, se mostraran las diferentes pantallas del programa Work Station.

Pantalla - Menu Principal

s/ | A |

Motores Produccion cable

SetPoint Real SetPoint

o [ [ ojm [ 0]m
Extrusion ljl [9%]
Eobinado ljl [9&]

F1 - Ayuda F2 - Principal  F3 - Produccion F4 - Mantenimiento, F5 - Eventos | F6 - Librerias F7 - fonas F8 - Apagar

[ Alarmas |

Se ingresa a esta pantalla desde cualquier otra oprimiendo latecla“ F2” .
Dentro de esta pantalla se pueden visuaizar los siguientes datos:
- Estado de motores
- Motores:
Tiro (Set Point)
Extrusion (Set Point)
Bobinado (Set Point)
- Produccién cable:
- Real
Set point

Estado de motores
Dentro del grafico representativo de la maguina se visualizan los estados de los
motores, estos estados son “Off” (motor apagado), “On” (M otor encendido).

Motores
En esta columna el operario puede cambiar e porcentaje con respecto a funcionamiento
de los motores de la maquina.
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Produccion de cable
En estas dos columnas el operario puede setear la cantidad de cable deseada y visualizar
la cantidad de cable envainado.

Pantalla - Ayuda

s’ | . (PN

lPantalla principal.

Muestra ayuda general Seleccione los valores que desea camblar para el correcto funclonamienta de la maquina. Una
sobre &l programa ¥ vez que consiga la configuracion deseada puede guardarla desde |a pantalla de |ibrerias,
modo de uso.

F10 - Pantalla actual

Muestra ayuda
especifica sobre la
pantalla con la que
estaba trabajando,

F11 - Usar la ayuda

Le ensefia a utilizar la
ayuda para conseguir |3
informacién gue
necesita,

F12 - Acerca de...

Infarmacion sobre ST
Automatismo Industrial
y este software de
contral,

, F2 - Principal  F3 - Produccion F4 - Mantenimiento, F5 - Eventos , F6 - Librerias F7 - Zonas F8 - Apagar

[ Alarmas |

Se ingresa a esta pantalla desde cualquier otra oprimiendo latecla“ F1”.
Dentro de estapantalla el operario puede utilizar las sguientes funciones:
- General.
- Pantalaactual.
- Usar laayuda
- Acercade...

General
Oprimiendo latecla® F9” se muestra ayuda general sobre el programa y modo de uso.

Pantalla actual
Oprimiendo latecla“ F10” se muestra especificamente sobre la pantalla con laque
estaba trabajando.

Usar la ayuda
Oprimiendo latecla“ F11” se ensefia a utilizar la ayuda para conseguir lainformacion

gue necesita.

Acerca de..
Oprimiendo latecla® F12" seinforma sobre“ ST Automatismo Indudtrial” y ese
software de control.
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Pantalla - Produccién

Sy (N

Cobre utilizado l:l [m]
Total producido modo automatico l:l [tm]
Maguina enhebrada [weces]
Constante de pérdida de cobre al enhebrar l:l [rm] F9 - Modificar
Material perdido en uso [m]
Total de cobre perdido l:l [rn]
Tatal cobre utilizado menos pérdidas [rm]

Total producido modo automatico

Moda manual

Modo automatico

Motor de tiro

Motor de extrusion

Motor de bobinado

" F2 - Principal ,F3 - Produccion F4 - Mantenimiento, F5 - Eventos , F6 - Librerias F7 - Zonas F8 - Apagar

[ Alarmas |

Se ingresa a esta pantalla desde cualquier otra oprimiendo latecla“ F3”.
Dentro de estapantalla el operario puede visualizar |os siguientes valores:

Produccion:

- Cobre utilizado. (Cantidad expresada en metros)

- Tota producido modo automético. (Cantidad expresada en metros)

- Maéqguina enhebrada. (Expresada en cantidad)

- Constante de perdida de cobre a enhebrar. (Cantidad expresada en metros)

- Materia expresado en uso. (Cantidad expresada en metros)

- Totd de cobre perdido. (Cantidad expresada en metros)

- Totd cobre utilizado menos pérdidas. (Cantidad expresada en metros)
Totalizadores.

- Tota producido modo automético. (Cantidad expresada en metros)
Tiempos de funcionamiento:

- Modo manual. (Cantidad expresada en horas)

- Modo automético. (Cantidad expresada en horas)

- Motor detiro. (Cantidad expresada en horas)

- Motor de extrusion. (Cantidad expresada en horas)

- Motor de bobinado. (Cantidad expresada en horas)

Controle desde aqui los valores de produccién de la maguina. También puede conocer
los tiempos de funcionamiento a fin de poder redizar una correcta supervision. Pulse
“F9” para setear la constante de pérdida de cobre al enhebrar. Se le pedira una
contrasefia que puede modificar utilizando SHIFT F9.
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Pantalla - Mantenimiento
&) ient
‘: 04 miento

F1D - Planos

F1 - Ayuda F2 - Principal ,F3 - Produccion F4 - Mantenimiento, F5 - Eventos F6 - Librerias F7 - Zonas FB - Apagar

|
Se ingresa a esta pantalla desde cualquier otra oprimiendo latecla“ F4” .

Esta pantalla es un menu de acceso. Pulse la tecla de funcion indicada para acceder ala
opcién de desea.

Presionando latecla“F9” el operario puede visualizar e PLC.

Presionando latecla“F10” d operario puede visualizar los planos de instalaciones de la
méquina.
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Pantalla —

Visualizacion de PLC

FEEOEAIIRE

5;!:&8!;3&

FEripEITIn

4004.06R
CPU

F1 - Ayuda F2 - Principal ,F3 - Produccion F4 - Mantenimiento, F5 - Eventos F6 - Librerias F7 - fonas FB - Apagar

[ Alarmas |

Se ingresa a esta pantalla presionando latecla“ F9” desde la pantalla de mantenimiento.
Esta pantalla permite seleccionar un médulo del PLC para ver el estado de sus entradas
y salidas. Desplécese entre cada uno de ellos utilizando las flechas de direccion y luego
pulselateclaENTER.

Pararegresar a la pantalla de mantenimiento se debe presionar latecla“ ESC”.
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Pantalla — Visualizacion de médulosdel PLC

lanteni to
Entradas digitales Salidas digitales
- 100 Encodsr longitud cable &
- 101 Encoder langitud cabls B
[GFF] 102 Fuente 24 OK
- 103 Parada de emergencia accionada
- 104 Rele falta fase y asimetria
- 105 Fallo motor extrusion/tiro
- 106 Aumentar control master
- 107 Disminuir contral master

FRiSans

4004.06R

F1 - Ayuda F2 - Principal ,F3 - Produccion F4 - Mantenimiento, F5 - Eventos F6 - Librerias F7 - fonas FB - Apagar

[ Alarmas |

Se ingresa a esta pantalla seleccionando €l médulo deseado con las teclas de navegacion
y oprimiendo ENTER.

En esta pantalla el operario puede visuadizar los estados de las entradas y salidas del
maodulo seleccionado.

Pararegresar ala pantalla de visualizacion del PLC se debe presionalatecla“ ESC”.
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DATOS DEL CLIENTE

Cliente: Barrow

Legajo: 1655
Direccién: Ramon Falcdn 6463 - Capital

DATOS DE LA MAQUINA

Marca:

Modelo:

Tipo de Maguina: Extrusora
N° de Serie:

F1 - Ayuda F2 - Principal F3 - Produccion F4 - Mantenimiento, F5 - Eventos F6 - Librerias F7 - fonas FB - Apagar |
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Seingresa a esta pantalla presionando latecla“ F10” desde la pantalla de
mantenimiento.
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# o, Mantenimiento
Sin conexion al PLC
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En esta pantalla se pueden visualizar los planos de la maquina. Para desplazarse entre
cada uno de ellos utilice las flechas de direccion. Pararegresar ala pantalla de

mantenimiento presione latecla“ ESC”

Pantalla - Eventos

ﬁ

al |

Tipo

Alarma
Produccion
Sesidn

Yer desde

21/06/2006 =

Hasta

21/07/2006 =

Presione F9 para
moverse entre la tabla y
esta seccion del
farmulario.

F10 - Resetear

Presione F10 para
reinicializar la base de
datos de eventos,

Fecha ‘Hura ‘TI[JU Descripcion
21/07/2006 0924 Sesion Se inicid sesian en el sistema,
2170772006 0923 Sesion Se inicid sesign en el sistema,
21/07/2006 09,23 Sesidn Se inicid sesidn en el sistema,
21/07/2006 0923 Sesidn Se cerrd sesidn en el sistema.
21/07/2006 0923 Sesidn Se inicid sesion en el sistema.
21/07/2006 0921 Sesidn Se inicid sesion en el sistema,
21/07/2006 0921 Sesion Se inicid sesian en el sistema.
2170772006 0921 Sesion Se cerrd sesion en el sistema.
20/07/2006 1545 Produccion Se completd la produccion de 176 m, con la libreria Cable_Chato_2x1
20/07/2006 1544 Sesion Se inicid sesign en el sistema,
20/07/2006  15:42 Produccion Se completd la produccidn de 0 m. con la librera Cable_Chato_2x1
20/07/2006 1541 Sesidn Se inicid sesion en el sistema,
20/07/2006  15:40 Sesidn Se inicid sesion en el sistema,
20/07/2006 15:10 Sesidn Se inicid sesion en el sistema.
20/07/2006 1502 Sesion Se inicid sesian en el sistema.
20/07/2006 1501 Sesion Se inicid sesion en el sistema,
20/07/2006 1459 Sesion Se inicid sesion en el sistema,
20/07/2006 1456 Sesion Se inicid sesign en el sistema,
20/07/2006 1445 Sesidn Se inicid sesion en el sistema,
20/07/2006 1443 Sesidn Se inicid sesidn en el sistema,
20/07/2006 1441 Sesidn Se inicid sesion en el sistema.
20/07/2006 1441 Sesidn Se inicid sesion en el sistema.
19/07/2006 11:28 Sesidn Se cerrd sesidn en el sistema.
1970772006 11:27 Produccian Se completa |a produccion de 12000 m, con la libreria Cable_Chato_2x1
19/07,/2006 11:27 Sesidn Se inicid sesian en el sistema.
19/07/2006  11:27 Sesidn Se cetrd sesion en el sistema.
19/07/2006  11:27 Produccion Se complatd la produccion de m. con la librera Cable_Chato_2x1
19/07/2006  11:26 Sesion Se inicid sesion en el sistema,
19/07/2006 11:26 Sesion Se cerrd sesidn en el sistema.
19/07/2006 11:25 Sesidn Se inicid sesion en el sistema.
19/07/2006  11:24 Sesion Se cerrd sesion en el sistema.

_ F2 - Principal

F2 - Produccian

F4 - Mantenimiento, F5 - Eventos

F6 - Librerias

F8 - Apagar

[ Alarmas |

Se ingresa a esta pantalla desde cualquier otra oprimiendo latecla“ F5” .

Dentro de estapantala el operario puede visualizar |os eventos ocurridos y alarmas del
sistema. Seleccione cuales eventos desea ver y elijafechadeinicio y de fin para obtener
lainformacion precisa que desea.
Pulsando “F9” puede moverse entre latablay las opciones de laizquierda. Pulsando
“F10" puede resetear la base de datos de eventos. Recuerde que esto eliminara
permanentemente todo e registro guardado. Si pulsa SHIFT F 10 puede modificar la

contrasefia.
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Pantalla - Librerias

s/

Permite crear una
librerfa nueva con los
valores actuales del

PLC,

F10 - Modificar

Sobreascribe |3 libreria
seleccionada

Cab\e;standard

SHIFT F9 - Backup

Permite realizar una
copia de seguridad de
todas las librerias.

SHIFT F10 - Restaura

Permite restaurar las
librerfas desde una

asignandole los valores
actuales del PLC.

copia de seguridad.

F11 - Eliminar

Elimina
permanentemente la
librerfa seleccionada.

F12 - Cargar

Permite cargar en el PLC
lns valores de la libreria
seleccionada.

on F4 - Mantenimiento, F5 - Eventos _ F6 - Librerias F7 - Zonas F8 - Apagar

[ Alarmas |

Se ingresa a esta pantalla desde cualquier otra oprimiendo latecla“ F6” .

Esta pantala cumple un papel fundamental en el uso del programa. Una vez que haya
conseguido la configuracion correcta seteando |os parametros en la pantalla principal,
puede venir aqui aguardarla para su posterior recuperacion.

Laopcion cargar permite recuperar una libreria guardada en el disco delaPC. La
opcién nueva permite guardar la configuracion actual en un nuevo archivo. Laopcién
modificar, en cambio, sobrescribe al archivo seleccionado con los valores actuales.
También tiene la opcidn de eliminar librerias. Recuerde que esta operacion es
irreversible.

Si necesita realizar una copia de seguridad, puede hacerlo con la opcion backup. Esta
operacion guardaratodas las librerias del disco rigido de la PC en un disquete. Si €
disquete contiene librerias, las mismas seran borradas antes de guardarse las nuevas.
Cuando necesite recuperar las librerias que guardd en una copia de seguridad, inserte el
disguete y seleccione la opcién restaurar. Tengaen cuenta que si en el disco rigido de
la PC hay librerias de igual nombre alas del disquete, las primeras se perderan.
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Pantallas — Zonas de temperatura

P¥ 07 Zonas, - G A

[Calefassisn i e | [ | e [ s | ) e

I | 0]| 0]| 0]| 0]| o] 1] ] 4
|— Lectura de temperatura actual para cada zona,

| | ]| 0]| o]| o]| °l ol ]
|— Temperatura maxima hasta encendido de ventilacian,

I | 0]| 0]| 0]| o]| o]| il | l
|— Banda superior de temperatura hasta encendido de alarma.

= | o]| o]| 0| of| of| | )| o]
|— Temperatura deseada para cada zona,

I | 0]| 0]| 0]| 0]| o]| all g ]
(-

Banda inferior de temperatura hasta encendido de alarma.

F1 - Ayuda F2 - Principal ,F3 - Produccion F4 - Mantenimiento, F5 - Eventos F6 - Librerias F7 - Zonas F8 - Apagar

[ Alarmas |

Se ingresa a esta pantalla desde cualquier otra oprimiendo latecla“ F7” .

Dentro de estapantalla el operario puede visualizar, setear y supervisar los valores de
temperatura para cada zona de extrusion. También puede activar y desactivar zonas.
Desplécese con |as teclas de direccion, cambie |los valores deseados y pulse ENTER.
En la parte superior de la pantalla puede visualizar en color rojo las zonas de
calefaccion que se encuentran encendidas actualmente. Ademés, alaizquierdade las
mismas podra ver la habilitacion general de calefaccion.



