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1. Introduccié

Degut a la gran competéncia al mon laboral de la flexografia, els enginyers estan cercant

millores per reduir al maxim els costos de produccié d’'una talladora.

Per aquest motiu cal tenir dues linies de negoci: una més estandard i madura, i I'altra molt

més complexa i amb gran valor afegit.

Per tal de fer una maquina més competitiva a nivell de preus i un model més economic, és
dificil trobar la manera de reduir costos amb el material, ja que treballar amb materials de
qualitat dubtosa podria fer malbé la maquina o no produir de manera correcte els treballs
dels clients. Aix0 repercutiria negativament en la confianga dels clients i fer-nos perdre

futures ventes.

El projecte se centra en analitzar tot el procés que porten a terme els técnics electronics,
tant en la part de programacié del PLC, com la configuraci6 dels demés periferics
independents o no del PLC i descobrir quins processos es poden realitzar de manera més
facil i rapida. També es pretén estandarditzar tot el procés i millorar les parts que siguin
necessaries per tal de fer-lo el més senzill possible i que el técnic no especialista pugui
realitzar-lo. L’abast del projecte anira des d’analitzar tot el procés fins a dur a terme el

manual d’'usuari i provar-lo amb els técnics.
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2. Latalladora

La funcié de la maquina consisteix en convertir una bobina mare en bobines de diferents
mesures personalitzades. La maquina esta formada per diferents parts: el desbobinador,
I'estacio de tall, el NIP i finalment el rebobinador. EI model S2 és el model més simple de
talladora, permet rebobinar fins a un maxim de 600 m/s a diferencia de les S1 que permeten
fins a 800 m/s. Aquest model permet tallar bobines de fins a 1400 mm d’amplada i un
diametre maxim d’1 metre. El nombre maxim de bobines és de 70 unitats amb una amplada
minima de 20 mm cadascuna. El model S2 és un model més economic que permet treballar
amb els mateixos materials que les maquines més complexes i alhora oferir un bon resultat.
Es ideal per empreses que no necessitin prestacions tan elevades o per treballs que

requereixin menys precisio i velocitat.

Fig. 1 - Latalladora.
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3. Procés de reduccio de la posada en marxa

Per poder dur a terme el procés de reduccio de la posada en marxa, s’ha dividit en dues

parts.

La primera son les configuracions prévies a la posada en marxa, que es tracta de configurar
els elements que no depenen del PLC en si i parts de la programacié que s’han de modificar
segons les configuracions de maquina. Aquestes parts son el hardware on li indiques els
elements del PLC necessaris i la modificacid del programa per tal de adaptar-se els

opcionals de maquina.

La ultima part és la transferéncia de la programacié al PLC i les configuracions d’alguns
periférics que no es programen a partir del PLC pero si que estan comunicats amb ell. Aqui

també es comprova que tot funcioni de manera correctament.
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Fig. 2— Procés de posada en marxa
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4. Conclusions

Un cop creat el procés es pretén que el personal no especific en programacio, tingui la
informacio suficient per poder realitzar la programacié de una talladora model S2.

Amb aquest procés es preveu reduir el temps de posada en marxa de manera que el cost
previst de la maquina es redueixi i per tant el marge final sigui més elevat. El procés s’ha fet
de la forma més simplificada i possible, amb una petita formacié amb els técnics per poder
dur a terme la posada en marxa. S’han tingut en compte la unificacié de processos repetitius
i 'eliminacié de processos obsolets durant el procés.



