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Prefacio

Gracias por elegir esta serie de guillotinas hidrdulicas programables por control numérico. Proporcionamos
la mejor calidad y servicio postventa. Esta serie de maquinas cortadoras de papel hidrdulicas esté disefiada y
desarrollada de acuerdo con la experiencia nacional e internacional. Integran un sistema mecanico, eléctrico
e hidraulico. La estructura es precisa y de disefio atractivo. Sus mecanismos preparados para trabajar a alta
presion, con precision, sequridad y poco ruido en su operativa.

Posee todas las ventajas del sistema hidrdulico, que se aplica ampliamente en las pequefias y medianas
oficinas de impresién, etc. Es el equipo de corte ideal para artes graficas.

Advertencia: este tipo de maquina puede cortar papel impreso o libros con tapas
de cuero blando. Estd prohibido cortar cualquier hoja de metal u otro objeto duro
que pueda dafar la maquina.

‘ Los nifios no deben utilizar la maquina

No llegue al alcance de la cuchilla

No extraer ni transportar la cuchilla sin proteccion

No corte material duro u otros que puedan astillarse

Debe utilizar el enchufe con el cable de tierra conectado

Nota: Lea detenidamente este manual antes de utilizar la maquina. Le ayudard a poner en funcionamiento
ésta, a prolongar su vida util y a la eficiencia del trabajo.
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Precauciones de Seguridad

De acuerdo con las normas pertinentes, para evitar accidentes y lesiones sélo los profesionales estan autoriza-
das a utilizar esta maquina (los nifios o no profesionales tienen prohibido su uso).

Cuando utilice 0 haga el mantenimiento de esta maquina preste mucha atencién a la precauciones de sequri-
dad que a continuacion se detallan:
Los nifios o personas no profesionales no deben manipular esta maquina.

Lugar de Montaje

El peso de esta maquina es de unos 550 Kg. Por favor pongala en un lugar
equilibrado y limpio.

Potencia

Conecte con la fuente de alimentacion correctamente de acuerdo con la
especificacion. La fuente de alimentacion debe ser constante. AC220V.50Hz.
3KW, y la mdquina funcionard irreqularmente si la tension es demasiado
alta o demasiado baja. Le sugerimos que utilice la fuente de alimentacién de
corriente alterna (AC) con voltaje constante para la eficiencia del trabajo.

B D

Conexion a tierra

Para su sequridad usted debe utilizar la toma de corriente eléctrica con el
cable de tierra conectado.

Recarga

No enchufe muchos equipos eléctricos en un enchufe con el cable de tierra
conectado.

Mantenimiento

Antes de limpiar o hacer el mantenimiento a la maquina debe cortar la fuente
eléctrica y desenchufar la toma de corriente.

Impermeabilidad
Evitar el flujo de agua u otro liquido en la maquina.

PP PBD
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NoTICE A\

Under normal usage , add right amount
lubricating oil to transmission

parts and serew mandrel to ensure
the machine running properly.

.:—Q,,arkiplot.com

Los nifios 0 personas no cualificadas

no tienen permitido operar esta maquina.

No alcance la parte inferior de la cuchilla. No alcanzar el corte.
No corte materiales duros u otras astillas.

Debe utilizar el enchufe con el cable de tierra conectado

No permita que personal no autorizado manipule el interruptor de
proteccion jjPuede suponer un riesgo!!.

En condiciones normales de uso, lubrique regularmente con aceite
libricante mineral en la cantidad correcta las piezas de la transmisién
y apriete el pisén trasero y el tornillo sinfin de avance para asegurar
que la mdquina funcione correctamente.

I (+34) 968722350  [<] arkiplot@arkiplot.com
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Capitulo/|

Precauciones de seguridad antes de la instalacion
1. Abra la maquina y verifique

Cuando abra el embalaje compruebe que estan la maquina y sus accesorios. Por favor péngase en contacto
con el vendedor o nuestra empresa si hay algtn dafio o falta algo.

X Unidad principal  asis X Aceite hidrdulico X Manual
X Conjunto de herramientas X Certificacion X Cuadradillo una pieza
X Enchufe de alimentacién Garantia de mantenimiento

2. Colocacién de la maquina

2.1 Emplazamiento

» Abra la tapa de la caja de madera, retire la bolsa con los accesorios y
herramientas, extraiga la carcasa de madera que proteje la maquina
retirando los tornillos fijos de la base de la maquina;

« Laquillotina hidrdulica debe ser descargada por una carretilla
elevadora.

@ Coloque la maquina en un lugar determinado:

1. Sin obstdculos
2. Sobre un suelo capaz de soportar sobrecargas superiores a

)

== o] 300kg'/cm.2, suficiente para soportar la carga de este tipo de
\"24 ] maquinaria.
3. Sobre un suelo suficientemente nivelado para evitar dafios en
la maquinay accidentes.

4. Mantenga una cierta distancia con otros equipos.
5. Use el nivel de burbujas para verificar el nivel de la maquina.

T —— Iy
TN

Ajuste los soportes requlables bajo el chasis para nivelar la maquina

+ Revise que estén todos los accesorios.
« Revise todas las partes de la maquina y limpielas
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2.2 Instalar la plataforma de empuje de papel

La plataforma de empuje de papel 0 mesa trasera, es el cajon donde se coloca el papel o libros a guillotinar
hasta apoyar con el tope trasero, encargado del empuje del material a cortar, y que es desplazado porel
accionamiento de un sistema de doble tornillo con rodamientos de bolas que permite una fuerza de empuje més
uniforme y duradera.

Al recibir la maquina, la mesa trasera se encuentra plegada para facilitar su transporte.

La Mesa trasera de empuje de papel debe instalarse correctamente antes de instalar la maquina.

Mesa trasera de empuje de papel piegada

Eleve la mesa trasera de empuje de papel

Apriete los tornillos y Mantenga la mesa de empuje de

amortiguador al chasis y a la mesa trasera papel yla plataforma de trabajo en
el mismo plano.
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2.3 Relleno de aceite en hidraulico

En el proceso de transporte, solo vertemos un tercio de aceite en el depdsito de aceite. Vierta el aceite en la
madquina antes de encenderla. Haz la operacién de la siguiente manera

La bomba hidrdulica accionada por
el motor mediante una correa, dota
al sistema de presion. Esta presion
por si sola no es suficientemente
fuerte como para desencadenar un
movimiento. La transmisién de la
presion adecuada se llevard a cabo
mediante el llenado del circuito con
aceite hidrdulico que dota al sistema
de la fuerza adecuada para el accio-
namiento.

Con la presion adecuada, la bajada
del pison y la cuchilla estard lista para
funcionar. Mientras el aceite hidrau-
lico esté fresco y limpio, el sistema
trabajard perfectamente.

—— Retire el tapon de llenado Rellene con aceite hidrdulico,
ayudese de un embudo

Cuando cambiar el aceite hidraulico

El aceite hidraulico fresco tiene un color rojo frambuesa y si esta viejo es marrdn turbio. Esto se debe al desgaste, a los
efectos el calor del motor 0 a la penetracion de cuerpos ajenos. Aun asi apenas hay fabricantes que establezcan un
intervalo de cambio fijo, seqtin el cual convenga cambiar el aceite hidrdulico. Como norma general, se puede fijar el
limite en 6 meses. Cuando se alcance esa fecha deberia examinarse. El aceite hidraulico viejo se suele manifestar a
través ruidos cada vez mas fuertes procedentes de la bomba hidrdulica.

El aceite hidraulico fresco también protege todos los componentes del sistema de direccion asistida y prolonga su
vida atil.
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3. Condiciones ambientales

» Lamdquina debe colocarse en un ambiente de trabajo limpio, alejada de la luz directa del sol y del viento;
« Temperatura del entorno: 10 - 30°C, no puede ser superiora 32°C;

» Nivel de humedad del entorno: 50-80%

« Fuente de energia para el funcionamiento de la maquina: 220V+10%; 50HZ; 3,0KW; tipo DGV

A 4. Sugerencias especiales

Recuerde que solo un profesional puede trabajar con la maquina.
- Al cortar debe manipular los botones con ambas manos.
Por favor no desmonte la cubierta de sequridad.

Cuando ponga sus manos u otros objetos en el drea de corte,
A debe cortar la electricidad primero.

Cuando cambie las cuchillas debe cumplir con las instrucciones

A de cambio de cuchilla.

No se permite modificar la construccién interna
A y el circuito de la maquina por si mismo.

5.Figura operativa

Encienda la alimentacidn, abra el interruptor de proteccién y gire el boton de parada de emergencia para que
la maquina llegue al estado de encendido. A continuacion espere unos sequndos, la pantalla se iluminara,
configure los cortes, el tope trasero mévil se pondrd en funcionamiento. El funcionamiento adecuado es el
siguiente: Coldquese en frente y en medio de la méquina, de cara a ella controle los botones con los dedos
indice de la mano izquierda y derecha, como se muestra en laimagen.

pantalla tctil de botones de corte

configuracion

interruptor 3
proteccion

| -

Interruptor de
encendido
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Capitulo Il Breves instrucciones de la maquina.
1.Descripcion de las piezas de la maquina

Cubierta superior

Tope trasero
Panel de operaciones Mesa trasera
Pantalla TACTIL B

=»

Cuchilla

ETmED

Fotocelulas

Doble Boton ) / E
activador
bajada 1)

— Iy |
de cuchilla ﬁ“,/'

Mesa de trabajo

-~ A"
. qEEtbb b
)
B .
Valvula reguladora [ :

presion del pison —gNg)

@ Conmutador
Indicador nivel : - u carr;]t)lllo de
de presion sistema @ g cuchilla
hidrdulico
)
Armario de e :jnterruptor
la mdquina e arranque,
parada de
emergencia
Pedal para la -

bajada del pison

Volante electrénico
de empuje de papel

Soportes (tope trasero)

ajustables
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2. Caracteristicas

« Solida estructura

Construccion de bastidor robusto en acero, la tecnolo-
gia de mecanizado confiere una alta presicion de corte
que dota a estas guillotinas de un nivel profesional.

« Paneles de aluminio anodizado

Nuevos paneles de aluminio mds ligeros y portables.

« Portacuchillas con brazo oscilante

Permite un ajuste milimétrico de la separacion del
portacuchillas para garantizar la precisién de corte.

« Pedal mecanico de bajada del pison

Revisar la posicién del pison de papel es facil y sequro
con el estandar de sequridad CE.

3. ESPECIFICACIONES

JDCT520HP/
HV-520HT

Accionamiento:
Seguridad:
Control:
Luz de corte: 520mm
Altura de corte: 80 mm.
Precision:
Corte minimo:
Accionamiento del pison
Accionamiento escuadra
Indicador optico
de linea de corte:
Soporte:
Tension y Potencia: 1800W/220v/50Hz
Dimensiones: 1280x1010x1430 mm
Peso: 400kg

- 'Q arkiplot.com

I (+34) 968 722 350

« Pedal mecanico de bajada del pison

Revisar la posicion del pisén de papel es facil y sequro
con el estandar de sequridad CE.

« Seguridad IR4

Estricto sistema de sequridad con fotocélulas IR4 que
cumple altos estandars de sequridad CE.

« Presicion del moviento del tope trasero

Sistema de doble tornillo con rodamientos de bolas
para el empuje del tope trasero que permite una
fuerza de empuje del papel uniforme y duradera.

JDCT680HP/
HV-680HT

Hidraulico - Eléctrico

JDCT720HP/
HV-720HT

Sistema de fotocélulas

Digital Programable, (por pantalla tactil de 7 pulgadas)

680mm 720mm
80mm 80mm
+0.2mm
30 mm.
Hidrdulico por pedal
Automatico
Si
Bancada con puerta
2500W/220v/50Hz 2800W/220v/50Hz
1400x1150x1460 mm 1550x1200x1460 mm
450kg 500kg

g arkiplot@arkiplot.com
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4. Botonera y panel de operaciones
4.1. Figura operativa

Encienda la alimentacidn, abra el interruptor de proteccion y gire el interruptor de encendido para que la mé-
quina llegue al estado de encendido. A continuacion espere unos sequndos, la pantalla se iluminarg, la panta-
[la muestra el nombre de la empresa y los cortes totales. Significa que la mdquina esté lista para trabajar.

pantalla tactil de o goble botones
configuracion e corte

interruptor de
proteccion

i ™

Interruptor de
encendido

pedal baja del pison
presion del papel

4.1.1. Operacion de corte

El método correcto para utilizar esta maquina es el siguien-
te: Coldquese en frente y en medio de la maquina, de cara
a ella controle los botones con los dedos indice de la mano
izquierda y derecha, como se muestra en laimagen.

Pulse el pedal accionador del pison, éste bajara hasta
prensar el taco a cortar, pulse la doble botonera de corte y
la cuchilla descendera.
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4-2 Presentacion de la serie RT y introduccion de funciones.

[ Calc Halve Auto /m Cuick Edit  Setting \
480.00 - R
7 8 9 C i
4 5 6 0
1 2 3
L y
= ﬁ\‘:sgﬁfzaf c 532:3" W mg\éetrr:lero 1 zicrlr?érica R TRiCSISt

Calc

[ Halve | Auto Manual Quick Edit Setting

\ 0.00 \
L7 s (e e [+][-]
ENENEKNERENE
Lol s J . J0 = ]

> Tow oG
(1) [0 |
(2) [om |

480.00
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Calc Halve /| Auto | Manual Quick Edit Setting

¢ R
0.00
0.00
0.00
0.00

QL 1® =N
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Calc

Setting

Halve Auto Manual [Quick Edit

480.00

(1)
(2)
(3)

0.00

A3

A4

A5

A6

0.00

R

0.00

<!

J
Calc Halve Auto Manual Quick | Edit | Setting
Auto Edit Halve Edit
Quick Editt
— J
s ———x
Calc Halve Auto  Manual Qu":k/ Edit Settng Cale Halve Auto Manual Quick / Edit \ Setting
-Page1 + Auto Edit -Page1+ o Halve Edit po)
1 coe " 000
2 000 12 00
- — Total
4 000 14 00
000 .00
g = Halve
000 e
= = Halve2
s ooe ‘d (X1}
10 000 20 (X1} @ 1 @
.
Calc Halve  Auto Manual Quick |/ Edit Setting
Quick Edit p=)
A3 000 | | 0.00 0.00
| 000 | | 0.00 | 0.00
as| 000 | | 0.00 ] 0.00 |
neem e
1 n [

@0 arkiplot.com
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Calc Halve Auto Manual Quick Edit /Setting\_
Nomal Factory
Input Test — Debug
Calc Halve Auto  Manual Quick Edit /Set!ing\a\_ Calc Halve Auto Manual Quick Edit /;ﬂm,
> Factory Setting °
Paramaters Setting Dimension Compensation Aqing Test Times Total
0-30) [ —
Maximum Dimensions Cutted Number
Blade Depth E Minimum Dimen(szi?)(:;sggg) -
30007 (0-100) Unit Toggle
Press Time L —
(0-255) Language
Motor ON time Emgfis
(0-50)
La modificacion de pardmetros importantes
requiere una contrasefia, los no profesionales no
Cale Halve Auto Manual  Quick | Edit | Setting pueden ingresar, pdngase en contacto con los
Input Test o profesionales.
L cutsution O atow O Contrasena: 2008
R Cut Button O Ahead O
Blade Toggle O Back O
Pushongn () Pedal O
Jack High O Safety Electric O
Cut High O —— Calc Halve Auto  Manual Quick  Edit /Setting
h— Debug po
Jack up Blade up W
Jack Dn Blade Dn 4
- . Wb

Ademas de ser modificado conforme a la situacién actual, no hay problema en no modificar estos parametros.
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Capitulo 11l Operativa basica
1. Operacones basicas

1.1 Arranque

Encienda la alimentacién, abra el interruptor de proteccion y gire el interruptor de encendido para que la mé-
quina llegue al estado de encendido. A continuacion espere unos sequndos, la pantalla se iluminarg, la panta-

[la muestra el nombre de la empresa y los cortes totales. Significa que la maquina estd lista para trabajar.

Calc Halve Auto /Manuall Quick Edit Setting
480.00 R
0.00 MM
7 8 9 C "
4 ) 6 0
= -
1 2 3
.

@0 arkiplot.com

I (+34) 968722 350
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1.2 HV-520HT/HV-680HT/HV-720HT Instrucciones de operacion

1) La guillotina dis?one de 3 modos de avance del tope trasero,
encargado dedesplazar el papel. El modo Manual, Automatico y el Divisor

Modo Manual

En este modelo de pantalla tactil, todas las variables nimericas y ordenes se introducen mediante pulsaciones con
el dedo. Pulsa sobre la pantalla tactil el boton Manual, apareciendo en la parte superior central un cuadro con la
medida por defecto en mm y en el centro un teclado numérico.

En estos modelos hay dos formas de configurar la distancia del tope trasero: usar el Volante electrénico de
presicion (no recomendado ya que es mas lento de configurar, su uso estd indicado para afinar en la distancias.)
La sequnda forma es utilizar el teclado tdctil, introduzca una distancia y presione el botén enter, el tope trasero se
desplazard a la posicion introducida.

Calc Halve Auto /Manuall Quick Edit Setting
480.00 R
0.00 MM
7 8 9 C "
4 ) 6 0
= ]
1 2 3

[ mm——— Gire el Volante electrénico hacia la derecha, el tope trasero se moverd en la direccion mostrada por

la flecha vy se moverd 0,1 mm en cada rotacion de volante. Si mantiene la rotacion del volante
el tope trasero se movera cada vez mas rapido.

Gire el Volante electronico hacia la izquierda, al contrario de la direccion horaria, el tope trasero se
movera en la direccion mostrada por la flecha + My se moverd 0,1 mm en cada rotacion de volante.
Si mantiene la rotacion del volante el tope trasero se movera cada vez mas répido.

En el supuesto de que el tope trasero esté en la posicion de 300 mm, rotamos el volante y en cada
paso se desplazard 0,1 mm hasta obtener la posicién de 285 mm.
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2) Coloque los libros o resma de papel a cortar con la zona de corte paralela a la linea de corte y ajustada con el
tope trasero.
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3) Comience a cortar después de introducir la distancia del tope trasero. Presione primero el boton RESET, luego
presione el pedal de bajada del pison y la doble botonera de corte. Después de eso, el pison y la cuchilla bajaran.

Si despues de pulsar la doble botonera de corte, se da cuenta que no ha colocado el papel a cortar o no estd bien
escuadrado, deje de pulsar la doble botonera de corte para hacer que el pisén y la cuchilla regresen a su posicion
inicial.

Después de confirmar que el papel esta bien colocado, vuelva a presionar la doble botonera de corte O+O para
comenzar a cortar.

4) Repita la operacin anterior si el corte debe continuar.
5) Siel tltimo papel no se puede cortar completamente, ajtstelo siguiendo el método de ajuste de la cuchilla.
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Modo Divisor (Halve)

El modo Divisor es util para cortar trozos del mismo tamafio, como tiras de cupones, tarjeta de identificacion,
etc., permite establecer una longitud inicial y cortes repetitivos a partir de una o varias distancias establecias.

Presione en la pantalla tactil el boton Halve/Mitad para entrar en el modo divisor, presione , el pulsador se
moverd al primer tamafio automaticamente.

Calc / Halve | Auto Manual Quick Edit Setting

Tota oG

(1)
2)

480.00

Si necesita editar el tamafio, presione la opcion Edit/Editar, e introduzca el primer modo de edicin, de la
siguiente manera:
Calc Halve Auto Manual Quick Edit Setting

Auto Edit Halve Edit

Quick Editt

Presione los datos que desea modificar la interfaz de configuracion del programa, se mostrard el didlogo.

Cale Halve Auto Manual Quick | Edit Setting

Halve Edit po]
Total

| 0.00 |

—
Halve 1 0.00

| — |

Halve2 0.00
Q1@

Introduzca los nuevos datos, del mismo modo para modificarlos y presione O para salir. En la celda Total

introducimos la longitud total del papel, por ejemplo 720mm, en la celda Halve 1 o Divisor 1 introducimos el
tamafio de cada corte, introducimos 60mm, esto nos permitird cortar repetidos trozos de 60mm. Con los botones
y@. podemos afiadir mas divisores.
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2) Cologue los libros o resma de papel a cortar con la zona de corte paralela a la linea de corte y ajustada con el
tope trasero.1.3. Modo Automatico (Job)

3) Comience a cortar después de introducir la distancia del tope trasero. Presione el pedal de bajada del pison y
pulse la doble botonera de corte (También puede presionar solo la doble botonera de corte directamente). Después
de eso, el pison y la cuchilla bajaran.

Después de confirmar que el papel esta bien colocado, vuelva a presionar la doble botonera de corte O+O para
comenzar a cortar.

e

Si despues de pulsar la doble botonera de corte, se da cuenta que no ha colocado el papel a cortar o no esta bien escua-
drado, deje de pulsar la doble botonera de corte para hacer que el pisén y la cuchilla regresen a su posicion inicial.

El modo Divisor (Halve) permite establecer repetidos cortes
a partir de una o varias distancias establecidas. Util para cortar trozos
del mismo tamano como tiras de cupones, tarjeta de identificacion, etc.
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Modo Automatico (Auto)

Las guillotinas programables como esta, disponen de un médulo de control programable de la escuadra trasera
que permite almacenar diferentes programas de corte para después utilizarlos rapidamente.

Este modelo en cuestion es capaz de almacenar hasta 200 programas de corte con hasta 99 pasos por programa.
Para ello seleccione la opcion Auto y se le mostrard la siguiente pantalla

Calc Halve /| Auto \ Manual Quick Edit Setting

I = R
0.00
pasos del programa 0.00

0.00

Aceptar
0.00
> 0.00 /.4_| confirmar
Ei
= et

L— n°de programa

Un ejemplo para ilustrar lo que es y para que sirve un programa de corte lo tiene al final de este manual (apendice
1): Imaginemos que usamos una plantilla en formato A4 para imprimir 4 tarjetas de visita como los del disefio
inferior. Programamos los cortes sobre el eje X (cortes 1,2,3 y 4) introduciendo con la pantalla tactil cada una de las
medidas de avance del tope trasero (distancias desde el borde de las hojas a cortar hasta la marca de corte), intro-
ducimos el tocho de tarjetas aplicamos el programa y el tope 0 escuadra trasera se ird moviendo automaticamente
ala medida solicitada, procediendo al corte. Con esto nos hemos quedado con 2 bloques de papel que contienen 2
tarjetas cada bloque. Programamos los cortes sobre el eje Y (cortes 5,6,7 y 8) ejecutamos el programa y listo. Hasta
200 programas de corte con 99 pasos dan para programar muchos trabajos repetitivos, esas son las ventajas de las
guillotinas programables.

A. Pulse sobre el botén Edit/Editar y presiona Auto Edit/Editar programa. Podrd configurar un
programa de corte.

Calc Halve Auto Manual Quick Edit Setting

Auto Edit Halve Edit

Quick Editt
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Primero establezca el programa que vamos a configurar pulsando sobre la opcién - Page X + para seleccionar el
programa a modificar/introducir, la guillotina permite tener almacenado hasta 200 programas.

Después empiece a introducir pasos de corte (empiece correlativo por el paso 1 hasta el dltimo paso que necesite).
Los pasos de corte son distancias del tope trasero a la linea de corte, puede introducir hasta 99 pasos por programa.
Alfinal, pulse ©  El programa estard configurado.

Calc Halve Auto Manual Quick M
-Page 1 + Auto Edit -Page 1 + )
1 oo 171 000
2 000 12 000
3 000 13 (X1}
4 000 14 000
5 000 5 0.00
3 0.00 16 (X1}
7 000 17 00
] 900 8 0.00
N ooe 1* (X1}
10 000 20 (X1}
. J

Después de guardar el programa, vuelva al mend principal. Presione Auto y seleccione el programa, para ello
puede desplazarse con los botones ©) y ®. Luego presione Run/Ejecutar ~

2) Coloque los libros o resma de papel a cortar con la zona de corte paralela a la linea de corte y ajustada con el
tope trasero.
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3) Comience a cortar después de introducir la distancia del tope trasero. Presione el pedal de bajada del pisén y
pulse la doble botonera de corte (También puede presionar solo la doble botonera de corte directamente). Después
de eso, el pison y la cuchilla bajaran.

Después de confirmar que el papel estd bien colocado, vuelva a presionar la doble botonera de corte O+O para
comenzar a cortar.

Si despues de pulsar la doble botonera de corte, se da cuenta que no ha colocado el papel a cortar o no estd bien
escuadrado, deje de pulsar la doble botonera de corte para hacer que el pisén y la cuchilla regresen a su posicién
inicial.

Coloque los libros o resma de papel a cortar con la zona de corte paralela a la linea de corte y ajustada con el tope
trasero.

Presione el pedal de bajada del pison y la doble botonera de corte para comenzar a cortar. Después de cortar el
primer tamafio, vuelva a repetir los pasos anteriores y el tope trasero se desplazard al sequndo paso de corte para
comenzar el sequndo corte. Asi que cada vez, solo necesitas presionar los dos botones de corte y el pedal del pison.

Sien la configuracion del programa de corte se requiere girar el taco de papel, el libro 0 resma a cortar 90° respecto
ala posicion dltima, realicelo manualmente ajustando bien la cara en contacto con el tope trasero y la zona a cortar
paralela a la linea de corte. No tenga miedo en esta accion, para que se active la cuchilla hay que pulsar la doble
botonera de corte y sera dificil que esto suceda si tenemos una o las dos manos colocando el papel, y adn asi la
guillotina tiene sensores infrarojos que al detectar un obstaculo (sus manos) paralizan la bajada de cuchilla, pero
esto mejor, como los airbag de los coches, no probar ;verdad?
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S6lo necesita pulsar la doble botonera de corte simultaneamente para que la guillotina corte de modo automatico
los diferentes tamafios de corte configurados en el programa (pasos). Cada programa puede tener hasta 99 pasos

configurados.

En el mend principal, pulse Auto/Automatico e introducir el nimero de programa a seleccionar.
Luego presione presione Run/Ejecutar. Presiona el pedal del pison y los dos botones de corte a la vez, comen-

zaré a cortar continuamente.

Quick

Edit Setting

Calc Halve /| Auto | Manual

> 0.00 4
0.00
0.00
pasos del programa 0.00
0.00
> 0.00

OL 1®

Aceptar
confirmar

Ejecutar
/

—— n°de programa

Los programas pueden llegar a ser complejos con muchos pasos, incluso requerir cambios de posicion del taco de
papel a cortar, rotaciones a 90 grados, etc. Por ello es recomendable realizar un esquema de corte o
mapa con los pasos a efectuar y en el orden programado, tenga en cuenta que aprenderse de memoria un determi-
nado programa de corte es dificil si no se repite todos los dias, y normalmente no todos los dias cortamos tarjetas
de visita, mends o cualquier otro trabajo repetitivo, para el cual hayamos configurado un programa de corte.

cara de apoyo
con el tope trasero

—

cara de apoyo

conel tope trasero |
[

A7

Giro de 90° respecto
del plano de corte anterior

.:—Q;,arkiplot.com

/—
[ [
= i
I - [ [
Taco posicionado para el corte Taco rotado 90° sobre el plano de
corte anterior

T —

o “:‘——:“:ﬁ
x4

G
xE

[ Brm!
[
|

—

I (+34) 968 722 350

Ejemplo de esquema
de corte de tarjetas.
Ver ampliado en pag
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Modo Rapido (Quick mode)

Las guillotinas programables disponen de un médulo de control programable de la escuadra trasera que permite
almacenar diferentes programas de corte para después utilizarlos rapidamente, el modo Quick/Rapido es un
apartado de este modulo de control con diferentes programas de corte basados en los formatos normalizados DIN
A4, A3, A5, A6 .

Seleccione el ment Quick/Rapido, la pantalla modo rapido muestra los formatos DIN a cortar mas tipicos

y usuales. Al seleccionar uno de los formatos predefinidos y aceptar, el tope trasero empujara el papel al primer
tamano del formato elegido, como se muestra en la imagen.

Calc Halve Auto Manual /Quick Edit Setting

480.00 A3 | | A4
A5 A6
(1) 0.00
T
(2) | o000 R v
(3) 0.00 <
Cuando necesite editar el tamano, seleccione cale Halve Auto Manual Quick | Edit | Setting

el meni Edit/edicién, y después Quick
Editt/ Edicion rapida, introduzca las ————— e
modificaciones oportunas y después pulse el Auto Edit Halve Edit

icono atrds O, como se muestra en la imagen. — —

Quick Editt

Calc Halve Auto Manual Quick | Edit \ Setting

Quick Edit D
A3 000 | | 0.00 0.00
A4 000 | | 0.00 | 0.00
As| 000 | | 0.00 ] 0.00 |

T S e —
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2. Ajustes basicos
2.1 Ajuste de la desviacion del tamafio de corte

2.1.1 El ajuste de la profundidad de la cuchilla.

Realice un ajuste milimétrico de la profundidad de la cuchilla (el rango de profundidad es = 5 mm) o cdmbie de
lado el cuadradillo por un lado que esté intacto.

Presione el mend setting/Ajustes y después la opcion Nomal que nos permitird modificar el pardme-
tro de la profundidad de la cuchilla Blade Depth, para ello tendrd que introducir la contrasefia. el valor de
profundidad de corte puede modificarse segn la circunstancia real, y el maximo es 20.

\

Calc Halve Auto Manual Quick Edit /Settingk
— -
Nomal | Factory
L
Input Test Debug
_J
Calc Halve Auto Manual Quick Edit /Seitting‘
\ S |

Paramaters Setting

Cambiar el conmutador de reemplazo de cuchilla: cambie el conmutador de reemplazo de la cuchilla de modo
normal a modo de cambio.

modo normal modo de cambio
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Después de pulsar con ambas manos la doble botonera de activacién del corte, la cuchilla bajard.

Cuando la cuchilla no puede cortar la dltima hoja de papel, los tornillos superiores de la cuchilla deben ajustarse.
Por lo general, ajustamos la profundidad de la cuchilla para que el papel se corte por completo hasta que la cuchilla
penetre en el cuadradillo entre 0,3y 0,05 mm aproximadamente. Si la Gltima hoja de papel adn no se termina de
cortar por completo después de ajustar con precision la profundidad de la hoja de corte, puede ajustar los tornillos
de la cuchilla superior nuevamente si lo necesita.

tornillos superiores
dela cuchilla

Después de cambiar el conmutador de reemplazo de cuchilla a modo normal, ya podra colocar la cuchilla.

2.2 Cambio de la cuchilla

(Operacion peligrosa, extreme la precaucion)

Cambiar el conmutador de reemplazo de cuchilla: cambie el conmutador de reemplazo de la cuchilla de modo
normal a modo de cambio.

=l ﬂ" ‘ =t ﬂ"

modo normal modo de cambio

Después de pulsar con ambas manos la doble botonera de activacion del corte, la cuchilla bajara.

Afloje los dos tornillos de fijacién del portacuchillas que tienen la muesca abierta (ver 1), En su lugar, enrosque con
firmeza los dos vastagos extractores de cuchilla atornillando en el sentido de las agujas del reloj .
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Retire los otros tornillos de sujeccién del portacuchillas. A excepcion del tornillo central n° 2.

Cambien el commutador de reemplazo de la cuchilla de modo de cambio normal a modo normal, la cuchilla

se desplazara hacia arriba.
2! ﬂ” ‘ 2! ﬂ”

modo de cambio modo normal

Gire los dos vastagos extractores en sentido contrario a las agujas del reloj 180°, luego retire la cuchilla. Por
favor use guantes o use un pafio de algoddn para envolver la cuchilla y evitar accidentes. PELIGRO DE CORTE.

Equilibre el apriete de
los tornillos (igual par de apriete)

Cuando instale una cuchilla, debe enroscar de nuevo los vastagos extractores de cuchilla en los taladros
correspondientes. Instale la cuchilla sobre el soporte portacuchillas. Equilibrar el apriete de los tornillos, luego ajuste
la profundidad de corte.

« El afilado de la cuchilla debe de hacerse por un profesional, para garantizar la calidad del mismo.

« Nota: La cuchilla embotada no pude cortar el papel correctamente. Esta se embotar si siempre corta papel grueso o
carton. Sila calidad del corte y la precision no cumplen con los estandares requeridos, la cuchilla necesita ser cambiada.
Su trabajo ird bien si siempre tiene un recambio a mano. Cuando necesite cambiar la cuchilla, debe sequir los pasos de las
instrucciones del cambio de cuchilla.

« Nota: Para evitar cualquier lesion, debe ser muy cuidadoso cuando cambie la cuchilla.
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2.3 Ajuste del Liston de corte (cuadradillo).
« Sellama liston de corte o cuadradillo a la barra plastica de color rojo donde impacta la cuchilla.

« El cuadradillo absorbe el impacto de la cuchilla, el material del que esta compuesto permite tener una gran durabilidad
sin dafiar la cuchilla.

» Cada cuadradillo dispone de 8 posiciones de uso que se van cambiando antes de su reemplazo final.

« Cuando se efectuan cortes demasiado profundos, el cuadradillo acaba deteriorandose y el corte de las tiltimas hojas no
serd limpio, entonces deberd de cambiar de posicién o su reemplazo .

« Ellist6n de corte se puede extraer desmontando los tornillos de la mesa de corte. Extrae el liston de corte inclinandolo
con la punta de un destornillador desde un extremo y vuelve a colocar por una cara dptima antes de volver a cortar.

Nota: Cuando se cambia el cuadradillo, también se
debe ajustar la cuchilla. Si la cuchilla realiza un corte
demasiado profundo, la cuchilla se daiiara
facilmente y se desgastara rapidamente.
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24 Ajuste de la presion.

Al presionar la doble botonera de corte, o pisar el pedal de bajada del pisdn, éste baja presionando el papel con una

fuerza de empuje suficiente para inmovilizar el taco de hojas o libro impidiendo su movimiento, la presién estandar

debe estar comprendida entre 40 Kg/cm? ~ 50 Kg/cm? o en libras por pulgada cuadrada 569Psi ~

711Psi 0 en Megapascales 3,92MPa ~ 4,90MPa

« Para variar la presion - Gire la Valvula reguladora presion del pison para ajustar la presion. En el sentido de las
agujas del reloj se aumenta presién, mientras que en el sentido contrario a las agujas del reloj se reduce presion.

» Para verificar la magnitud establecida, la guillotina dispone de un manometro encargado de mostrar el nivel de
presion del sistema hidrdulico.

« Presione la doble botonera de activacién del corte nuevamente para verificar la presion.

presion: 40 Kg/cm? ~ 50 Kg/cm?
EQUIVALENCIAS

En Libras por pulgada cuadrada 569p$i ~711 pSi

En MegaPascales 3,92MPa ~ 4’90MPa

2.5 Soluciones para errores del sistema hidraulico.

1. Fuerte ruido sistemdtico después de comenzar
1. Falta de aceite, agregue el aceite hidraulico con grado de viscocidad IS0 32 0150 46;
2 Atasco del filtro de aceite, limpie por favor
2. Poca presion
1. El sistema de control hidraulico de cada conexion tiene fugas
2. El motor no esté trabajando correctamente o el voltaje no es adecuado para la maquina.

Es importante tener un fluido (aceite hidraulico) de viscosidad adecuada, ni demasiado alta ni demasiado baja.
En otro caso la bomba no funcionard correctamente. Existe una viscosidad méxima por encima de la cual el fluido
no llega correctamente a alimentar la bomba y ello conlleva un riesgo de cavitacién. Un liquido de viscosidad
elevada circula mas dificilmente en un circuito y una parte de la energia es convertida en calor.
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Capitulo IV Lubricaciéon y mantenimiento.

1. Funcion Basica

La mdquina debe lubricarse cada tres meses. Abra las carcasas. Revise y limpie las partes de los accesos,
realice un apriete de tornillos y agregue aceite lubricante a las piezas de la transmisidn. Tenga cuidado de no
manchar de aceite, ni las placas del circuito eléctrico ni componentes eléctricos.

2. Mantenimiento

1) Cuando la maquina esté funcionando, estd prohibido poner objetos extrafios encima de la mesa, ya que si éstos
caen debajo de la cuchilla, ésta puede dafiarse.

2) Después del trabajo diario, debe limpiar la maquina, quitar restos, encerar la hoja con aceite de parafina para
protegerla y cortar la corriente.
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Capitulo V Errores comunes y eliminacion

Error

Fendmeno

Método de eliminacién

No se enciende la pantalla

la luz indicadora esté apagada

1. Compruebe el enchufe de alimentacién
2. Revisar el interruptor principal
3. Compruebe que el cable no esté dafado.

Dafio en el condensador del
motor

La cuchilla sube y baja lentamente y
sin fuerza

Reemplace el condensador del motor

El corte del papel no es unifor-
me o el tamafio del corte no
es exacto

El papel cortado tiene desviacion y no
es paralelo

Afloje el tornillo y utilice una regla para ajustar el
angulo (90°) entre la escala de medicion y el tope
trasero de empuje del papel.

La configuracion de la cuchilla
no se reinicia, o sube y baja
continuamente

El botdn no funciona. La cuchilla sube
y baja continuamente, sin detenerse

1. El sensor de desplazamiento estd dafado
2. El panel principal del circuito esté dafiado.

La pantalla LCD no muestra
nada, o lo muestra mal o no
puede hacer comprobaciones

Los botones de la fuente de alimenta-
¢ién no son validos

Compruebe pantalla LCD, placa base y circuitos.

Controlador del Circuito digital
dafiado

El tope trasero de empuje del papel
no funciona

1. Compruebe el motor
2. Compruebe si la placa base estd dafiada

El panel LCD muestra la
Alarma E-1

Los botones no responden,
ni el corte. Codigo de error Proteccion
foto-eléctrica (fotocélula)

1. Compruebe las fotocélula IR
2. Compruebe el panel de control

El panel LCD muestra la
Alarma E-2

Error del sensor del motor de
accionamiento del corte. Corta pero
la cuchilla no regresa a su posicion
inicial.

1. Compruebe el sensor de accionamiento
de la cuchilla
2. Compruebe la placa base

El panel LCD muestra la
Alarma E-3

La profundidad de la cuchilla de corte
no se puede ajustar.

1. Compruebe el limite de bajada del sensor de
accionamiento de la cuchilla
2. Compruebe la placa base

El panel LCD muestra la
Alarma E-4

Presion andmala. E-4 C6digo de
Error del sensor de presion del pison
(exceso de presion)

1. Compruebe el sensor de presion
2. Compruebe la placa base

El panel LCD muestra la
Alarma E-6

Corte normal, pero el tope trasero de
papel no se ajusta a lo establecido

1. Compruebe el sensor de empuje
del tope trasero
2. Compruebe la placa base

- ;L,arkiplot.com
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Repair warranty

1. El periodo de garantia de la maquina es de un afio desde la fecha de entrega al tratarse bienes industriales,
siempre y cuando haya sido instalado correctamente, haya estado operando dentro de sus capacidades especificas
y haya recibido un adecuado mantenimiento.

2. Debe registrarse dentro del mes siguiente a la compra de la maquina en el Servicio Técnico.

3. Durante el periodo de garantia, el suministrador estard obligado a reparar o sustituir cualquier pieza o parte
que presentasen defectos de fabricacion, bajo la condicion de que el comprador de aviso inmediato de las averias,
y las mismas sean comprobadas por el suministrador.

4. Alcance del servicio de mantenimiento :

(ambio gratuito de las piezas dafiadas para el funcionamiento normal, mantenimiento del motor y el circuito
durante un afo, las cuchillas y los cuadradillos pertenecen al grupo de consumibles, por lo que quedan excluidos
de este dmbito.

5. EXTINCIONES. No llevaremos a cabo el mantenimiento cuando se den las siguientes condiciones:
- Dafios causados por accidente, uso incorrecto o desmontaje intencionado.

» Reparado por Servicio Técnico no autorizado por nuestra empresa, utilizar materiales y accesorios no recomendados por
nuestra empresa.

« El diente no se ha registrado en el Servicio Técnico dentro del mes posterior a la compra de la maquina.
» Laméquina estd daiada por falta de aceite, 0 entrada de aceite 0 agua.
» SiNO existe toma a tierra en la instalacion eléctrica a la que se encuentra conectada la maquina o mala instalacion.

« Daios causados por factores externos en componentes electronicos o eléctricos. Ej.. Sobretension, tormentas, toma de
tierra incorrecta o inexistente.

» Componentes quemados. Ej.. Integrados, transistores o pistas quemadas.
» Modificacién del producto. Ej.: Cambio de frentes en dpticos, pinturas, escrituras, etc... . .

» Las placas electrdnicas tienen 6 meses de garantia, exento si estd estropeada por una sobretension que no tiene
garantia.

6. Litigios

« 6.1 Arkiplot se acoge a la legislacion espafiola vigente, en concreto al (6digo Civil y al C6digo de Comercio y en especial a
suTitulo VI De la Compraventa y Permuta Mercantiles y de la Transferencia de Créditos no Endosables.

+ 6.2 Para la resolucion de cualquier divergencia que pudiera surgir de la interpretacion y cumplimiento de estas condicio-
nes generales, solo seran competentes los juzgados y tribunales de la ciudad de Caravaca de la Cruz, renunciando formal
y expresamente a cualquier otro juzgado y fuero.
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Apendice I: Esquema de corte

Como ya se ha comentado, los programas pueden llegar a ser complejos, con muchos pasos, incluso con cambios
de posicion del taco de hojas a cortar y la programacién no es mds que la memorizacion de diferentes posiciones
de. Por ello es recomendable realizar un esquema de corte o0 mapa con los pasos a efectuar y en el
orden programado, tenga en cuenta que aprenderse de memoria un determinado programa de corte es dificil si
no se repite todos los dias, y normalmente no todos los dias cortamos tarjetas de visita, menus o cualquier otro
trabajo repetitivo, para el cual hayamos configurado un programa de corte.

ESQUEMA DE CORTE DE 4 TARJETAS

Un ejemplo parailustrar lo que es y para que sirve un programa de corte lo tiene al final de este manual: Imagi-
nemos que usamos una plantilla en formato A4 para imprimir 4 tarjetas de visita como los del disefio inferior. Pro-
gramamos los cortes sobre el eje X (cortes 1,2,3 y 4) introduciendo con la pantalla tactil cada una de las medidas
de avance del tope trasero (distancias desde el borde de las hojas a cortar hasta la marca de corte), introducimos el
tocho de tarjetas aplicamos el programa y el tope 0 escuadra trasera se ird moviendo automdticamente a la medida
solicitada, procediendo al corte.

Formato de hoja —7
corte 1
Rafael Montes Rafael Montes
Especialista LFP Especialista LFP
rmontes@arkiplot.com rmontes@arkiplot.com
+34 655 844 656 434 655 844 656
ARKIPLOT S.L. B73834202 N ARKIPLOT S.L. B73834202
y  Plaza Hermanos Pinzon Ne2 y  Plaza Hermanos Pinzon N2
n 2 ==, 30400 Caravaca de La Cruz (Spain) — 30400 Caravaca de La Cruz (Spain)
corte arkiplot.com Tifno: (+34) 968 722 350 arkiplot.com Tifno: (+34) 968 722 350
g, K- S -
Q
S | | |
o
©
2
K
[}
s
= corte 3
©
o y
o — _ — —
Se ~
25
T o
s Rafael Montes Rafael Montes
% Especialista LFP Especialista LFP
8 rmontes@arkiplot.com rmontes@arkiplot.com
c o +34 655 844 656 434 655 844 656
o €
2 8
© ?f) ARKIPLOT S.L. B73834202 N ARKIPLOT S.L. B73834202
Plaza Hermanos Pinzén N°2 Plaza Hermanos Pinzon No2
© = 30400 Caravaca de La Cruz (Spain) =", 30400 Caravaca de La Cruz (Spain)
o corte 4 arkiplot.com  Tifno: (+34) 968 722 350 arkiplot.com  Tifno: (+34) 968 722 350
ns —_— -
172}
5 g | I | I
Q
o
| &
distancia tope lateral 2° corte
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Con esto nos hemos quedado con 2 bloques de papel IGUALES que contienen 2 tarjetas cada bloque.

Unimos ambos grupos en uno sélo grupo, con laimdgen impresa en la misma posicion, y si los cortes han sido

efectuados con precision y buen ajuste han de ser iguales.

Programamos los cortes sobre el eje Y (cortes 5,6,7 y 8) ejecutamos el programa y listo.

corte 8 corte 7 corte 6

Y

| | | Formato de hoja —

corte 5

RN
Rafael Montes Rafael Montes
Especialista LFP Especialista LFP
rmontes@arkiplot.com rmontes@arkiplot.com
434 655 844 656 434 655 844 656

ARKIPLOT S.L. B73834202 ARKIPLOT S.L. B73834202

. Plaza Hermanos Pinzon N°2 AP  Plaza Hermanos Pinzon N2
===, 30400 Caravaca de La Cruz (Spain) =

arkiplot.com Tlfno: (+34) 968 722 350 arkiplot.com Tifno: (+34) 968 722 350

S, 30400 Caravaca de La Cruz (Spain)

<—— distancia 8°cote ———

corte 8

I distancia 7° cote — >

distancia 6° cote @——

distancia 5° corte

Esta quillotina permite hasta 99 programas de corte con hasta 99 pasos, lo que permite automatizar tareas de corte

muy complejas y repetitivas, esto representa una ventaja de las guillotinas programables.

Al operador se le recomienda tener estos esquemas de corte mas habituales al alcance de la mano. Es préctico ya
que nos molestamos en programar un determinado esquema de corte el tener unas carpeta con los diferentes

esquemas debidamente encuadernados para su rapida consulta.
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Apendice II: Uso de escuadra capicular

La escuadra capicular es un utencilio de pléstico, polipropile-
no o madera cuya finalidad es facilitar los cortes pequefios.

Todas las guillotinas tienen un tamafio minimo de corte, de-
finido como la distancia menor posible desde el tope trasero
alahoja de la cuchilla, o dicho de otro modo més grafico, la
distancia menor entre el tope trasero y la linea de corte de
la guillotina. Esta distancia marca el tamafio mds pequefio
de corte desde el borde del taco de papel. En este modelo
hablamos de 4 cm.

Imdginese que quiere cortar 3 cm desde el borde de una res-
ma y 4cm es lo minimo. Interponemos entre el taco y el tope
trasero la es cuadra capicular, la cual sabemos su anchura
(distancia). Programamos un corte con la suma de la anchura
del capicular + 3cm deseados y listo.
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