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1 CONSIDERACIONES INICIALES DE ESTE MANUAL

Rogamos se observe especialmente:

El capitulo “Seguridad” en las instrucciones de manejo

Que las instrucciones de manejo no son instrucciones de trabajo para el montaje
ni para las reparaciones. Dichos trabajos los tiene que realizar el servicio técnico
de Teknics o personal cualificado para ese tipo de trabajos.

Emplear sélo piezas de recambio originales; al solicitar informacion aclaratoria
indicar siempre el tipo y el numero de maquina

Las ilustraciones en las instrucciones de manejo/ el catalogo de piezas de
recambio pueden diferir del modelo real. Sin embargo, no se cambia el contenido
informativo pertinente.

La aplicaciéon de los agentes auxiliares, como por ejemplo aceites, grasas,
detergentes etc., se refiere a la fecha de preparaciéon de las instrucciones

presentes.

La documentacion técnica completa siempre debe estar cerca de la maquina.

Recomendamos la lectura minuciosa de estas instrucciones de manejo antes de la

puesta en servicio, ya que declinamos cualquier responsabilidad de dafios y fallos de

servicio que tengan lugar por la no observacion de estas instrucciones de manejo.

Derechos de autor

Quedan reservados todos los derechos de acuerdo a la ley para el presente documento.

Queda prohibido reproducirlo, darlo a conocer a terceros en cualquier forma sin nuestro

permiso explicito.

Contravenciones obligan a indemnizaciones por dafos y perjuicios.
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2 INTRODUCCION

La MAQUINA ENCAJADO Y PALETIZADO PRECINTAS FISCALES DE TABACO, esta
montada a la salida de la enfajadora maquina Polar Autocut, con el fin de retirar de
manera ordenada los paqutes de precintas cortadas y enfajadas de la salida de la
maquina Polar.

La maquina separa las resmas de 24 efectos en grupos de 6x5, para introducir cada
grupo en una bandeja de carton. 1 resma estara compuesta por 10 bandejas

Las 10 bandejas de cartén que forman una resma se introducen en cajas de carton,
apiladas en 5 alturas.

Una vez encajadas las precintas, se pesa y se etiqueta cada caja, para posteriormente

flejarlas en cruz y paletizarlas de forma automatica por un robot manipulador.
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3.1 Dimensiones fisicas

Consultar plano de implantacion.
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3.2 Esquema de la maquina

Armario eléctrico Armario eléctrico
principal maquina encajadora
L | Yo, | | [y, |

—~

Impresora
etiquetas

MAQUINA DE »
ENCAJADO

CELULA ROBOTIZADA
DE PALETIZADO

— Armario eléctrico
robot
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3.3 Caracteristicas del producto a procesar.
Paquetes de precintas de tabaco:
Dimensiones: El tamano de cada precinto es de 44 + 0,3 mm x 19 £ 0,5 mm, siendo el
papel de 70 + 2 g/m2 y el espesor de 76 £ 8 ym.
/i,,»
Y

);'/ | 35/,5?
l |
i

Bandejas de cartén:

Cajas de carton:

D: 283mm
E: 215mm
F: 220mm
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3.4 Caracteristicas de suministros eléctricos
Acometida eléctrica segun: Directiva europea de baja tension: 73/23/CE; CEI-60364
El suministro eléctrico deberd mantenerse constante con tensiones entre el 85y el 115%
del valor nominal de la misma, y con alteraciones de la frecuencia del 1%.
La linea de suministro de energia eléctrica instalada para la maquina, debera cumplir la
normativa vigente.
Necesidades segun equipos:
Equipo de manipulado y paletizado Teknics
e Tipo de alimentacion eléctrica: 3 fases + T
e \Voltaje: 380-400V
e Consumo: 27kW
Maquina Formadora bandejas Prodec:
e Tipo de alimentacion eléctrica: 3 fases + T
e \Voltaje: 380-400V
e Consumo: 5kW
Maquina de Encajado Prodec:
e Tipo de alimentacion eléctrica: 3 fases + T
e Voltaje: 380-400V
e Consumo: 3kW
3.5 Emisiones de ruidos
Segun DIN 45635, parte 27 el nivel de intensidad acustica no excede el valor de 70 dB
(AS)
3.6 Caracteristicas de suministros neumaticos
Calidad del aire a presion segun : 1.S.0. 8573-1
Aire comprimido entre 6 y 8 bares de presion.
La conexidn neumatica debera realizarse en la llave de paso de la entrada del grupo
de mantenimiento de aire.
Consumo segun equipos:
Equipo de manipulado Teknics: 500NI/min
Celula robotizada paletizado Teknics: 1200NI/min
Maquina Formadora bandejas Prodec: 90NI/min

Maquina Encajado Prodec: 60NI/min

11
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3.8 Transporte e instalacion de la maquina.

Dejen instalar la maquina sélo por el servicio técnico de Teknics.

Para instalar la maquina se requieren conocimientos especiales que solamente tiene el
personal calificado del servicio técnico de Teknics.

Cualquier maniobra no autorizada en la maquina puede dafiar la maquina u otros
elementos, exponiendo al personal al peligro y causar accidentes.

Dejen desembalar, mover, transportar e instalar la maquina sélo al personal de servicio
técnico de Teknics, para que puedan provenir peligros de la maquina misma, asi como
en las operaciones de desembalaje, desplazamiento de cargas, transporte e instalacion.
Durante el proceso del desembalaje, movimiento, transporte e instalacion de la maquina
no deberan encontrarse otras personas no autorizadas en la zona de la maquina.

El técnico de Teknics debe de cuidar de que ninguna persona no autorizada trabaje en la
maquina, asi como en sus operaciones de descarga y desembalaje.

3.9 Condiciones de ambiéntales de trabajo.
iSolo manejarse la maquina en locales cerrados!
Datos ambientales
e Humedad del aire: 35 % - 95 % (no condensable)
e Temperatura ambiental del aire: +5°C - +40°C
Datos neumaticos
e Presion de trabajo del sistema neumatico: 6 bares.
Medidas preventivas:

e Edad minima del personal de manejo: |18 afios!

e Antes de trabajar con la maquina- jléase el capitulo sobre la seguridad!

e El ajuste de la maquina, asi como el manejo manual y automatico solo lo pueden
realizar personal especialmente instruido para ello.

e Durante el funcionamiento no debera encontrarse ninguna herramienta u otros
objetos mas sobre la guia de los productos y los componentes de la maquina que
descargan el material.

e Hay que respetar los procedimientos descritos en los malfuncionamientos y los

intervalos de mantenimiento.

13
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4 SEGURIDAD

4.1 Prefacio de las instrucciones para el uso.

Las presentes instrucciones para el uso tienen la mision de facilitar los conocimientos
sobre una determinada maquina/instalacion y sus posibilidades de aplicacién o uso.
Dichas instrucciones comprenden informaciones importantes de como hacer funcionar la
citada instalacién/maquina de forma segura, adecuada y econdmica. Al observar las
mismas, ello contribuye a que sean evitados peligros, disminuidos los gastos de
reparacion y periodos muertos, asi como aumentar la seguridad funcional y la vida util de
la maquina/instalacién en cuestion.

Las presentes instrucciones han de complementarse introduciendo las pertinentes
normas nacionales para la prevencion de accidentes y de proteccién medioambiental.
Las instrucciones para el uso deben estar disponibles en todo momento en el lugar de
uso de la respectiva maquina/instalacion.

Dichas instrucciones han de ser estudiadas y aplicadas por toda aquella persona que
esté encargada de llevar a cabo los siguientes trabajos que tengan que ver con la
maquina/instalacion:

- Servicio inclusive preparacion de la maquinaria, eliminacion de fallos en régimen de
funcionamiento, eliminacién de residuos de produccién, conservaciéon, descontaminacion
de combustibles y materiales auxiliares;

- Conservacion (mantenimiento, inspeccion, reparacion)

y/o

- Transporte

Ademas de las instrucciones para el uso y las normas vigentes, para la prevencién de
accidentes y de obligado cumplimiento en el pais de destinto, deben observarse las
reglas del arte reconocidas para conseguir un funcionamiento idéneo, y cumplirse con lo
establecido en materia de seguridad.

4.2 Instrucciones de seguridad basicas

Avisos y simbolos

Las presentes instrucciones utilizan las siguientes denominaciones y simbolos que

corresponden a informaciones de especial importancia:

14
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Aviso/atencion: informaciones de caracter especial con referencia a la
utilizacion econdmica de una determinada
maquina/instalacion

Simbolo: informaciones, aviso preceptivos y prohibitivos para la
prevencion de dafos personales o dafios materiales de

consideracion.

4.3 Principio fundamental; uso conforme al previsto

La respectiva maquina/instalacion se ha construido siguiendo las reglas reconocidas en
materia de seguridad. A pesar de ello, los usuarios o terceros pueden correr graves
riesgos y/o causar dafios personales y/o materiales en la maquina y otros elementos.

La respectiva maquina/instalacion debe utilizarse solamente en estado técnicamente
idoneo y para el uso previsto, el usuario ha de ser consciente de los peligros,
preservando lo indicado en las instrucciones para el uso. Cabe decir que son
especialmente todas aquellas averias por las que puede quedar afectada la seguridad
funcional que deben eliminarse sin demora.

La maquina esta destinada exclusivamente al manipulado de paquetes de
precintas y el paletizado de cajas.

Cualquier otra utilizacion de la maquina, asi como la utilizacién de otros materiales no
descritos, y para otros propésitos de los ya mencionados, se considera contrario al uso
prescrito. Tales materiales solo se pueden procesar tras acuerdo previo con el fabricante
de la maquina y después de haber recibido consentimiento escrito. El fabricante no se
responsabiliza de los dafos resultantes de un mal uso. El usuario asume toda la
responsabilidad ante un mal uso.

El uso conforme a lo prescrito también incluye la observancia de las instrucciones de
manejo y el cumplimiento de las condiciones de inspeccion y mantenimiento.

4.4 Medidas a nivel de gestion

Las instrucciones para el uso deben estar al alcance en todo momento en el lugar de

trabajo de la respectiva maquina/instalacion.

15
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Ademas de las instrucciones para el uso, debe observase el reglamento de ley de validez
general y de otro tipo de obligado cumplimiento en materia de proteccion
medioambiental.
Las instrucciones para el uso han de complementarse proporcionando las pertinentes
informaciones en materia de obligacion de vigilancia y de presentacion para asi tener en
cuenta cualquier particularidad a nivel de empresa, por ejemplo con respecto a la
organizacion y el flujo del trabajo, personal empleado, etc.
El personal encargado de atender una determinada maquina debe haber estudiado las
pertinentes instrucciones para su uso y haberse familiarizado a fondo, especialmente,
con el capitulo dedicado a la seguridad, antes de dar comienzo a los trabajos en la
maquina en cuestion. Ello es de especial aplicacion a toda aquella persona cuyo servicio
en los trabajos de preparacidon, conservacion y mantenimiento de la maquina sea de
caracter ocasional.
Deben controlarse, al menos ocasionalmente, los trabajos del personal que impliquen un
alto grado de consciencia y riesgo, teniendo en cuenta lo indicado por las instrucciones
para el uso.
El personal no debe llevar cabello largo suelto, ropa de trabajo suelta o joyas inclusive
anillos, por existir el riesgo inminente de lesiones debido a poder quedarse enganchada o
arrastrada una persona.
Debe utilizarse ropa protectora personal en la medida de lo necesario o si queda prevista
por alguna norma o disposicion.
Hay que fijar la atenciéon en lo indicado en materia de seguridad y peligros en la
respectiva maquina/instalacion.
Las instrucciones de seguridad y las indicaciones en materia de peligros en una
determinada maquinal/instalacion han de mantenerse completas y en estado bien legible.
En caso de cambios relevantes en materia de seguridad de una determinada
maquina/instalacion o su comportamiento funcional, la misma debe pararse en el acto y
la averia debe notificarse al organismo/persona que corresponda.
No deben realizarse cambios, construcciones suplementarias ni reformas en una
maquina/instalacion que puedan afectar la seguridad, sin contar con la oportuna
autorizacion del proveedor.
Ello también es de aplicacion a la incorporacion y la puesta a punto de equipos y valvulas
de seguridad asi como a la soldadura que se efectue sobre elementos sustentantes.

16
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Las piezas de repuesto deben cumplir con los requerimientos técnicos especificados por
el fabricante, lo cual queda garantizado en todo caso al tratarse de piezas originales.

No deben introducirse cambios a nivel de sistema de mando programables (software).
Hay que cambiar las tuberias flexibles hidraulicas periédicamente, segun las indicaciones
al respecto, o en periodos razonables, incluso si no se aprecian defectos relevantes en
términos de seguridad.

Deben observarse los plazos previstos o especificados en las instrucciones para el uso
en lo referente a pruebas/inspecciones periddicas.

4.5 Seleccidn y calificacidon de personal; obligaciones basicas

Todo trabajo que sea realizado en/con una determinada maquina/instalacion ha de
realizarse por personal de confianza, en cuyo caso debe observarse la edad minima
admitida por la Ley.

Ha de emplearse exclusivamente personal bien formado e instruido, con unas
competencias claramente definidas para todo lo relacionado con las operaciones de
manejo, preparacion, conservacion; mantenimiento y reparacion.

Hay que asegurar que el uso de una determinada maquina quede limitado a personal
encargado al respecto.

Responsabilidad del maquinista - incluso con respecto a lo sefialado por las normas en
materia de derecho de circulacion - establecer la misma y darle la oportunidad de
negarse a cumplir instrucciones contrarias a la seguridad dadas por terceros.

Todo aquel personal que esté en vias de formacidn, aprendizaje, instruccion o que
realice una formacion de tipo generalizado ha de ir acompafado de personas
experimentadas en la maquina/ instalacion en cuestion.

Todo trabajo que tenga realizarse en equipos eléctricos de una determinada
maquinal/instalaciéon ha de ser realizado exclusivamente por un electricista profesional o
personas instruidas al respecto, bajo la direccién y supervision del mismo, conforme a lo
establecido por las pertinentes normas electrotécnicas.

Todo trabajo e realizar en instalaciones hidraulicas ha de llevarse a cabo exclusivamente
por personal de conocimientos y experiencias especiales en hidraulica.

17
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4.6 Instrucciones de seguridad relacionadas con determinadas fases

de servicio.
4.6.1 Régimen de servicio normal
No se debe realizar ningun trabajo que sea considerado critico o peligroso en materia de
seguridad.
Hay que tomar las correspondientes medidas para que una determinada
maquina/instalacion se ponga en funcionamiento sélo en estado seguro y operativo.
Hacer funcionar la maquina/instalaciéon solo si ésta cuenta con la totalidad de las
instalaciones de proteccién y de seguridad, por ejemplo: instalaciones de proteccién
desmontables, de parada de emergencia, de insonorizacién, de aspiracion y si las
mismas se encuentran en estado operativo.
La maquinal/instalacion debe revisarse al menos una vez por turno para comprobar si han
ocurrido danos y/o desperfectos exteriores.
Cualquier cambio que haya ocurrido (inclusive cambios en el funcionamiento) debe
avisarse con caracter inmediato a la seccidn/persona competente. Dicha
maquina/instalacion debe pararse en el acto en su caso.
De ocurrir averias funcionales la respectiva maquina/instalacion debe pararse en el acto
y tomarse las oportunas medidas de seguridad. Las averias deben eliminarse sin
demora.
Las operaciones depuesta y parada y las lamparas testigo han de controlarse segun lo
indicado por las instrucciones para el uso.
Antes de ponerse en funcionamiento/marcha una determinada maquina/instalacion hay
que cerciorarse de que no haya nadie que corra peligro por la misma en régimen de
arranque.
Las instalaciones de aspiracién y aireacion no deben desconectarse con la maquina
funcionando.
4.6.2 Trabajos especiales dentro del margen de utilizacion
Ambito: Trabajos especiales dentro del margen de utilizaciéon de una determinada
maquinalinstalacion, actividades de conservacién, mantenimiento y eliminacién de
averias en régimen de servicio; descontaminacion.
Deben cumplirse las actividades y plazos previstos para la puesta a punto, conservacion

y mantenimiento asi como inspecciones inclusive las instrucciones relacionadas con la
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sustitucion de piezas/componentes. Dichas actividades deben llevarse a cabo
unicamente por personal especializado.
Hay que avisar al personal de servicio antes de iniciar cualquier trabajo especial o de
conservacion y mantenimiento. Encargar a una persona de la vigilancia de dicho trabajo.
Hay que prestar atencidn a las operaciones de marcha y parada segun lo especificado en
las instrucciones para el uso, conservacion y mantenimiento en todos los trabajos que
estén relacionados con el funcionamiento, y fiabilidad de la produccién, cambio de equipo
0 puesta a punto de una determinada maquinal/instalacion y sus pertinentes equipos de
seguridad. Asi mismo con la inspeccion, conservacion, mantenimiento y reparacion.
Hay que prever un area protegida lo suficientemente amplia para fines de conservacion y
mantenimiento.
De estar una determinada maquina/instalacion completamente parada en caso de
trabajos de conservacion o mantenimiento y/o reparacién, la misma debe protegerse de
tal forma que resulte imposible su puesta en funcionamiento no autorizada, en cuyo caso
ha de procederse tal y como sigue:
e cerrar las instalaciones principales de mando con llave,
e quitar la llave y/o
e colocar un indicador de aviso en el interruptor general .
La respectiva maquina, especialmente las conexiones y racores de la misma, debe(n)
limpiarse de aceite o conservantes. No se deben utilizar agentes limpiadores agresivos.
No utilizar trapos deshilachados. En el momento de realizar trabajos de conservacion o
mantenimiento/reparacion, apretar las uniones atornilladas que se hayan aflojado.
4.7 Indicaciones relativas a tipos de peligro especiales
Prescindir de cualquier modo de trabajo que afecte a la seguridad de la
maquina/instalaciéon. Particularmente:
e La intervencidn manual del personal en la zona de trabajo y sus elementos
periféricos de carga y descarga
e En maquinas con equipo periférico adjunto y/o instalado separadamente al elevar/
girar/ desplazar y/o apretar: Durante el movimiento de la maquina, no entrar o
intervenir en la zona de peligro; (disponer barandillas)!
e El cambio del producto s6lo lo puede realizar personal especialmente instruido
para ello.
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4.7.1 Energia eléctrica
Deben usarse solamente protecciones originales para las tensiones de corriente
previstas.
La respectiva maquina/instalacion debe pararse en el acto en caso de que ocurran
desperfectos en su sistema de alimentacion de energia eléctrica.
Todo trabajo que tenga que realizarse en instalaciones eléctricas o utillaje ha debe ser
realizado exclusivamente por un electricista profesional o personas instruidas al respecto,
bajo la direccion y supervisién de un electricista profesional, conforme a lo establecido
por las pertinentes normas electrotécnicas.
Aquellas partes de la maquina e instalacion sobre las que se realicen trabajos de
inspeccion, conservacion, mantenimiento o reparacion, no deben estar bajo tension.
Primero ha de comprobarse si los componentes supuestamente libres de tension lo estan
en realidad. A continuacidn proceder a dar tierra, cortocircuitar y aislar cualquier
componente adyacente que esté bajo tension.
Los equipos eléctricos de una determinada maquinal/instalacion han de someterse a
inspeccion/prueba periédicamente. Cualquier defecto como elementos de unién aflojados
o cables quemados debe eliminarse sin demora.
De tener que realizarse cualquier trabajo en elementos bajo tensidn, debe estar presente
una segunda persona que en caso de emergencia realice la desconexidén de tension.
El area de trabajo ha de marcase y restringir el acceso mediante una cinta o cadena de
seguridad de color rojiblanco e indicador de precaucién. Deben utilizarse solamente
herramientas que dispongan de aislamiento de tension.
De tratarse de trabajo en grupos de alta tension, el cable de alimentacion debe
conectarse a tierra; y los componentes, por ejemplo los condensadores deben ponerse
en cortocircuito, una vez desconectada la tension.
4.7.2 Gas, polvo, vapor, humo
Todo trabajo de soldadura, oxicorte y rectificacion que tenga que deba realizarse en una
determinada maquina/instalacion ha de ser realizado solamente previa autorizaciéon
expresa obtenida al respecto. Puede existir, por ejemplo, peligro de incendio o de
explosion.
Antes de iniciar cualquier trabajo de soldadura, oxicorte y retificacion en una determinada
maquina/instalacion, el entorno de la misma ha de limpiarse de polvo y sustancias
inflamables, debiendo ventilarse el local de manera adecuada (peligro de explosion).
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De tener que llevarse a cabo trabajos en locales poco espaciosos, debe cumplirse lo
establecido por las respectivas normas nacionales que haya en su caso.

4.7.3 Sistemas hidraulicos y neumaticos

Cualquier trabajo que tenga que efectuarse en sistemas hidraulicos debe ser realizado
solamente por personas que dispongan de conocimientos y experiencias especificas en
hidraulica.

Las sistemas neumaticos en las maquinas soélo podran conectarse a una red interna de la
empresa de tuberias de aire comprimido que esté asegurado contra un exceso de
presion.

Deben revisarse periodicamente las tuberias, tubos flexibles y uniones roscadas para
comprobar si hay fugas y si cuentan con desperfectos que se puedan reconocer desde
fuera. Cualquier desperfecto que haya debe subsanarse sin tardanza. Aceite que salga a
presion puede dar lugar a lesiones e incendios.

Cualquier tramo de un sistema y tuberias bajo presion que tengan que abrirse (sistema
hidraulico o neumatico) debe quedar sin presion antes de iniciarse los trabajos de
reparacion, siguiendo lo especificado en las respectivas descripciones de grupos
constructivos.

Las tuberias hidraulicas y neumaticas deben colocarse conforme a lo previsto por la
especialidad. jNo confundir las tomas! Los accesorios. la longitud y calidad de las
tuberias flexibles deben cumplir con las exigencias previstas.

4.7.4 Aceites, grasas, y otras sustancias quimicas

El manejo de aceites, grasas y otras sustancias quimicas hay que observar las normas
de seguridad en vigor que sean de aplicacién al respectivo producto.

jAtencion! Hay que proceder con el debido cuidado al manejar combustibles y materias

auxiliares (peligro de quemaduras).
4.8 Riesgos residuales

A pesar de las medidas de seguridad previstas por la construccidn existe un riesgo
residual al manejarse la maquina.

Dicho riesgo residual se refiere principalmente al peligro de contusiones y cortes al
ajustar la maquina, asi como durante la maniobra general del material a procesar, caso
de no ponerse esmero suficiente.

Las partes afectadas son las extremidades superiores del personal de manejo

especialmente los brazos y las manos.
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4.8.1 Principios de clasificacion del riesgo
1. PELIGRO MECANICO

1.1. Peligro de aplastamiento

1.2. Peligro de cizallamiento

1.3. Peligro de corte o de seccionamiento

1.4. Peligro de enganche

1.5. Peligro de arrastre o de atrapamiento

1.6. Peligro de impacto

1.7. Peligro de perforacion o de punzonamiento

1.8. Peligro de friccion o de abrasion

1.9. Peligro de proyeccion de fluido a presion

1.10.Peligro generado por la descarga de energia potencial

1.11.Peligro generado por la descarga de energia cinética

1.12.Peligro generado por su inadecuada resistencia mecanica

1.13.Peligro generado por la energia potencial de elementos elasticos (muelles), o
de liquidos o gases a presion o por efecto del vacio

2. PELIGRO ELECTRICO

2.1. Peligro causado por contacto con partes activas, es decir, partes que
normalmente estan en tension (contacto directo).

2.2. Peligro causado por la proximidad de las personad a partes activas
especialmente en el rango de la alta tensién.

2.3. Peligro causado por fendmenos electrostaticos, tales como el contacto de
personas con partes cargadas.

2.4. Peligro causado por la radiacién térmica o de fendmenos tales como la
proyeccion de particulas fundidas y los efectos quimicos debidos a
cortocircuitos, sobrecargas, etc.

2.5. Peligro causado por factores externos sobre el equipo eléctrico.

3. PELIGRO TERMICO.

3.1. Danos ocasionados por quemaduras y escaldaduras provocadas por contacto
con objetos o materiales a temperatura extrema.

3.2. Daios nocivos para la salud provocados por un ambiente de trabajo caliente o
frio.

4. PELIGRO PRODUCIDO POR EL RUIDO
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4.1. Efectos tales como pérdida de equilibrio, pérdida de percepcion, etc.
4.2. Efectos tales como interferencias con la comunicaciéon oral con sehales

acusticas, etc.

PELIGRO PRODUCIDO POR LAS VIBRACIONES

5.1.Las vibraciones se pueden transmitir a todo cuerpo y en particular a las manos y
los brazos (utilizacion maquinas portatiles).

5.2.Vibraciones muy intensas pueden dar lugar a trastornos importanetes (trastornos
vasculares, neurologicos, etc.)

PELIGRO PRODUCIDO POR LAS RADIACIONES

6.1.Baja frecuencia, radio frecuencia y microondas

6.2. Infrarrojos, luz visible y ultravioleta

6.3.Rayos X y Rayos gamma

6.4.Rayos Alfa, Beta, haces de electrones o de iones, neutrones

6.5.Lasers

PELIGRO PRODUCIDO POR MATERIALES Y SUSTANCIAS

7.1.Peligros resultantes del contacto con, o de la inhalaciéon de, fluidos gases,
nieblas, humos y polvos de efectos nocivo, toxico, corrosivo y/o irritante.

7.2.Peligro de incendio o de explosion.

7.3.Peligros bioldgicos (por ejemplo, debido a mohos) y microbiolégicos (por virus o
bacterias.

PELIGRO POR NO RESPETAR LOS PRINCIPIOS DE LA ERGONOMIA

8.1.Dafnos causados por posturas incomodas o de esfuerzos excesivos o repetitivos,
etc.

8.2.Danos debidos al manejo, vigilancia o mantenimiento de una maquina dentro de
los limites de uso previsto

8.3.Uso negligente del equipo de proteccion personal

8.4. lluminacion inadecuada.

8.5.Sobrecarga mental o carga mental insuficiente, estres, etc.

8.6.Errores humanos

COMBINACION DE PELIGROS

10.LOS ESTADOS POSIBLES DE LA MAQUINA

10.1.Funcionamiento normal.
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10.2.Funcionamiento anormal.
10.3.Fallo de uno o varios de sus componentes o funciones.
10.4.Restauracion del suministro de energia tras una interrupcion
10.5.Perturbaciones externas (por ejemplo, choques, vibraciones, campos
electromagnéticos, etc.)
10.6.0tras perturbaciones (gravedad, viento, etc.)
10.7.Errores en el Software.
10.8.Pérdida del control de la maquina por el operador.
11.IMPOSIBILIDAD DE PARAR LA MAQUINA EN SU MEJOR POSICION POSIBLE.
12.VARIACIONES EN LA VELOCIDAD DE LA ROTACION DE LAS HERRAMIENTAS.
13.PELIGRO DEBIDO AL FALLO DEL SUMINISTRO DE ENERGIA
ELECTRICA/NEUMATICA.
14.PELIGRO DEBIDO AL FALLO O MAL FUNCIONAMIENTO DE LOS SISTEMAS DE
CONTROL.
15.ERRORES DE AJUSTE
16.PELIGRO DEBIDO AL FALLO O ROTURA DE PARTES DE LA MAQUINA O
HERRAMIENTAS
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Personas expuestas i
: : _— Requerimientos de
Elemento Tipo de al riesgo de Requerimientos de .
. ; ., equipos de
del sistema Peligro todos/algunos formacion i
. - proteccion
peligros definidos
Célula 1.1,1.2,1.3, Todo el personal de|El personal que opere|Debe protegerse toda la
robotizada de|1.4,1.5,1.6, planta. con el Robot vy el|area de trabajo del robot
paletizado 1.7,1.8,1.9, Durante algunas | personal que realice|con wun vallado de
1.10, 1.11, operaciones de | ajustes, mantenimiento, | protecciéon. Pasar el
1.12,1.13,8.4, | mantenimiento y|etc. deberda de ser|robot a manual y coger
10.1,10.2.5, programacion, el | formado y ser | la llave del cuadro.
10.2.6,14,15, |operador puede entrar|conscientes de estos |Debe iluminarse la zona
17,20 dentro de la célula y el | riesgos. de la célula.
robot puede ser | Informacion en el
accionado manual de usuario y
manualmente. manuales de Robot.
Eléctrico 2.1,2.5 Tension de hasta 380 V. |Formar al  personal
asociada a varios | sobre el sistema
elementos del sistema, | eléctrico del robot
acceder solo personal
autorizado.
Transportador 1.4,1.10, Todo el personal de|El personal que opere|Debe proteger el area
Flex-link 1.12,2.1, 2.2 | planta. con la cinta Flex-link y el | donde esta situado el
8.3, 14, personal que realice | equipo. Utilizar
15 ajustes, mantenimiento, | proteccion individual
etc. debera de ser|{para el manejo del
formado y ser | equipo.
conscientes de estos
riesgos.
Toda la linea 1. Peligro La persona que por|Toda persona debe de |Debe de comprobarse la
incluyendo los| mecanico. |cualquier razén entre en|tener conocimiento de |perfecta sujecion de las
resguardos la célula puede estar|los peligros en la célula, | vallas con sus
expuesta a los peligros | creados por los equipos | respectivos postes, asi
creados por los equipos | méviles y los obstaculos | como, la de éstos con el
moviles. existentes. suelo para tener una
fuerte resistencia a
posibles colisiones con
el robot.
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4.9 Senalizacion de seguridad

Por motivos de seguridad la maquina / instalacion esta provista de sefales de seguridad.
Las senales de seguridad son sefiales de aviso estandarizadas que avisan de riesgo o
peligro, o rotulos de peligro que indican al personal de manejo/mantenimiento
procedimientos prohibidos en la maquina/instalacion, y/o informan sobre limites de carga,
como p. ej. la carga max. de la maquina y/o su elemento portador de carga.

Las sefales de seguridad tienen que ser resistentes y mantenerse en un estado
perfectamente identificable. Las sefiales de aviso deberian verse también a gran
distancia.

La maquina / instalacion puede disponer de las siguientes sefales de aviso o rétulos de
peligro en varios componentes de la maquina:

4.9.1 Senales de peligro

jAviso! Tension eléctrica peligrosa
(p. €j. cajas de conexiones eléctricas, cajas / armarios de
distribucion de los sistemas de mando de la maquina)

jAviso! jRadiacion lasérica!
(barreras de luz laser)

> B

jAviso! |Riesgo de lesionarse la mano!
(p. €j. en pinzas, cilindros neumaticos, pisadores,
automatica, reglas automaticas)

jAviso! jTemperatura elevada!
(p. ej. zona de temperaturas elevadas, boquillas de
encolado)
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4.9.2 Senales de prohibiciéon

Entrada prohibida a personas no autorizadas

(por ejemplo, en areas protegidas por dispositivos
separadores de proteccion (barandillas con puerta,
eventualmente protegidas por interruptor de parada de
emergencia)).

iLa entrada a la zona de peligro s6lo esta permitida al
personal autorizado!

No pisar

(por ejemplo, en superficies de resistencia, o en lugares
donde se facilita el acceso a zonas superiores)).

iPisar en una de estas superficies puede suponer el dafio
irreparable elementos, asi como caidas!
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5 ESQUEMA Y UBICACION DE LOS ELEMENTOS DE LA MAQUINA

5.1 Esquema y ubicacion de los elementos de la maquina

Manipulador de
carga de
[ 1 bandejas
Médulo — i
separador y 1D, |
llenado de \ i)
bandejas K
Pracintadora Polar 8]
' ' ¥M1 15 o3
Estacion de S&
pegado de Mg ©
solapas de o5
bandejas L E
1
Estacion
alimentacién de
bandejas
encajadora
-
Encajadora de bandejas *\
marca PRODEC h
——
Linea de
inspeccion y =
rechazo |
M

Célula robotizada de
flejado y paletizado de
cajas

5

Flejadora E—
marca Mosca
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5.2 Descripcidén de los elementos de la maquina
El funcionamiento de la linea se estructura en tres fases de funcionamiento.
FASE 1: Agrupacién de paquetes en bandejas.
e Estacion formadora de bandejas y transportador de bandejas.
e Estacion separacidon de paquetes y llenado de bandejas.
e [Estacion cierre y encolado de solapas de bandejas.
e Estacion alimentacién de bandejas para la formadora de cajas.
FASE 2: Encajado de bandejas en cajas de 5 pisos de bandejas de 2 bandejas cada
piso.

e Estacion de encajado de bandejas, etiquetado y pesaje de cajas.

FASE 3: Flejado de cajas y paletizado.

e Estacion de flejado y paletizado de cajas.

5.2.1 FASE 1: Agrupacion de paquetes en bandejas.

a) Estaciéon formadora de bandejas y transportador de bandejas.
Las bandejas proceden de una formadora de bandejas que ha dejado una de las
solapas abiertas con el fin de permitir el llenado lateral de las mismas. Estas
bandejas son recogidas de la formadora mediante un manipulador y al mismo
tiempo son cargadas al sistema de transporte paletizado.

Estas bandejas son conducidas hasta el frontal de la mesa de preparacion de

paquetes mediante sistema de transporte paletizado.
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b) Estacion separacion de paquetes y llenado de bandejas
La mesa dispone de elementos de separacion de los paquetes mediante
mecanismos independientes. Estos mecanismos realizan el desplazamiento
lateral del pisador hasta conseguir la separacion necesaria, una vez ha finalizado
esta operacion, el grupo de elevacion del equipo de separacion retorna a la

posicion de reposo.

El cajon de traspaso de paquetes se va llenando con el avance de la maquina de
enfajado.

El accionamiento de elevacion y descenso del cajon de llenado se realiza
mediante servomotor. El cajon dispone de techo mévil que realiza el pisado de los
paquetes durante el desplazamiento vertical asegurando la posicion original.
Existe la deteccién individual de que los paquetes han llegado hasta el final del
cajon mediante balancines de palpado y fotocélula que aseguran el cierre del
pisador.

En la zona de insercién en bandejas, existen palas inferiores que permiten dar
continuidad al avance de paquetes hasta el interior de cada bandeja, asi como un
sistema de empujado de paquetes desde

el cajon de insercion hasta bandejas. Este empuje de los paquetes es accionado

mediante servomotor.
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En la zona de insercion de bandejas, existen un grupo de flejes pisadores para
dar estabilidad a los paquetes en el proceso de introduccién y evitar su caida.

c) Estacion cierre y encolado de solapas de bandejas
Una vez los paquetes han sido introducidos en su bandeja correspondiente, el
sistema de transporte de bandejas realiza un avance de cuatro unidades.
Las bandejas son conducidas a la estacién de cierre de la solapa donde se realiza la
operacion de cierre de las dos solapas laterales y la solapa frontal asi como la

operacion de encolado.
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d) Estacion alimentacién de bandejas para la formadora de cajas
Al salir de la estacion de cierre de solapas, las bandejas son agrupadas segun la
resma a la que pertenecen. Una vez agrupadas las bandejas que forman una misma
caja, el empujador situado al final de los transportadores los conduce hacia la entrada

de la encajadora.
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5.2.2 FASE 2: Encajado de bandejas en cajas de 5 pisos de bandejas de 2
bandejas cada piso.

Estacién de encajado de bandejas, etiquetado y pesaje de cajas.

A la salida de la FASE 1, las bandejas son agrupadas y colocadas en cajas. A la
salida de la maquina de encajado se realiza el etiquetado de la caja que asegura
la trazabilidad del producto.

Una vez etiquetadas las cajas son pesadas con el fin de asegurar que estan

completas y enviadas a la salida de encajado para posterior paletizado manual o

robotizado.
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5.2.3 FASE 3: Flejado de cajas y paletizado.

Estacién de flejado y paletizado de cajas.

A la salida de la encajadora, las cajas son paletizadas automaticamente en un
palet segun el mosaico definido o existe la posibilidad de que la caja se desplace a
una rampa de salida para permitir la inspeccién manual de la misma por parte del
operario.
Las operaciones de paletizado que realiza el robot son las siguientes:

¢ Recogida de la caja a la salida de la encajadora

e Carga de la caja en flejadora para primer flejado.

¢ Manipulacién de la caja y cambio de orientacion para segundo flejado en

cruz.

e Paletizado de la caja segun mosaico de palatizacion.

El robot realiza la carga automatica de palets vacios cada vez que el palet
completo sea retirado por el operario de la linea.
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6 ELEMENTOS DE MANDO DE LA MAQUINA

6.1 Ubicacién de los elementos de mando de la maquina

L 1 My, | eV |
L "\ bk _é"l
" 12

R

-

F
Cc1 B1
C3
B3
R
B2
n Pantalla tactil de mando k| Interruptor de conexion eléctrica
PE1 Pulsador de parada de emergencia R Cuadro de mando robot
PS Pantalla pesadora co Equipo de cola
IM Consola de mando impresora C2 Cierre de seguridad
B1 Botonera de mando F Equipo de flejado
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6.2 Interruptores de conexion eléctrica

Para habilitar la alimentacién general de la maquina se de deben activar todos los
interruptores de conexion eléctrica situados en las posiciones indicadas en el plano del
punto 6.1

Interruptor eléctrico

Interruptor eléctrico Interruptor eléctrico
I1 linea Teknics I2 encajadora

I3 formadora de

Prodec bandejas Prodec
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6.2.1 Otros interruptores existentes en la instalacion

Estos interruptores también deben estar conectados a fin de que la instalacién pueda
funcionar.

Para conocer mas detalles de estos equipos, consultar el manual de instrucciones de

cada uno.

Interruptor

Interruptor impresora

robot

Interruptor equipo de

cola Nordson
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6.3 Pantalla tactil

La linea esta equipada con 3 pantallas tactiles para el control de la maniobra y del
proceso, ubicadas en la posiciones indicadas en el punto 6.1 y equipadas con brazos
articulado para facilitar el acceso.

Cada una de estas pantalla esta configurada segun la imagen de este punto.

I

Pantalla

i tactil

o
Pulsador - e

-

de marcha

Pulsador de

emergencia

Pulsador Pulsador

de reset de rearme
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6.4 Pulsadores de parada de emergencia

Existen pulsadores de parada de emergencia situados en diferentes puntos de la
instalacion, a fin de facilitar el acceso, ubicados en las posiciones indicadas en el punto
6.1

6.4.1 Pulsadores de parada de emergencia zona manipulado de precintas

Pulsador
PE1

Pulsador
PE2

A mas de estos dos pulsadores PE1 y PE2, también estan incluidos los pulsadores de las
pantallas P1y P2

6.4.2 Pulsadores de parada de emergencia zona manipulado de inspeccién

Pulsador
PE3

1

A mas de este pulsador PE3, también esta incluido el pulsador de la pantallas P3
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6.4.3 Pulsadores de parada de emergencia zona célula robotizada
En todas la botoneras B1, B2 y B3, existen pulsadores de paro de emergencia. También
estan conectados a esta funcion los pulsadores existentes en el armario del robot Ry en

su consola de mando.

f 1 afly + | Pulsador en

Bl et | botonera B1

Pulsador en

botonera B2

Pulsador en

botonera B3

Pulsadores
en armario
robot R
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6.4.4 Otros pulsadores de paro de emergencia
Existen otros pulsadores de paro de emergencia en la instalacion, como los pulasores de
las maquinas Prodec.
Pulsadores de la maquina encajadora marca Prodec:
Estos pulsadores provocaran la parada inmediata de la maquina encajadora
Prodec asi como del médulo de carga de bandejas a la encajadora, de la linea de
Teknics.
Para conocer mas detalles de estos paros consultar la documentacion de la

maquina Prodec

Moédulo de carga
de bandejas a la
encajadora

Pulsadores de la maquina formadora de bandejas de la marca Prodec:
Estos pulsadores provocaran la
parada inmediata de la maquina

encajadora Prodec asi como

Moédulo
alimentacion de
bandejas a la linea

del moédulo de alimentacion de

bandejas a la linea de Teknics.

Para conocer mas detalles de
estos paros consultar la
documentacion de la maquina

Prodec.
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6.5 Elementos mando de la célula robotizada de paletizado

6.5.1 Botoneras de mando de la célula robotizada

En cada puerta de acceso existe una botonera de mando, en las imagenes siguientes se

definen los componentes de cada una de estas botoneras.

1]

Botonera B3

Botonera B1

]
[
|

B |

Pulsador de
acceso célula

Pulsador paro
de emergencia

I |

Pulsador de
rearme

||
—

Pulsador de
acceso célula

Pulsador paro
de emergencia
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6.5.2 Cierre de seguridad
En todas las puertas de acceso a la célula robotizada, existe un cierre de seguridad con
sistema de enclavamiento y bloqueo. Para poder acceder al interior de la célula

robotizada, el sistema debe haber desbloqueado el cierre de seguridad, una vez

desbloqueado ya se puede actuar la palanca de apertura.

Cierre de
seguridad C1

Cierre de
seguridad C2

Cierre de
seguridad C3

43



FNMT- RCM

:aknlcb Manual de funcionamiento Maquina encajado

y paletizado de precintas fiscales de tabaco

6.5.3 Armario de robot

El armario eléctrico del robot, contiene los elementos de mando y control del robot, en la
parte frontal esta equipado con unos selectores y pulsadores, que no es necesario
intervenir sobre ellos para la puesta en marcha de la instalacién, siempre y cuando se
encuentren en la configuracion descrita mas adelante en este punto.

Para conocer mas detalles sobre el robot de manipulado, consultar su documentacion.

Armario de robot

Posicién de los elementos de la consola de mando del robot

Selector de modo:
En posicion “AUTO”

Pulsador paro de emergencia:
Debe estar desenclavado

Pulsador paro de emergencia:
Debe estar desenclavado

Selector habilitacion consola:
Debe estar en posicion OFF

Interruptor de conexién eléctrica:
Debe estar conectado

44



FNMT- RCM

=aknlc> Manual de funcionamiento Maquina encajado

y paletizado de precintas fiscales de tabaco

6.5.4 Equipo de flejado

En la célula, existe un equipo de flejado marca mosca, para realizar las operaciones de
flejado.

Para su correcto funcionamiento, la consola de mando se debe encontrar en las
condiciones de la siguiente imagen y sus elementos en la posicion indicada.

Si se precisa conocer mas detalles sobre este equipo consultar la documentacion técnica

del mismo.

Dial selector de tension fleje:
Debe estar aproximadamente
sobre la posicion 7

EfEREREEEE]

i R

- m—
Iy
i
o ,
if

. _
I
AR
Interruptor de
conexion flejadora:
Piloto indicador de Debe estar en Ila
flejadora preparada: posicion de
Debe estar encendido conectado
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6.6 Funciones de los elementos de mando
6.6.1 Pulsador de paro de emergencia
Seta de emergencia con enclavamiento. Su pulsacion provoca un paro instantaneo de la
maquina, y “corte” de todas los suministros de energia.
6.6.2 Pulsador de Marcha
Este pulsador pone en marcha la zona de la maquina a la que pertenece, indicando el
marcha cuando esta iluminado.
Para que una zona se ponga en marcha, debe estar:
e Rearmada
e Sin alarmas
En la instalacion, existen tres pulsadores de marcha, cada uno situado en una pantalla
diferente, P1, P2 y P3.
Los pulsadores actuan por zonas:
Zona manipulado de precintas: Pantalla P1-P2
Zona inspeccion: Pantalla P3

Zona Robot: Pulsador de marcha en la pantalla tactil.

También existen pulsadores de marcha en la aplicacién de la pantalla tactil, para actuar

sobre la estacidn seleccionada, no sirven para poner toda una zona en marcha.

6.6.3 Pulsador de Reset
El pulsador de reset, tiene la funcion de eliminar las alarmas activas del sistema.
Cuando existe una alarma, se ilumina el pulsador de reset de la zona pertinente. La
pulsacién del pulsador de reset hara que el sistema revise si la alarma esta solucionada
o continua persistiendo.
Los pulsadores actuan por zonas:

Zona manipulado de precintas: Pantalla P1-P2

Zona inspeccion: Pantalla P3

Zona Robot: Pantalla P3
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6.6.4 Pulsador de rearme
Pulsacion obligada del pulsador de REARME para restablecer el sistema de seguridad
de la maquina, al dar tension por primera vez a la linea, o después de un paro de
emergencia de la misma. El pulsador de rearme se iluminara cuando la se encuentre
rearmada.
Existen 3 pulsadores de rearme en la instalacion. Cada uno de ellos rearma una de las
zonas de trabajo.
Los pulsadores actuan por zonas:
Zona manipulado de precintas: Pantalla P1-P2
Zona inspeccion: Pantalla P3
Zona Robot: Botonera B2
6.6.5 Pulsador acceso célula
Este es un pulsador luminoso, sirve para solicitar la entrada a la célula robotizada.
Cuando se pretenda acceder al interior de la célula, se debera pulsar previamente. Los
cbdigos de luminosidad para su funcionamiento son los siguientes:
e Apagado: Acceso denegado.
¢ Intermitente: Esperando condiciones para autorizar acceso.
¢ lluminado fijo: Acceso habilitado.
Existen tres pulsadores de estas caracteristicas en la instalacion, cada uno situado en
una de las botoneras de la célula robotizada, B1, B2 y B3.
6.6.6 Pantalla pesadora
La instalacién dispone de una pesadora marca Mettler Toledo, para el control de carga
de las cajas por medio del peso. La pantalla de informacion de datos es la que se
muestra a la siguiente imagen.
Se ruega no manipular los pulsadores de la pantalla.
Para conocer mas datos a cerca de este equipo, consultar la documentacion de este

producto.

LR L] é'
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6.6.7 Maquina formadora de bandejas

La linea dispone de una maquina formadora de bandejas, que suministra las bandejas
necesarias para el agrupamiento de las precintas.

Para conocer los datos técnicos de esta maquina, consultar su documentacion.

6.6.8 Maquina encajadora de bandejas de precintas

La linea dispone de una maquina para el encajado de bandejas de precintas. Esta
maquina realizada el encajado de 10 bandejas en 5 pisos de 2 bandejas cada piso.

Para conocer los datos técnicos de esta maquina, consultar su documentacion.

48



FNMT- RCM

:aknlcb Manual de funcionamiento Maquina encajado

y paletizado de precintas fiscales de tabaco

6.6.9 Equipo de encolado

Para el suministro de adhesivo para el encolado de bandejas, existe un equipo de cola
caliente marca Nordson. Este equipo de cola caliente, suministra cola a la maquina
Prodec formadora de bandejas, y al médulo de la maquina Teknics de pegado de
solapas.

Para conocer mas datos sobre el equipo de cola, consultar la documentacion aportada
por Nordson.

Las condiciones para el correcto funcionamiento del equipo son las que se describen en

la siguiente imagen.

Pulsador de
reduccion de

temperatura:

Debe estar

apagado Indicador de
equipo
preparado:

Pulsador de Debe _ estar

calefaccion: encendido

Debe estar

encendido
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6.6.10 Impresora de etiquetas adhesivas

La linea dispone de una impresora de etiquetas adhesivas para la identificacion de las
cajas.

La impresora funcionara siempre que disponga de alimentacién eléctrica, se encuentre
en marcha (pulsar el pulsador de marcha) y tenga los consumibles necesarios para

realizar sus funciones, a mas de la alimentacion eléctrica.

Interruptor de
conexion eléctrica:
Debe estar
conectado

Pulsador de Marcha/Paro: Piloto indicador de
La impresora para funcionar se alimentacion eléctrica:
debe encontrar en marcha Debe estar iluminado
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6.7 Baliza de senalizacion

En la instalacion, existe una baliza para la sefializacién visual de informacion sobre es

estado o modos de funcionamiento de la maquina. Esta ubicada sobre la maquina de

encajado Prodec, como se indica en la imagen.

Baliza de
senalizacion

Su funcionamiento es segun lo indicado en la siguiente tabla:

ROJO EIJO Maql’una parada por emergencia, alarma que detiene el ciclo o
averia.
ROJO Maquina con aviso o alarma, que no detiene todas las
INTERMITENTE | estaciones.
AMBAR FIJO |Maquina esperando condiciones de marcha.
AMBAR Aviso que no detiene la marcha
INTERMITENTE g '
VERDE FIJO |Maquina en marcha y produciendo.
VERDE Maquina en marcha esperando una accién del operario.
INTERMITENTE
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7 PANTALLA

7.1 Pantalla inicial

Al iniciar el PLC, se iniciara automaticamente el programa de gestion de la linea:

Escoger Turno ﬁ

ROBRICK,
Real Casa de la Moneda

Fabrica MNacional ||
de Moneda vy Timbre

TURMNO ACTLIAL
Mariana
A GALLEMI

05 Aug 2010 17:35:43

Continuar

Finalizar Turno

Para continuar se debera seleccionar la rubrica de un Jefe de equipo. Para ello habra
que pulsar el boton “...” para acceder a la siguiente pantalla:

Lista de Operadores

AX1234 |A. GALLEMI Jefe Unidad Habilitado
AL1234  A. LORCA Jefe Equipo Habilitado
FC1234  F. CASTELLS Administrador Habilitado
GN1234 G. VIRGILI Jefe Equipo Habilitado
Mostrar TODDS ‘ Anterior ‘ Siguiente Seleccionar ‘ Cancelar
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En esta pantalla se podran hacer las siguientes acciones:

Editar Rdabrica

ROBRICA

MOMERE

TIPO ESTADD

| B | =

I Aceptar | I Cancelar |

e Anadir operador(1): Al pulsarlo aparecera la siguiente pantalla.
En ella se rellenaran los siguientes campos:

> Rubrica.
> Nombre.
> Tipo: Se definira el tipo de operador.
- Estado: Si el operador esta habilitado o no.

¢ Modificar operador(2): Este boton permitira editar cualquier dato del operador

seleccionado. El dialogo sera el mismo que aparece en la imagen anterior.
e Borrar operador(3).

e Seleccionar el jefe de equipo.

e Mostrar TODOS: Este boton permite visualizar todos los operarios deshabilitados.
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Esta seccion permite gestionar los operarios que forman el equipo de trabajo. Se

accedera a ella mediante (1).

Real Casa de la Moneda
Fabrica Nacional
de Meneda yTimbre

Equigh de

Sl Produccidn
rapaic

Inspeccion

Informes

RESPONSABLE DEL TURMC

FECHA
28 sep 2010

| Homa

18:28:15

TURND ACTUAL

| aLarmas

@0

ALTA

Ordenes de fabricacion

20/03/2010, ¥&

Wer Alarmas

Ver Linea

Wer Sistema

A GALLEMI

|Maﬁana

|05 Aug 2010 17:35:43

Equipo de trabajo

Manana

&, GALLEME

&aknicy| o

Agrega%eradm

OPERADOR

ALTA

FIN

A. GALLEMI 13Sep201021:17200 [ |

Acciones disponibles:

o Agregar operador (2): Este boton permitira agregar a un operador mediante el

dialogo “Buscar” visto en la pantalla inicial.

e Borrar operador (3): Finalizara el turno del operador seleccionado previamente.
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e
7.3 Produccion
@ s s L
M Real Casa de la Moneda g{gﬁ?ﬁs ge fabncgaon precintas de M a n a na
Fabrica Nacional , . .
de I\:‘Ioneda y‘rl"umbre ta ba Cco A, GALLEML
- FECHA HORA ALARMAS
E_?:uapboaj;e Produccidn Inspeccion Informes 26 565 2010 | 1825041 | 6 O ‘er Alarmas Yer Linga Wer Sistema :akm Cerrar

Produccion

Orden en produccién 6

Ver Ordenes

He ORDEN TABLERG CAJA HUMER&CION SERIE
0 0 Parar Nueva .ULTIMA CAJA LEIDA: 5
0 0 Produccion Produccion

Ultimas resmas cortadas

i ORDEN TABLERD CAJA  HUMERACION SERIE
103009904 |10 1 07180001 E001
103009904 |10 2 07180501 E001

Resmas pendientes de colocar en bandejas -

RESMA 1 RESMA 2 Probar Lector
1o ORDEN TARLERO  CAJA 1o ORDEN TAELERO  CAJA : -
103009904 |10 |3 103009904 |10 |4 (ILTIMG PESO LETDO:
numeracion 107181001 womeracton 107181501
MINIMO: ?
SERIE E001 SERIE E0O01 o e
4

Esta ventana permite gestionar lo siguiente:

Orden en produccion(1): Resmas pendientes de cortar. Al no haber entrado en

la maquina es posible modificarlas mediante los siguientes botones:
> Parar produccion: Borra las ordenes.

> Nueva produccion: Al pulsarlo aparecera la ventana “Ordenes de produccién”
que veremos mas adelante.

Ultimas resmas cortadas(2): Resma cortada en espera para ser procesada.

Resmas pendientes de colocar en bandejas(3): Resma que esta procesando la

linea en éste momento.

Ultimo peso leido(4): Peso de la caja y tolerancias. Si el peso esta dentro del

margen aparecera en verde, de lo contrario en rojo.

Ultima caja leida(5): Informacién recibida del lector.

En caso de querer leer una caja fuera de secuencia se debera usar el botén

“Probar lector’.
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e Ver 6rdenes(6): Al presionarse, aparecera la siguiente ventana.

M Real Casa de la Moneda !{ L) ordenes de fabncaaon precintas de M a n a na
Fabrica Nacionat £ 27108[2010, ¥7 ta baco .
de Moneda y Timbre S T A GALLEML

E‘?tl;pbgiga Produccién Inspeccidn Informes 30“:;:’;10 1:::;:2 AI&‘F‘MO“\S Yer Alarmas ‘er Linea Wer Siskema =aknic> Cetrar

M ORDEM TABLERD  CAJA HUMERACION SERIE ESTADO

Ordenes de fabricacion

{000000003 | | /00000001 a 00100000  |A301 - AGOD  [En curso

TABLEROS  ALTA TMICIO FIN

l0/5 |08Sep 2010 12:41:20 |08 Sep 2010 12:52:27 |

ORDEN NUMERACION SERIE ESTADO TABLEROS | ALTA

103009904 07000001 a 08000000  E0O1 - E300

< | 2

[ Anterior H Siguiente

I Maostrar EM CLURSC ‘ ‘ Mostrar NG EMPEZADAS | | Mostrar TODAS |

000000003 (00000001 a 00100000 | A301 - AGOD 08 Sep 2010

En curso 1/50 14 Sep 2010

SignjLnte

Esta ventana permite ver un resumen de la orden de fabricacion en curso asi como de

otras resmas disponibles (en curso, no empezadas o todas las disponibles).

Acciones disponibles:

acceder a los tableros.

informacion de las resmas mediante un archivo externo.
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> ARnadir orden de produccion manualmente(3): Aparecera la siguiente

ventana para rellenar los siguientes campos:

Editar Orden E3

PRODUCTO || DESCRIPCION
M2 ORDEM I

SERIE |

HUMERACION I

CAMTIDALD REMAS

CAJAS

TABLERDS

| |2 | | | e

TOTAL PRECINTAS

Guardar |

Cancelar |

Una vez rellenados, se presionara el boton “Guardar” y la nueva orden aparecera en la

ventana “Ordenes de fabricacion” vista anteriormente.

> Editar orden de produccién(4): Solo se podra editar la orden cuando no esté

empezada.

> Borrar orden de produccion(5):

esté empezada.
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seleccionado anteriormente. Una vez seleccionado el tablero deseado y pulsando el

boton “Siguiente” aparecera la pantalla “Cajas”.

ff.f
A A Real Casa de la Moneda
Fabrica Nacional fp%.‘___
de Moneda y Timbre <His A

Equipo de

Tben Produccian

. L) o
Ordenes de fabricacion ;... Manana
ZFI09(2010, w7
i < = i ta baco &, GALLEMI
.= FECHA HORA ALARMAS 5 =
Inspeccian Informes 20'sep2010 124534 e O Yer alarmas Wer Linea Wer Siskema =¢kmc> Cerrar

Mo ORDEN TAELERG  CAlA HUMERACION SERIE ESTADO
j000000003 |1 |  |00O0000O1 a 00020000 |A301 - AGOO  [En curso Siguiente
CAJAS IMICIO MODIFICADO FIN =
|7 /40 |08 Sep 2010 12:52:27 {09 Sep 2010 13:34:31 |
NO | NUMERACION SERIE ESTADO CAJAS | INICIO
00000001 a 00020000 | A301 - AGOO 08 Sep 2010 12:52:27
2 00020001 a 00040000  A301 - AG00  En curso 0/40 09 Sep 2010 15:56:16
3 00040001 a 00060000  A301 - A600  En curso 0/40 14 Sep 2010 08:00:55
4 00060001 a 00080000  A301 - AG00  En curso 0/40  15Sep 2010 08:46:23
5 00080001 a 00100000 ~ A301 - A600 Enespera  0/40
< | 12
[ Anteriot | [ Siguiente: | Moskrar EN CLRSC | | Moskrar MO EMPEZADOS | I Moixr_arTEj)Dos i
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7.3.2 Pantalla de cajas

En la pantalla de cajas se podran gestionar las cajas que pertenecen al tablero que se ha
seleccionado anteriormente:

Y — Ordenes de abrcacon v Manana
de Moneda y Timbre e A b ta baco A, GALLEME
i FECHA HORA ALARMAS -
E.?:l;pboajge Produccidn Inspeccion Infarmes 30 sep 2010 T O O Yer Alarmas Yer Linga Wer Sistema =¢kmc> Cerrar
Mo ORDEN TAELERG  CAlA HUMERACION SERIE ESTADO En\‘%r a
j000000003 |1 |40  [00019501 a 00020000 [A301 - AGO0  [Cerrada Brlusion
INICIC FIrl INSPECCION FECHA
|08 Sep 2010 12:52:27  [14 Sep 2010 19:07:32 | | Torringbtono

NUMERACION ESTADO INICIO

EE.
00019001 a 00019500  A301 - AG00  Cerrada 08 Sep 2010 16:31:56 14

38 00018501 2 00019000  A301 - AG00  En espera

37 00018001 a 00018500 A301- A600 Cerrada 08 Sep 2010 16:31:56 14§

36 000175012 00018000 A301-A600 Cerrada 08 Sep 2010 17:05:39 145

35 000170012 00017500 A301-A600 Cerrada 08 Sep 2010 17:05:39 14

34 000165012 00017000 A301-A600 Cerrada 08 Sep 2010 18:24:22 14§

33 00016001 a 00016500 A301-A600 Cerrada 08 Sep 2010 18:24:22 14

32 00015501 a 00016000 A301-A600 Encurso 08 Sep 2010 19:04:51

31 00015001 a 00015500 A301-A600 Encurso 08 Sep 2010 19:04:51

30 00014501 a 00015000 A301-A600 Encurso 08 Sep 2010 19:27:16 =

4 |

20 NNt 4NN = ANNd AENN AN . ARNN En ~iiren N Can 2010 10:27:.14
<

Brvar 4@&@0

[ Ankeriar ” Siguiente: | Mostrar EN CURSC || Mastrar MO EMPEZADAS ” Mostrar TODAS |

Acciones:

e Enviar a produccion(1): Se envia la caja seleccionada a produccion. La caja
debe ser un numero par menor igual a 40 y mayor igual que 2. Una vez haya
entrado en la linea el propio programa se encargara de cargar las siguientes hasta
que se haya terminado el tablero.

e Terminar a mano(2): Si una caja sale a la zona de inspeccién se podra decidir si
se envia a paletizar o se termina a mano. Pulsando este boton la caja no se
paletizara y aparecera como cerrada.

e Marcar para inspeccion(3): Seleccionando una caja y pulsando este boton,
dicha caja sera forzada a salir a la zona de inspeccion.

e Borrar inspeccion(4): Anula la accién anterior.

¢ Repetir etiqueta(5): En caso de que haya salido una etiqueta defectuosa, esté

boton permitira volverla a imprimir.
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7.4 Inspeccion

En esta pantalla aparecen todas las cajas que han salido a la zona de inspeccion.

‘m * (4 Lncd
. A Real Casa de la Moneda Ordenes de fabncaaon precintas de M a n a n a
Fabrica Nacional Z0/09/2010, ¥& t b .
de Moneda y Timbre a aco A GALLEMI
i FECHA HORA ALARMAS
E.?ru;pboaige Produccidn Inspeccion Informes 28 s2p 2010 ot S d Wer Alarmas Wer Linea ‘Wer Sisterna :CHNC) Cerrar
Inspeccion
MY ORDEN TAELERD  CAJA HUMERACION SERIE ESTADD

[l03009904 |8  [L  |07140001 a 07140500 |[EOOL - E300 [En Inspeccion

NO ORDEN |TABLERO |CAJA |NUMERACION SERIE | ESTADO -

1 07140001 a 07140500 | EOOL - E300
103009904 8 2 07140501 a 07141000  EQO1 - E300  En Inspeccién
103009904 8 6 07142501 a 07143000  EQO1 - E300  En Inspeccién
103009904 9 1 07160001 a 07160500  E001 - E300  En Inspeccién
103009904 9 2 07160501 a 07161000  EQO1 - E300  En Inspeccién
103009904 9 5 07162001 a 07162500  E001 - E300  En Inspeccién
103009904 9 6 07162501 a 07163000  EQO1 - E300  En Inspeccién
103009904 9 8 07163501 a 07164000  EOO1 - E300  En Inspeccién
103009904 9 9 07164001 a 07164500 EO01 - E300  En Inspeccién
103009904 9 12 07165501 a 07166000  EQO1 - E300  En Inspeccién
103009904 9 13 07166001 a 07166500  E001 - E300  En Inspeccién
103009904 9 23 07171001 a 07171500  EQO1 - E300  En Inspeccién
103009904 9 24 07171501 a 07172000 EQO1 - E300  En Inspeccién
103009904 9 25 07172001 a 07172500 EQ01 - E300  En Inspeccién ¥
«| >
Acciones:

e Caja OK (1): Una vez seleccionada la caja esta accion enviara la caja a paletizar.
Para ello una vez pulsado el botdn, habra que subir la caja por la rampa. Cuando
el detector la vea, se la llevara.

e Caja NOK(2): Esta accion cerrara la caja y la borrara de la lista.
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7.5 Alarmas y avisos

Esta pantalla muestra todos los avisos y alarmas activos en la linea.

o7, o * ] Ordenesde fabricaion e Manana
de Moneda y Timbre J tabaCO &, GALLEME

- ; : : FECH& HORA ALARMAS "
E%_L;;i‘ie .Produccién . Inspecian . Infarmes 2550 2010 ERE oo ..\n'er.marmas . WerLinea ..VBrSist-,ema =¢km Cerrar

Ver Alarmas

Mo | DESCRIPCION | zoma |
0305 Falta de paquetes en maquina encajadara | DESCARGA PAL...
0352  Nivel bajo de cartén en maquina Formadora CARGA BANDED. ..
Bandeja no preparada en maguina Formadora | CARGA BAMDED, ..
Impresora no QK | RECOGIDA CAJAS
' Pulsador Emergencia Zona inspeccion’ - RECOGIDG CAJAS
i | ZONA ROBOT

Pulsador de emergencia activado {robot)
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7.6 Pantalla linea de produccion.

Después de seleccionar el operador aparecera la pantalla siguiente:

- s {2
M E;bafl Car:a de l[a Moneda g{gﬁ?fvge fabncaam precintas de M a n a na
ica Nacional Zojo; , .,
de Moneda y Timbre ta ba CO A, GALLEMI
: [ FECHA | Hora | ALARMAS
E?:;pboa;;g Produceidn Inspeccion Infarmes = hllcdd

SR mR D wzr @O Yer Alarmas Wer Linea Wer Sistema :m Cefrar

Ver Linea de Produccion

Pal

[ Anterior ” siguian'te

Puesta a Cero

0 MAqUIng sricejadara FGH PALETS
e maguira Formadors BANDEIAS
Bardeia no preparada en magquing farmadora CARGA BANDEJAS

Irpresora no O
B s

104

:

En esta pantalla se encontrara:

e Controles (1)

o

Marcha: Inicia todas las estaciones que forman la linea.

> Paro: Para todas las estaciones que forman la linea.

o Puesta a cero: Inicializa la estacion. Pondra a todas las estaciones en

condiciones iniciales. Siempre que se arranque la linea en frio habra que
hacerla.

e Modos de funcionamiento (2)

o

Automatico: En este modo la estacion funcionara de manera autbnoma.

o

Manual: Activando este modo se controlara la maquina desde la pantalla
“Sistema” que se vera mas adelante.
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> Paso a paso: Este modo permitira ejecutar la secuencia del modo automatico
de manera controlada.

¢ Resumen de estaciones (3)

> Muestra un resumen del estado de las estaciones.

e Resumen de resmas en produccion(4)

- Esta zona indicara la resma que actualmente esta procesando la linea para
encajar.
¢ Resumen Avisos (5)
> Los avisos del sistema tales como falta de paquetes seran mostrados en esta
zona. Para ver la lista completa de avisos, habra que ir a la seccién de avisos
que se mostrara mas adelante.
¢ Resumen alarmas (6)
> En esta zona se mostrara un resumen de las alarmas de toda la linea. Para ver
la lista completa, habra que ir a la seccién de alarmas que se mostrara mas

adelante.
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7.6.1 Pantalla de estacion individual
Cada una de las estaciones tendra una pantalla para que se pueda controlar

individualmente. En la siguiente imagen como ejemplo puede verse “Llenado cajones”:

. «r Ly
A Real Casa de la Moneda ordenes de fabncaaan precintas de M a n a na
M Fabrica Nacional 20f03/2010, w6 t b -
de Moneda y Timbre a aCO & GALLEMI
FECHA | Hora | aLaRmMAs
E]qu.uaprajcoie Producdian Inspeccion Infarmes 26 sep 2010 L 0 O Ver Alarmas Yer Linga Wer Sistema =¢knic> Cerrar

Ver Linea de Produccion

| tterr || sosre 5 ‘

AUTOMATICO

Aukomatico
Paro
Manual
Puesta a Cero ﬂ“
: Rasa 4 Paso

. COMNDICIONES INICIALES

Ir a General

. — . T
P& Puertas wll Condiciones Inicialss
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7.7 Pantalla Sistema o control manual
Una vez puesta la linea en modo manual (ver Pantalla principal), se podran controlar
todos los componentes de la linea.

Para acceder a esta pantalla se pulsara “Ver Sistema”(1).

m . wr L
i Real Casa de la Moneda Ordenes de fabncauon precintas de M a n a na
Fébrica Nacional 20/09(2010, w6 t b i
de Moneda y Timbre : apaco A GALLEMI
Equipo de . . FECHS HORS ALARMAS . . . =
Trabaio Produceidn Inspeccidn Informes 28 sep 2010 mazs | @ Q Ver Alarmas Wer Linea ser sﬂama qknlc; Cerrar

Ver Parametros del Sistema
Arikerior Siguiente: I SEPARADORES W ENTRADAS 2

N | Descripcion Estado

1 Det O Horis separador 1 Rep TRUE

2 o & Det O Horlz separadar 1 Act FaLSE

B Editar ¥ariable 37 rt separador 1 Rep TRLE

2 = s TRUE

I 5 [Cil Horiz separadaor 14? FALsE
TRUE

| arador 5 Rep TRUE

Uil Hovis separador 3 Act FalSE

eparadar 3 Rep 1RLE

| arador 4 Rep TRUE

4 Repo I sradar 4 Act FaLSE
rador 4 Fep TRUE

S

n Ectado Manual
Cit Yert separador 2, TRUE FalSE

Siguiente Cerrar
— T = = T
0
L

4

[ J 5 il Horiz separador 1., FALSE FALSE
& s FaLEE FALEE
7 FALSE FALSE
& FALSE FALSE

18 AAR0E Yenturi 4
e oplado Yentu 1
i

Puede observarse lo siguiente:
e Entradas(2): Estado de los detectores que hay en la estacion seleccionada(8).
e Salidas(3): Una vez seleccionado el control deseado aparecera el dialogo “Editar
variable” para poder activar o desactivar el control.

e Dentro de “Editar variable” apareceran los siguientes controles:
> Activo(5): Pone en estado activo el control que aparece en (4).
> Reposo(6): Pone en estado reposo el control que aparece en (4).

> Reset(7): Borra el estado activo o reposo forzado.
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8 PARO Y MARCHA DE LA MAQUINA

8.1 Medios de parada y de parada de emergencia de la maquina
Existen 3 medios para la parada del funcionamiento de la maquina.
1. Pulsando en la pantalla tactil “Paro”
2. Pulsando el pulsador de emergencia.
3. Abriendo una compuerta de acceso.
8.1.1 Paro controlado de la instalacién
Cuando la Linea esta en marcha se puede parar pulsando sobre el paro de la en la
pantalla de “LINEA DE PRODUCCION".
8.1.2 Paro controlado de una estacion
Cada estacién de trabajo de la linea se puede parar por separado, accediendo en la
pantalla tactil a la estacién deseada y pulsando sobre el “Paro” de la estacion.
Para conocer mas detalles consultar el punto 8 del presente manual.
8.1.3 Paro de emergencia
Al pulsar el pulsador de paro de emergencia la linea detiene de forma inmediata la zona
sobre la que se ha pulsado la emergencia, e interrumpe los ciclos activos de forma
inmediata.
Se debe recordar que las emergencias actuan sobre diferentes zonas, dependiendo de la
ubicacion del pulsador. Para conocer mas detalles, consultar el punto 6.4
8.1.4 Apertura de una compuerta
Al abrir una puerta de cerramiento de una estacidn, la estacion se detiene de forma

inmediata, e interrumpe los ciclos activos.
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8.2 Puesta en marcha de la maquina

Para poder poner la linea en marcha se precisa de unas condiciones.

8.2.1 Condiciones necesarias para la puesta en marcha la linea.

La maquina debe tener:

8.2.2

Activado los interruptores de alimentacién eléctrica de la linea.

o Interruptor principal de la linea.
o Interruptor maquina Prodrec encajadora, y en marcha.
o Interruptor maquina Prodec formadora de bandejas, y en marcha.
o Interruptor robot de manipulado Fanuc
o Interruptor equipo encolado Nordson, y con la temperatura de trabajo
o Interruptor Impresora Sinel, y en marcha.
Los pulsadores de emergencia deben estar desenclavados.
La puertas de acceso a las estaciones deben estar cerradas.
Los circuitos de seguridad deben estar rearmados.
La aplicacion de control del PC funcionando y en la pantalla principal.
Todas las zonas y estaciones de trabajo deben tener las “Condiciones Iniciales”.

Puesta en marcha general de la linea.

Se deben seguir los siguientes pasos:

Linea rearmada. ﬁ’i e Ordenes de fobricocion ., Mafiana

il tabaco i

Eliminar alarmas pulsando el Pulsador- cow 95 i mie [ [Bbic - |

A =m0 i
Ver Linea de Produccion

de "Reset’ Wl—‘
En la pantalla de “Linea de T

Produccion” pulsar “Puesta a cero”. Y :
S —
esperar a que los cuadros azules se: : o]

apaguen. e o i€ oo o e
Comprobar que todas las estaciones, ... oo
oot 0000

tiene el cuadro verde en la casilla ClI
de “condiciones iniciales”. En caso contrario solucionar la causa que provoca el
mal funcionamiento.

Pulsar sobre el pulsador de “Reset” para eliminar alarmas.

Pulsar sobre el pulsador de marcha de la pantalla de “Linea de Produccion”.
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8.2.3 Puesta a cero y marcha de la zona de manipulado de precintas y inspeccion.
Los pasos a seguir para poner en marcha una de las zonas seguir las siguientes
instrucciones:
e Zona rearmada.
o Todas las puertas de acceso a las estaciones de la zona cerradas.
o Todos los pulsadores de emergencia de la zona liberados.
o Rearmar la zona.
¢ Eliminar alarmas pulsando el Pulsador de “Reset”.
e Realizar la “Puesta a cero” de las estaciones de la zona.
o Acceder a cada una de las pantallas de las estaciones que componen la
zona y pulsar sobre “Puesta a Cero”
e Comprobar que todas las estaciones de la zona, tiene el cuadro verde en la casilla
Cl de “condiciones iniciales”. En caso contrario solucionar la causa que provoca el
mal funcionamiento.
e Pulsar sobre el pulsador de “Reset” para eliminar alarmas.
e Pulsar sobre el pulsador luminoso de marcha de la pantalla para poner en marcha
la zona deseada.
Recordar que se deben de dar las condiciones para la puesta en marcha de la linea,

relacionadas en el punto 7.2.1
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8.2.4 Puesta a cero y marcha de la zona de paletizado.
Los pasos a seguir para poner en marcha la zona de paletizado seguir las siguientes
instrucciones:

e Zona rearmada.

o Todas las puertas de acceso a la zona de paletizado deben estar cerradas.
o Todos los pulsadores de emergencia de la zona liberados.
o Rearmar la zona.

¢ Eliminar alarmas pulsando el Pulsador de “Reset”.

e Acceder a la pantalla de la zona de paletizado. Realizar la “Puesta a cero” de la
estacione de la zona.

e Comprobar que todas la estacién, tiene el cuadro verde en la casilla Cl de
“condiciones iniciales”. En caso contrario solucionar la causa que provoca el mal
funcionamiento.

e Pulsar sobre el pulsador de “Reset” para eliminar alarmas.

e Pulsar sobre el pulsador de “Marcha” de la pantalla tactil para poner en marcha la
zona deseada.

Recordar que se deben de dar las condiciones para la puesta en marcha de la linea,
relacionadas en el punto 7.2.1
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En esta seccidn se explican los procedimientos habituales

9.1 Equipo de trabajo.

9.1.1 Agregar operador.

1.
2.
3.

Pulsar “Equipo de trabajo.”
Pulsar “Agregar operador.”

Pulsar “Seleccionar operador.”

9.2 Cajas/Ordenes

9.2.1 Anadir nueva orden.

1.

o o s w N

7.

Pulsar “Produccién”

Pulsar “Nueva produccion.”

Pulsar “Importar/Anadir/Seleccionar produccion.”

Pulsar “Siguiente.”
Pulsar “Seleccionar Tablero.”
Pulsar “Seleccionar caja.”

Pulsar “Enviar a produccion.”

9.2.2 Cancelar orden.

1.
2.

Pulsar “Produccién.”

Pulsar “Cancelar produccion.”

9.2.3 Enviar caja a inspeccién

1.

o & 0D

Pulsar “Produccién.”

Pulsar “Ver 6rdenes.”
Pulsar “Seleccionar orden.”
Pulsar “Seleccionar tablero.”
Pulsar “Seleccionar caja.”

Pulsar “Marcar para inspeccion.”

9.2.4 Borrar caja de inspeccion.

1.

o & 0D

Pulsar “Produccion.”

Pulsar “Ver 6rdenes.”
Pulsar “Seleccionar orden.”
Pulsar “Seleccionar tablero.”

Pulsar “Seleccionar caja.”
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6. Pulsar “Borrar Inspeccion.”
9.2.5 Terminar caja a mano.

1. Pulsar “Produccién.”
Pulsar “Ver érdenes.”
Pulsar “Seleccionar orden.”
Pulsar “Seleccionar tablero.”

o & 0D

Pulsar “Seleccionar caja.”

6. Pulsar “Terminar a mano.”
9.2.6 Enviar caja de zona inspeccion a paletizar.

1. Pulsar “Inspeccion”

2. Pulsar “Caja OK”

3. Pulsar “Aceptar”

4. Subir caja por rampa hasta que el detector la vea y se la lleve.
9.3 Linea

9.3.1 Realizar puesta a cero.
1. Pulsar “Ver linea”.
2. Siesta en marcha pulsar “Paro”.
3. Pulsar “Puesta a cero”.
9.3.2 Poner estacion en manual y modificar las salidas.
1. Pulsar “Ver linea”.
Pulsar estacion correspondiente.
Pulsar “Manual’.
Pulsar “Ver sistema”.
Seleccionar estacion.

Pulsar parametro deseado de “salidas”.

S L

Pulsar “activo o reposo”.
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Una vez terminada la verificacion del parachoques el programa guarda en un archivo de
texto el resultado obtenido, tanto si el resultado ha sido OK, NOK o se ha cancelado la
operacion.

Estos archivos estan en la carpeta C:\OUTPUT y se genera uno para cada dia de
funcionamiento. El contenido es el siguiente:

HORA: 10:37:02 - REFERENCIA: BS041 - RESULTADO: CANCELADA
HORA: 10:38:43 - REFERENCIA: BS041 - RESULTADO: NOK
HORA: 10:43:11 - REFERENCIA: BS041 - RESULTADO: OK
HORA: 10:44:24 - REFERENCIA: BS041 - RESULTADO: OK
HORA: 10:45:54 - REFERENCIA: BS041 - RESULTADO: OK

También existe el pulsador de Cancelar Verificaciéon, que tiene la funcién como su

nombre indica de cancelar la secuencia de verificacion.

Mensajes que aparecen en la pantalla de verificacion.

e PIEZA OK: La pieza verificada es correcta con la referencia suministrada.

e PIEZA NOK: La pieza verificada no es correcta con la referencia suministrada. En
el desglose de verificacion aparecera la linea del componente incorrecto.

e VERIFICACION CANCELADA: La verificacion se ha cancelado al apretar el
pulsador de Cancelar Verificacion, en la pantalla de verificacién.

e PULSADOR DE EMERGENCIA ACTIVADO: EI pulsador de emergencia esta
activado, para desactivar el mensaje se debe desactivar el pulsador y apretar el
pulsador de rearme.

e FALLO EJE LINEAL SMC: EIl actuador de la camara movil tiene algun tipo de

defecto, para eliminar el error pulsar emergencia y rearmar la maquina.
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10 SOLUCION DE INCIDENCIAS

10.1Incidencias Generales

Para solucionar cualquier incidencia que no este tipificada en este manual, se procedera

del siguiente modo:

1.
2.

4.

Acceder a la zona y solucionar la incidencia.

Cerrar trampillas, puertas y compuertas de seguridad. Verificar que los
accesos estan cerrados por los indicadores de la pantalla.

Pulsar el boton de “Reset” de la linea, para eliminar las alarmas producidas
por la intervencion.

Pulsar el botdén de “Marcha” de la linea, para poner en marcha la estacion.

10.2Incidencias estacion Carga de bandejas

e Atranco en la estacion de Carga de Bandejas

1.
2.

5.
6.

Eliminar el atranco

Cerrar trampillas, puertas y compuertas de seguridad. Verificar que los
accesos estan cerrados por los indicadores de la pantalla.

Pulsar el botén de “Reset” del panel de mandos de la maquina formadora
de bandejas.

Pulsar el boton de “Reset” de la linea, para eliminar las alarmas producidas
por la intervencion.

Pulsar el botdén de “Marcha” de la linea, para poner en marcha la estacion.

Pulsar el botdn de “Marcha” de la maquina formadora de bandejas.

10.3Incidencias estacion de Llenado de cajones

e Fallo de separadores

1.
2.

Acceder a la zona abriendo la compuerta.

Solucionar la incidencia, para que los paquetes queden suficientemente
separados.

Cerrar la compuerta. Verificar que los accesos estan cerrados por los
indicadores de la pantalla.

Pulsar el boton de “Reset” de la linea, para eliminar las alarmas producidas
por la intervencion.

Pulsar el botén de “Marcha” de la linea, para poner en marcha la estacion.
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11 INFORMACION SOBRE IDENTIFICACION Y SOLUCION DE AVERIAS

11.1 Pantalla tactil
Dentro de la pantalla tactil, en la PANTALLA DE VERIFICACION nos muestra

informacion sobre la secuencia de funcionamiento o mensajes de las incidencias mas
comunes o previsibles que puede presentar la maquina.
Los mensajes expuestos se pueden dividir en tres categorias:

1. Mensajes informativos de secuencia.

2. Mensajes de avisos de alarmas .

3. Mensajes de avisos e incidencias.
11.1.1 Mensajes informativos de secuencia
Estos mensajes informan sobre los pasos de secuencia o las operaciones a realizar por
la maquina.
11.1.2 Mensajes de avisos e incidencias
Estos mensajes informan sobre el estado de la maquina cuando no se encuentra en
condiciones de marcha. Como cuando existe un pulsador de emergencia activado o la

maquina no esta rearmada.

11.2Incidencias generales

La maquina no se rearma: Comprobar las setas de emergencia.

Falta suministro eléctrico: Comprobar la acometida eléctrica hasta la maquina.
Comprobar las protecciones interiores del armario eléctrico.

11.3Incidencias en la secuencia

La secuencia se paraliza y no continua: Observar que nada bloquee el avance de
algun elemento. Comprobar que los indicadores de posicion de los elementos estan
activos en la posicion de los mismos, en que se encuentra la maquina.

Bloqueo mecanico: Si algun elemento bloquea la maquina, antes de retirarlo, sera
imprescindible actuar sobre el pulsador de paro de emergencia. Una vez pulsado, se
podra acceder sin riesgo al interior de la maquina para retirar el elemento que ha

provocado el bloqueo. Después de retirado, se debera reiniciar el ciclo de la maquina.
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