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Otros pulsadores de paro de emergencia
Existen otros pulsadores de paro de emergencia en la instalacién, 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.

Moédulo de carga
de bandejas a la
encajadora

Estos pulsadores provocaran

la parada inmediata de la
Moédulo

alimentacion de
bandejas a la linea

maquina encajadora Prodec

asi como del médulo de

alimentacion de bandejas a
la linea de Teknics.
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Elementos mando de la célula robotizada de paletizado

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.

Botonera B1

Pulsador de
acceso célula

1]

]
[
3 i | | B ;

= 5 il . e |

TRE , Pulsador paro
3 de emergencia

Pulsador de
rearme

Pulsador de
acceso célula

Pulsador paro
de emergencia

| |
- Pulsador de
o — acceso célula

= = b= =g Pulsador paro
- oM de emergencia
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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
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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 instalacion, siempre y cuando se

encuentren en la configuracion descrita mas adelante en este punto.

Armario de robot

Posicion 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

220



Maquinista jefe de equipo de maquina de corte y enfajado. FNMT-RCM (TIMBRE)

Equipo de flejado
En la célula, existe un equipo de flejado marca mosca,

de flejado.

para realizar las operaciones

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.

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

—
Fe

Piloto indicador
flejadora preparada:
Debe estar encendido

- .'\1 n a'.-
! B
— -
Interruptor de
conexion flejadora:
de Debe estar en la
posicion de
conectado
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Funciones de los elementos de mando

Pulsador de paro de emergencia

Seta de emergencia con enclavamiento. Su pulsacién provoca un paro instantaneo de la
maquina, y “corte” de todas los suministros de energia.

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 aplicacidon de la pantalla tactil, para actuar

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

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

pulsacion 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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Pulsador de rearme
Pulsacion obligada del pulsador de REARME para restablecer el sistema de seguridad
de la maquina, al dar tensién 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
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

codigos de luminosidad para su funcionamiento son los siguientes:

e Apagado: Acceso denegado.
¢ Intermitente: Esperando condiciones para autorizar acceso.

e 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.

Pantalla pesadora

La instalacién dispone de una pesadora marca Mettler Toledo, para el control de
cargade las cajas por medio del peso. La pantalla de informaciéon de
datos es la que se muestra a la siguiente imagen.

La pesadora se encuentra configurada con los parametros y pesos adecuados y no es

necesario modificarla en ningun caso.
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Maquina formadora de bandejas
La linea dispone de una maquina formadora de bandejas, que suministra las
bandejas necesarias para el agrupamiento de las precintas.

Esta sera la configuracion adecuada
para el correcto funcionamiento de la
maquina formadora de bandejas en
modo automatico.

También podremos modificar la
configuracion para conformar bandejas
de manera manual.

Maquina encajadora de bandejas de precintas
La linea dispone de una maquina para el encajado de bandejas de precintos. Esta

maquina realizada elencajado de 10 bandejas en 5 pisos de 2 bandejas cada piso.
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Pantalla y botonera de la maquina encajadora.

La configuracién que se muestra, es la
adecuada para el correcto funcionamiento de la
maquina encajadora en modo automatico.

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.
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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Programacion horaria del equipo de encolado

PROGRAMACION HORARIA DE
ENCENDIDO Y APAGADO DE LOS
CALEFACTORES DE ENCOLADO

PANEL DE CONTROL

L
L
b

: g -~ |
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Fig. 27 Componentes del panel de control i ki
1. LED de fatio 8. Pantalia derecha 8, Teuls de sjuste
2, LEDde s & Techs de ia pantalia derecha 10, Tecin dal relnl
B LEDs de eslano del componsnte © - 7. TTeole de e paniaila lzgulerda 11 Tecia de jos calefeoionss
4. Teclas de componanie Gt ol

- Faniala fzguierda 12, Teca de reposy

©)

Primere pulsamos la tecla de ajuste (9) y en la pantalla de la izquierda
(8) aparecera un uno v en la de la derecha (5) aparecera el valor de
dicha posicién,

o Con el pulsador situado debajo de la pantalla de la izquierda (7)
avanzaremos en el mend hasta que aparezca en la pantalia el nimero
55 (calefactores conectados).

O
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En la pantalla de la derecha aparecera la hora a la que se conectaran los calefactores.
Con los pulsadores situados debajo de la pantalla modificaremos el valor horario. Este
valor abarca desde las 00:00, hasta las 23,59.

Una vez introducido el valor deseado con el pulsador situado en la parte inferior de la
pantalla de la izquierda (7), cambiaremos a la posicion 56 (calefactores desconectados).

En la pantalla de la derecha aparecera la hora a la que se desconestaran los calefactores, e
igual que en la posicion 55, estos valores los podremos modificar para darles el valor que
nos convenga con los pulsadores situados debajo de la pantalla de la derecha (5).

Una vez introducidas las horas de conexién y desconexion, avanzaremos con el pulsador
(7) hasta las posiciones correspondientes a los dias de la semana.

71-lunes, 72-martes, 73-miercoles, 74-jueves, 75-viernes, 76-sabado, y 77-domingo. En
estas posiciones solo podemos modificar el valor de la pantalla derecha entre un 0
(deshabilitado) 6 un 1 (habilitado).

Una vez hecho lo anterior saldremos del modo ajuste con la tecla de ajuste (9) y tendremos
que pulsar la tecla de reloj (10) para que tenga en cuenta el programa. Si no pulsamos la
tecla de ajuste (9), la maquina saldra de dicho modo transcurridos dos minutos desde la
ultima manipulacion.

Hay que observar, cuando vayamos a programar, que la posicion 50 (dia de la semana
actual) corresponde con el dia actua. Este valor es numeérico, con lo cual, el 1 corresponde
al lunes y el 7 al domingo. También tendremos que comprobar que el valor de la posicion
51 (hora actual)corresponde con la hora real. Siestos valores son incorrectos, la
programacion teorica no corresponderacon la programacion deseada.

Con el programador lo que realmente se apagan son los calefactores, es decir, el testigo
verde de la tecla "calefactores” (11). Con esto impedimos que el equipo esté calentando la

cola durante periodos de inutilizacién prolongados.

En la tabla 3-7 adjunta se puede ver las posiciones de memoria y a que corresponden. Los
valoresdel 60 al 68 no se pueden utilizar en este equipo.

227



Maquinista jefe de equipo de maquina de corte y enfajado. FNMT-RCM (TIMBRE)

Tab, 8-7 Parameiros de funcionamiento

R

L1t

11
t4

o A A A g . o

Tonlrel de tespea

20

Raioj programader semanal

& | Diaactual a7 {1l =lunes) e
81 | Hora actual 10000 a2 2359 .
5 | Programa 1 calefactores conectados. 0000 2 2350 06:00
86 Programa 1 calefactores desconectados 0000 a 2359 17:00
87 Programa 1 entrar en reposc { 0000 & 2389 i
=8 Programa | salir del reposo 0000 2 2359 e
&5
h e gt 2}“*“’3““’*93 S aIIo 0000 2 2358 —
i 61 Programa 2 calefactores desconectados J
(Verlanota A}y S sy Ko
82  Programia 2 enerar en reposn {(Ver la nota A} | 4 e
83 Progran 2 selir del > (Var iamk}? e s
TS Prograna 3 calefactores conectados - RS
{Ver fa nota A) : v :
§6 f;gﬁ:rnm ;Qaim : ectado : m a 235& A
T e Brogrania 8 antrar en reposa (Ver i nota A} 10000 & 2350 i
68 Frograpa 3 salir del {Verlanota A) - | 600D 3 2380 ! o !
o Frograma parsjosiunes ~ . LD~ (Varlanota B}- 0 {deshabilitada)
TR Programa para los i 101 Perlanota B 0 {deshabilitado)
AAAAAA 73 Prograrma para jos a5 L D~1 {Ver fa nota B} O (deshubilitaoa)
74 Prograra para los W% {01 {Verlanota 8) 0 {dashatilitacie}
5 75 Programa para los viernes O~ DVer & nota B) O (desheblitade;
- 76 « | Programa para Jos sébados 0-1 {Ver la nata B) O {deshabifitadc; |
T Programa para los dormingo 0-1 (Veria nota B O {deshabilitads;

matadada, Cuando asté |
i Wer apéndise B para o

NOTA A El parametro estd Onicarments g%spon@m si I&wjm E/8 opoianal se encuentra instalada,

B Unicamente Ia opoidn de control {utitizar programa 1) esta disponible; si la tarjets E/S aprional se BnCLHTE
da la tarjsta de ampliacion, jas opciones de control 2 & 7 también a:s%arﬁu d“@smm
maénmmﬁemwwmm
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Impresora de etiquetas adhesivas

La linea dispone de una impresora de etiquetas adhesivas para la identificacién 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

Esquema que muestra la manera
correcta de enhebrar el rollo de
etiquetas.
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Baliza de senalizacion
En la instalacién, existe una baliza para la sefializacion visual de informacién 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:

Maquina parada por emergencia, alarma que detiene el ciclo o

ROJO FIJO .
averia.

ROJO Maquina con aviso o alarma, que no detiene todas las
INTERMITENTE |estaciones.

AMBAR FIJO |Maquina esperando condiciones de marcha.

AMBAR

INTERMITENTE Aviso que no detiene la marcha.

VERDE FIJO |Maquina en marcha y produciendo.

VERDE Maquina en marcha esperando una accién del operario.
INTERMITENTE
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PANTALLA

Pantalla inicial

Al iniciar el PLC, se podra seleccionar el producto que se va a realizar
(Tabacos o Alcoholes). iniciara automaticamente el programa de gestion de

la linea:

rica Nacional
de Moneda y Timbre

Alcoholes

A “
e i
#inicio| & ([} =3 W Dibuic 27.3PG - Paint | = | [ccm® B 1208

Si se elige alcoholes saldra directamente la pantalla de linea de produccion:

Ordenes de fabricacion ___

ens Ll e S QKNICYS

FECHA
Modo Alcohol Manual I Ver Sistema I e I Cerrar I
CARGA CAJAS ]
TeLiCAIA | ALARMA |Lavise (EowE | S | m—
Esperando Segurided OK y PUERTAS... CARGA CAIAS
Esperando Seguridad OK y PUERTAS...  ROBOT

Puesta a Cero

Reset

B comorcrones micinies

M Pa pac | c1

crancrs | M B curomamico
RosoT | sutomaTICO

Esperando Seguridad OK y PUERTAS
cerradas.

Si se elige Tabacos, aparecera a continuacion esta pantalla para
seleccionar usuario.

" -
o Y
oS = oo W
dtnicio| &8 (22 =3 1Y Dibujo 1.bmp - Paint | i Mueva carpeta | [ecm® A, 13:10
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Se seleccionara el Jefe de equipo deseado y se puede comprobar su
estado,(habilitado,...).

Lista de Operadores

AM3648 | ANGEL MARTIN POZU... Habilitado

AM5793  ANGEL MONTIJANO Jefe Equipo Habilitado
AR2379  Antonio Riofrio Administracor Habilitado

DD3705 DAVID DOMINGUEZ Jefe Equipo Habilitado
JF7449 JESUS FERNANDEZ Jefe Equipo Habilitado
NM2315 mantenimiento Administrador Habilitado

| Anterior | Siguiente Seleccionar Cancelar

.
A 1nicio| & [ & Y Dibujo 2.bmp - Paint ) Nusva carpeta

En esta pantalla se podran hacer las siguientes acciones:

RUBRICA

\ A Real Casa de la Moneda
Fébrica Nacional |DD370 5

de Moneda y Timbre

T T R A LT TURMO ACTLIAL
Mafiana
mantenimiento

25 Sep 2015 07:26:42

[ Continuar Finalizar Turno

Impresara 'i_. A
. < 7"9“‘77
& icio| & (& = 1Y Dibujo 3.bmp - Paink | (o ueva carpeta | e Wl @, 1322

Una vez seleccionado el operador que se desea, se puede:

- O continuar con el mismo turno (Mafiana, Tarde....)

- O finalizar el turno que esta activo para
modificarlo por otro o cerrarlo simplemente
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Despues se podra seleccionar el turno al que se pertenece (Mafana, tarde, noche,...)

Mantenimiento

RUBRICA

Real Casa de la Moneda
Fébrica Nacional ||
de Moneda y Timbre

TURMO

Noche ” Manana ” Tarde |

T [ ——

o Inicio| & [ =3 o lcco® w8 &, 12:00

Equipo de trabajo
Esta seccidn permite gestionar los operarios que forman el equipo de trabajo.

Se accedera a ella mediante.

Ordenes de fabricacion

- Real Casa de la Moneda = precintas de = =
Fabrica Nacional O5{06/2013, va3 k )
M S o apal tabaco QZKNnIC

de Moneda y Timbre

Eninaile T - — FECHA TURMO ALARMAS
28 sep 2015 | 12:06:09

Trabajo

Equipo de trabajo

RESPOMSABLE DEL TURMCH TURMNO ACTUAL ALTA
[DAVID DOMINGUEZ [MaRana |28 Sep 2015 12:05:54 Agregar Operador
OPERADOR ALTA FIN [ —
i
ANGEL MARTIN POZUELO 28 Sep 2015 12:06:06 L. i
[ ancerior | [ siauenee |

Acciones disponibles:
. Agregar operador: Este boton permitira agregar a un operador mediante el

dialogo “Buscar” visto en la pantalla inicial.

o Borrar operador: Finalizara el turno del operador seleccionado previamente.
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e Ver 6rdenes: Al presionarse, aparecera la siguiente ventana.

Ty &

\ A Real Casa de la Moneda R
Fabrica Nacional X x
de Moneda y Timbre e e

Ordenes de fabricacion ... .

=
oo abaes GGKNICY
ceneane FECHA TURNC ALARMAS i p—
Trabajo 2Ssep20l5 132623 Maflana (@
Ordenes de fabricacion

Ver Sistema

Ordenes ] Linea | Inspeccian | Infarmes | Manual

° ORDEM TABELERD  CAJA HUMERACION SERIE ESTADC

[103013042 | | |02000001 a 03000000 [BOOL - B300 [En curso Siguiente

M, IMCREMENTO TABLERODS  ALTA IMICIC FIN

[SUMA [21 /50 [08 Jul 2015 18:48:19  [16 Jul 2015 11:14:33 |
ORDEN NUMERACION SERIE ESTADO  [TABLEROS [ALTA &l &l él

103013042 02000001 a 03000000 |B0O1 - B300 |Encurso |21 / 50 08 Jul 2015

< | 1

I Mastrar EM CURSCH | ‘ Mastrar NO EMPEZADAS | ‘ Maostrar TODAS |

I Anterior I Siquiente

Esta ventana permite ver un resumen de la orden de fabricacién en curso asi como de
otras resmas disponibles (en curso, no empezadas o todas las disponibles).
Acciones disponibles:
. Siguiente:Este boton, después de haber seleccionado una orden, permite
acceder a los tableros.
. Im portar: Esta opcion permite acceder a la pantalla para importar la

informacion de las resmas mediante un archivo externo.
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. Anadir

orden

de

produccion

siguiente ventana para rellenar los siguientes campos:

Editar Orden

PRODUCTC

M@ ORDEM

SERIE

——

|| DESCRIFCION

manualmente: Aparecera

HUMERACION I

CAMTIDAD REMAS

CAIAS

TABLERGS

TOTAL PRECINTAS

{0 I [ =0 7 = WY =

‘ 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 produccion: Soélo se podra editar la orden cuando no esté

empezada.

. Borrar orden de produccion:

cuando no esté empezada.

Pantalla de tableros

Sélo se podra borrar la orden

Maquinista jefe de equipo de maquina de corte y enfajado. FNMT-RCM (TIMBRE)

En la pantalla de tableros apareceran los tableros que pertenecen al numero de

orden seleccionado anteriormente. Una vez seleccionado el tablero deseado y

pulsando el boton “Siguiente” aparecera la pantalla “Cajas”.

&aknicy

Anterior

Mostrar EN CURSO

[ Siquiente

| ‘ Mostrar NO EMPEZADOS | I

Mostrar TODOS

‘*} . Iy
|, B . ] e de Jabricaion
Heit gt Rl e tabaco
FECH T ARMAS

Eipode | Grdenes Linea Inspeccién | Informes wanuel | versitema W zufshnxa‘ p— M::;Z Ag:
Ne ORDEN TABLERC — CAJA HUMERACION SERIE ESTADO
[03013042 [t [ [p2000001 2 02020000 [BO0L - B300 | [En espera
M, INCREMENTO CAJAS THICIC MODIFICADO FIN
[suma [o/40 | [

N° | NUMERACION SERIE ESTADO CAJAS | INICIO -
L 102000001 2 02020000 |BOOL_B300 |En espera 10 /40 |

2 02020001 a 02040000  BOOL -B300 Enespera 0/ 40

3 02040001 a 02060000  BOOL-B300 Enespera  0/40

4 02060001 a 02080000  BOOL -B300 Enespera 040

5 02080001 a 02100000  BOOL -B300 Enespera  0/40

6 02100001 a 02120000 BOOL-B300 Enespera  0/40

7 02120001 a 02140000  BOOL -B300 Enespera 040

8 02140001 a 02160000 BOOL -B300 Enespera 040

9 02160001 a 02180000 BOOL-B300 Enespera  0/40

10 02180001 a 02200000 BOOL-B300 Enespera  0/40

11 02200001 a 02220000 BOOL-B300 Enespera 040

12 02220001 a 02240000 BOOL-B300 Enespera  0/40

13 02240001 a 02260000 BOOL-B300 Enespera  0/40

14 02260001 a 02280000 BOOL-B300 Enespera 040 -
4| | 3

Ver Alarmas Cerrar

Siguiente
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Pantalla de cajas
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En la pantalla de cajas se podran gestionar las cajas que pertenecen al tablero que

se ha seleccionado anteriormente:

AL-T4 Ordenes de fabricacién _ . : -
Real Casa de la Moneda e precintas de
LY, e G| T tabaco aknic)
Equipo de B % 5 FECHA TURMNO ALARMAS
T Ordenes Linea Inspeccidn Informes | Manual Yer Sistema 25 5ep 2015 | 12:31:33 Mafiana o . wer Alarmas ‘ Cerrar |
N9 ORDEM TABLERO CAJA MNUMERACTOR SERIE ESTADO I En\fial‘ a
[103013042 |1 [t |o2000001 a 02000500 [BOO1 - B300  [En espera Dl
INICIO FIMN INSPECCION FECHA
| | | | Borrar
Produccion
NO NUMERACION SERIE ESTADO INICIO FIN a
1 /02000001 a 02000500 | BOO1-B300 |Enespera | . |
2 02000501 a 02001000 BOO1 - B300  En espera
3 02001001 a 02001500 BOO1 - B300  En espera
4 02001501 a 02002000 BOOL - B300  En espera
5 02002001 a 02002500 BOO1 - B300  En espera
6 02002501 a 02003000 PBOO1 - B300  En espera
7 02003001 a 02003500 BOO1 - B300  En espera
8 02003501 a 02004000  BOOL - B300  En espera
9 02004001 a 02004500 BOO1 - B300  En espera
10 02004501 a 02005000 BOO1 - B300  En espera
11 02005001 a 02005500 BOO1 - B300  En espera
12 02005501 a 02006000 BOO1 - B300  En espera
13 02006001 a 02006500  BOO1 - B300  En espera et
< | T >
[ Anterior | [ Siguiente ‘ Mosktrar EN CURSC | ‘ Mostrar MO EMPEZADAS | I Maostrar TODAS
Acciones:

* Enviar a produccion: 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, siempre teniendo en cuenta se las cajas son en suma o

en resta como se explicara posteriormente en la pestafia "manual”.

Borrar produccion: Esta opcion permite borrar todos los datos de la maquina
respecto a la produccion.

Terminar a mano: Si una caja sale a la zona de inspeccion se podra decidir si se
envia a paletizar o se termina a mano. Pulsando este botdn la caja no se paletizara

y aparecera como cerrada.

Marcar para inspeccion: Seleccionando una caja y pulsando este botodn,
dicha caja sera forzada a salir a la zona de inspeccion.

Borrar inspeccioén: Borra todas las cajas que estén pendientes de inspeccion.
Corregir estacion: Nos permite introducir los datos de produccién en cada

estacion de la maquina de forma independiente.
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Inspeccion

Maquinista jefe de equipo de maquina de corte y enfajado. FNMT-RCM (TIMBRE)

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

o Ordenes de fabricacion
\ A Real Casa de la Moneda precintas de =
MM toeatea e tabaco =¢|‘(DIC>
E-?:J;anjge Grdenes Linea Inspeccian I Infarmes | Manual Yer Sistema en 2;5?’“‘1353:24 ;:::nc; Ag%ss er Alarmas ‘ Cerrar |
M ORDEMN TABLERO AN NUMERACION SERIE ESTADD
[103013042 [32 |3  [02621001 a 02621500 [BOO1 - B300 [En Inspeccion Caja OK
N° ORDEN |TABLERO |CAJA | NUMERACION SERIE ESTADO r Caja NOK
103013042 132 |3 02621001 a 02621500 |B0OO1.-B300 |En Inspeccion ||
4| i
Anterior | Siguiente |
Acciones:

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

e Caja NO OK: Esta accién cerrara la caja y la borrara de la lista.

Alarmas y avisos

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

AT 4 Ordenes de fabricacién
. A Recal Casa de la Moneda precintas de H
)\ e O tabhes”  dmaKNICd
Equipo de . = = FECHA TURMNO ALARMAS 7
T abaio Grdenes Linea Inspeccian Informes rarual Wer Sisterns = eepzois | imoeme | Mofisne @0 | = Cerrar
|
l e \\_' Mo DESCRIPCION ZONA
T 0004 Mouina encajadora NOpreparads EMCATADORA
B e
| B B .\'\‘-\ \‘r.
S
= | Tu| N
o s >
-Q»,%\\ _;,-z;}‘._;;} -"{\\W:}/ﬂ
T S o
| \‘1/ | i 1 i . | |
| e [:‘1 Al ‘ |
I (L | |
N & &
| “\|| | i l‘\
| I3 ‘ Et |
| N I
: S
S = N b |
o e =
\“*“‘-aﬁ//”{ |
5
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Pantalla linea de produccion.

Después de seleccionar el operador aparecera la pantalla siguiente:

Real Casa de la Moneda el
Fabrica Nacional &

de Moneda y Timbre

Ordenes de fabricacion

05/06/2013, w23

M 5 tabaco

&aknicy

Equipo de . 5
Ordenes Linea In:

Ver Linea de Produccion

GENERAL

TBL/CATA | ALARMA

AVISC

S
S e
SpECCidn Informes Manual

ZONA

FECHA

En espera ...

Esperando MARCHA o PAC,
Esperando MARCHA o PAC,
Esperando MARCHA o PAC,
Esperando MARCHA o PAC.

GEMERAL

IMNSPECCION BAMNDEIAS

CARGA BANDEIAS
LLEMADC CAJOMNES
PEGADO SOLAPAS

25 sep 2015 13:39:02

TURMC
Mafiana

ALARMAS
O O et Alarmas Cerrar

Marcha

Autornatico

Paro

‘ Marual

Puesta a Cero

Esperando MARCHA o PAC, RAMPA & Reset . COMDICIONES INICIALES
Esperando MARCHA o PAC, RAMPA B
Esperando MARCHA o PAC, ENCAIADORA

Esperando MARCHA o PAC,

IMPRESICON ETIQUETAS

=

PA PAC | CI

Esperando MARCHA o PAC, LBl BOAL INSPECCION BANDEIAS . AUTOMATICD
Esperando MARCHA o PAC, ROBOT - —
CARGA BANDEIAS d . AUTOMATICO
LLEMNADC CAIOMES . AUTOMATICO
PEGADO SOLAPAS . AUTOMATICO
Resmas actuales en rarmpa RAMPA & . AUTOMATICO
DESTIMNG M2 ORDEMN TABLERC  CAJA DESTIMC Mo ORDEM TABLERD  CA1A DENEAE . AIOMATICD
EMCAJADORA . AUTOMATICO
103013042 32 |21 103013042  [32 |22 ,
B A IMPRESION ETIQUETAS - AUTOMATICO
02630001 IBOOl 02630501 BOO1 e . ENIEE
ESTADO BAMDEIAS ESTADO BAMDEJAS ROEBOT . AUTOMATICO
D ISin Procesar |6 l:| ISin Procesar |6

Siguientes resmas a producis

M2 SRDEM TABLERC  Cad4 M2 ORDEM TABLERC CATA
103013042 |32 |23 103013042  [32 |24
02631001  [BOO1 02631501  |B001 I rac IEETETE

En esta pantalla se encontrara:
* Controles
> Marcha: Inicia todas las estaciones que forman la linea.

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

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.
* Modos de funcionamiento
o Automatico: En este modo la estacion funcionara de manera auténoma.
Manual: Activando este modo se controlara la maquina desde la pantalla

“‘Sistema” que se vera mas adelante.
o« Resmas actuales en rampa

. Esta zona indicara las resmas que actualmente se estan

procesando en la linea para encajar.

e Siguientes resmas a

producir
> En esta zona se indica las siguientes resmas pendientes

de producir
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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”:

Ordenes de fabricacion .., . Manana

M Real Casa de la Moneda .
Fabrica Nacional 20/09/2010, w6 b i
de Moneda y Timbre ; ta aco A GALLEMI

Eqitio e = > FECHA | Homa | aLaRmas . : = .
Trabaio Produccidn Inspeccian Informes 26 sep 2010 18:31:45 0 O \er Alarmas ‘er Linea Wer Sistema akmc} Cerrar

Ver Linea de Produccion

| Ankerior I | Siguiente LLENADO CAJON ES i .
L AUTOMATICO

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

. COMNDICIONES INICIALES

Ir a General

P& Puertas <L
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Pantalla Sistema o control manual

Una vez puesta la linea en modo manual (ver Pantalla principal), se podran

Maquinista jefe de equipo de maquina de corte y enfajado. FNMT-RCM (TIMBRE)

controlar todos los componentes de la linea.

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

b T4

Real Casa de la Moneda
Fabrica Nacional
de Moneda v Timbre

Ordenes de fabricacién

O0S/06/2013, v23

precintas de

tabaco

Equipo «
Trabaj I Ankerior ” Siguiente |

12 | LLC_TIMEOUT_RESET_SERNMOS
13 | LLC_TIMEQUT_ESPERA_ACOMPANTADOR
14 | SOL_EMCOLADOR_AMULADO

15 | SOL_TIMEOUT_ERMCOLADO

16 | SOL_TIMEDUT_POST_EMCOLADO

17 | SOL_TIMECUT_PRESION_SOLAPAS

CONFIGURACION ~ | | ENTRADAS
GLOBAL o Mo | Descri pcion [ Estads
SEGURIDADES
e ORDET 01 FLEXLINK
) 03 CARGA BANDEJAS Ll
2 04 LLENADO CAJONES
04 CAJONES 1
04 CAIJOMNES 2
04 CAIJONES 3 I
104 CAJONES 4 - |
05 PEGADO SOLAPAS
06 RAMPA A
07 RAMPA B Ferarea=r
08 ENCAJADORA SALIDAS )
09 IMPRESIOM Mo | Descripeion [ Estads [ manual e
P GEM_TIMEOUT_SOLTAR_PALET 1000 1000
10 CARGA ROBOT 3 GEM_TIMECUT_ESPERAR_PALET 10000 10000
11 ROBOT b 3 GEM_TIMECUT_CEMTRAR_PALET 1000 1000
T 4 BAMN_TIMEOUT _ESPERAR_BAMDEJA_EM_... 20000 20000
s BAN_TIMEOUT_SOPLADC_PALET 100 100
& BAMN_TIMECUT _vACIo_PALET 1000 1000
7 BaR_TIMEOQUT _SOPLADC RECOGIDA 100 100
ES EAN_TIMECUT _PREPARAR_EANDEIA 15000 15000
b BAMN_TIMECUT _YACIO _RECOGIDS 1000 1000
10 BaAR_TIMEOQUT _TIEMPO_SIN_BARNDE1A 1000 1000
11 LLC AVISO_BAJAR_CAJOMNES_ANULADS TRUE TRUE

Puede observarse lo siguiente:

o Entradas: Estado de los detectores que hay en la estacion seleccionada.

« Salidas: Una vez seleccionado el control deseado, se pulsa dos veces en la zona

de descripcién para que aparezcan los controles sobre ese elemento.

e Dentro de “Editar variable” apareceran los siguientes controles:

> Activo: Pone en estado activo el control que aparece en .

> Reposo: Pone en estado reposo el control que aparece en .

> Reset: Borra el estado activo o reposo forzado.
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