
Otros pulsadores de paro de emergencia 

Existen otros pulsadores de paro de emergencia en la instalación, como los pulasores 

de las máquinas Prodec. 

Pulsadores de la máquina encajadora marca Prodec: 

Estos pulsadores provocarán la parada inmediata de la máquina encajadora 

Prodec así como del módulo de carga de bandejas a la encajadora, de la línea de 

Teknics. 

Pulsadores de la máquina formadora de bandejas de la marca Prodec: 

Estos pulsadores provocarán 

la parada inmediata de la 

máquina encajadora Prodec 

así como del módulo de 

alimentación de bandejas a 

la línea de Teknics. 

Módulo de carga 
de bandejas a la 
encajadora 

Módulo 
alimentación de 
bandejas a la línea 
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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 imágenes siguientes 

se definen los componentes de cada una de estas botoneras. 

Pulsador de 
acceso célula 

Pulsador paro 
de emergencia 

Botonera B1 

Botonera B2 

Pulsador de 
rearme 

Pulsador de 
acceso célula 

Pulsador paro 
de emergencia 

Botonera B3 

Pulsador de 
acceso célula 

Pulsador paro 
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 instalación, siempre y cuando se 

encuentren en la configuración descrita más adelante en este punto. 

Armario de robot 

Pulsador paro de emergencia: 
Debe estar desenclavado 

Selector de modo: 
En posición “AUTO” 

Pulsador paro de emergencia: 
Debe estar desenclavado 

Interruptor de conexión eléctrica: 
Debe estar conectado 

Selector habilitación consola: 
Debe estar en posición OFF 

Posición de los elementos de la consola de mando del robot 
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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 posición indicada. 

Interruptor de 
conexión flejadora: 
Debe estar en la 
posición de 
conectado 

Piloto indicador de 
flejadora preparada: 
Debe estar encendido 

Dial selector de tensión fleje: 
Debe estar aproximadamente 
sobre la posición 7 
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Funciones de los elementos de mando 

Pulsador de paro de emergencia 

Seta de emergencia con enclavamiento. Su pulsación provoca un paro instantáneo de la 

máquina, y “corte” de todas los suministros de energía. 

Pulsador de Marcha 

Este pulsador pone en marcha la zona de la máquina a la que pertenece, indicando 

el marcha cuando esta iluminado.  

Para que una zona se ponga en marcha, debe estar: 

• Rearmada

• Sin alarmas

En la instalación, existen tres pulsadores de marcha, cada uno situado en una pantalla 

diferente, P1, P2 y P3. 

Los pulsadores actúan por zonas: 

Zona manipulado de precintas: Pantalla P1-P2 Zona inspección:    

Pantalla P3 Zona Robot:    Pulsador de marcha en la 

pantalla táctil. 

También existen pulsadores de marcha en la aplicación de la pantalla táctil, para actuar 

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

Pulsador de Reset 

El pulsador de reset, tiene la función de eliminar las alarmas activas del sistema.  

Cuando existe una alarma, se ilumina el pulsador de reset de la zona pertinente.  La 

pulsación del pulsador de reset hará que el sistema revise si la alarma esta solucionada 

o continua persistiendo.

Los pulsadores actúan por zonas: 

Zona manipulado de precintas: Pantalla P1-P2 

Zona inspección:    Pantalla P3 

Zona Robot:    Pantalla P3 
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Pulsador de rearme 

Pulsación obligada del pulsador de REARME para restablecer el sistema de seguridad 

de la máquina, al dar tensión por primera vez a la línea, o después de un paro de 

emergencia de la misma.  El pulsador de rearme se iluminará cuando la  se encuentre 

rearmada. 

Existen 3 pulsadores de rearme en la instalación. Cada uno de ellos rearma una de las 

zonas de trabajo. 

Los pulsadores actúan por zonas: 

Zona manipulado de precintas: Pantalla P1-P2 

Zona inspección:    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 deberá pulsar previamente. Los 

códigos de luminosidad para su funcionamiento son los siguientes: 

• Apagado: Acceso denegado.

• Intermitente: Esperando condiciones para autorizar acceso.

• Iluminado fijo: Acceso habilitado.
Existen tres pulsadores de estas características en la instalación, cada uno 

situado en una de las botoneras de la célula robotizada, B1, B2 y B3. 

Pantalla pesadora 

La instalación dispone de una pesadora marca Mettler Toledo, para el control de 

carga de las cajas por medio del peso.  La pantalla de información 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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Máquina formadora de bandejas 
La línea dispone de una máquina formadora de bandejas, que suministra las 
bandejas necesarias para el agrupamiento de las precintas. 

Esta será la configuración adecuada 
para el correcto funcionamiento de la 
maquina formadora de bandejas en 
modo automático. 

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

Máquina encajadora de bandejas de precintas 
La línea dispone de una máquina para el encajado de bandejas de precintos. Esta 

máquina realizada el encajado de 10 bandejas en 5 pisos de 2 bandejas cada piso. 
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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 máquina 

Prodec formadora de bandejas, y al módulo de la máquina Teknics de pegado de solapas.

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

describen en la siguiente imagen. 

de 

estar 

Indicador 
equipo 
preparado: 
Debe 
encendido 

Pulsador de 
reducción de 
temperatura: 
Debe estar 
apagado 

de 

estar 

Pulsador 
calefacción: 
Debe 
encendido  

Pantalla y botonera de la máquina encajadora.

La configuración que se muestra, es la 
adecuada para el correcto funcionamiento de la 
maquina encajadora en modo automático.  
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PRO(;RAMACION HORARIA DE 
ENCENDIDO Y APAGADO DE LOS 
CALEFACTORES DE ENCOLADO 

PANEL DE CONTROL 

o 

Pi~ .. 2 .. t Coroporu~~té$ del; p~n~l ~'€· oohtról 

1. USD <W fallo o.. Pemtálla oorecna 
2. LEt:i:» de flslo l:k 'rééla.~ de Ja pantfllla d~recha 
3. LEbs de estado (laJ <t<)f!W~~te · · 7.> ' '.feeltHie. la pí:mmHa izquierda 
4, Tuda~: r:lt> wmpot)en!t) ., . $; · liqH!eroa 

9, Tecla da aju.'>te 
10. Tet1la de! reloj 
11, Teda de !ó$ calefaciof0:> 
i 2. Tooa <illf repo~o 

o Primero pulsamos la tecla de ajuste (9) y en la pantalla de la izquierd2. 
(8) aparecerá un uno y en la de la derecha (5) aparecerá el valor de 
dicha posición. 

o Con el pulsador situado debajo de la pantalla de la izquierda (7) 
avanzaremos en el menú hasta que aparezca en la panta!Ia el número 
55 (calefactores conectados). 

Programación horaria del equipo de encolado 
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En la pantalla de la derecha aparecerá la hora a la que se conectarán 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 aparecerá la hora a la que se desconestarán 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 conexión y desconexión, avanzaremos con el pulsador 
(7) hasta las posiciones correspondientes a los días 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) ó 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 máquina saldrá de dicho modo transcurridos dos minutos desde la 
ultima manipulación.

Hay que observar, cuando vayamos a programar, que la posición 50 (día de la semana 
actual) corresponde con el día actua. Este valor es numérico, con lo cual, el 1 corresponde 
al lunes y el 7 al domingo. También tendremos que comprobar que el valor de la posición 
51 (hora actual)corresponde con la hora real. Siestos valores son incorrectos, la 
programación teorica no corresponderácon la programación 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 inutilización 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.
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Impresora de etiquetas adhesivas 

La línea dispone de una impresora de etiquetas adhesivas para la identificación de las 

cajas. 

La impresora funcionará siempre que disponga de alimentación eléctrica, se encuentre 

en marcha (pulsar el pulsador de marcha) y tenga los consumibles necesarios para 

realizar sus funciones, a más de la alimentación eléctrica. 

Interruptor de 
conexión eléctrica: 
Debe estar 
conectado 

Piloto indicador de 
alimentación eléctrica: 
Debe estar iluminado 

Pulsador de Marcha/Paro: 
La impresora para funcionar se 
debe encontrar en marcha 

Esquema que muestra la manera 
correcta de  enhebrar el rollo de 
etiquetas.
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Baliza de señalización 

En la instalación, existe una baliza para la señalización visual de información sobre 

es estado o modos de funcionamiento de la máquina.  Esta ubicada sobre la máquina 

de encajado Prodec, como se indica en la imagen. 

Su funcionamiento es según lo indicado en la siguiente tabla: 

COLOR Y 

ESTADO 
DESCRIPCIÓN 

ROJO FIJO 
Máquina parada por emergencia, alarma que detiene el ciclo o 
avería. 

ROJO 
INTERMITENTE 

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

ÁMBAR FIJO Máquina esperando condiciones de marcha. 

ÁMBAR 
INTERMITENTE 

Aviso que no detiene la marcha. 

VERDE FIJO Maquina en marcha y produciendo. 

VERDE 
INTERMITENTE 

Maquina en marcha esperando una acción del operario. 

Baliza de 
señalización 
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PANTALLA 

Pantalla inicial 

Al iniciar el PLC, se podrá seleccionar el producto que se va a realizar 

(Tabacos o Alcoholes). iniciará automáticamente el programa de gestión de 

la línea: 

Si se elige alcoholes saldrá directamente la pantalla de linea de producción:

Si se elige Tabacos, aparecerá a continuación está pantalla para 
seleccionar usuario.
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En esta pantalla se podrán hacer las siguientes acciones: 

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

- O continuar con el mismo turno (Mañana, Tarde....)
- O finalizar el turno que esta activo para 
modificarlo por otro o cerrarlo simplemente

Se seleccionará el Jefe de equipo deseado y se puede comprobar su 
estado,(habilitado,...).
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Equipo de trabajo 

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

Se accederá a ella mediante. 

Acciones disponibles: 

• Agregar operador: Éste botón permitirá agregar a un operador mediante el

dialogo “Buscar” visto en la pantalla inicial.

• Borrar operador: Finalizará el turno del operador seleccionado previamente.

Despues se podrá seleccionar el turno al que se pertenece (Mañana, tarde, noche,...)

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

233



• Ver órdenes: Al presionarse, aparecerá la siguiente ventana.

Esta ventana permite ver un resumen de la orden de fabricación en curso así como  de 

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

Acciones disponibles: 

◦ Siguiente:Este botón, después de haber seleccionado una orden, permite

acceder a los tableros.

◦ Im portar: Esta opción permite acceder a la pantalla para importar la

información de las resmas  mediante un archivo externo.
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◦ Añadir orden de producción manualmente: Aparecerá la

siguiente ventana para rellenar los siguientes campos:

Una vez rellenados, se presionará el botón “Guardar” y la nueva 

orden aparecerá en la ventana “Ordenes de fabricación” vista 

anteriormente. 
◦ Editar orden de producción: Sólo se  podrá editar la orden cuando no esté

empezada.

◦ Borrar orden de producción:  Sólo se podrá borrar la orden

cuando no esté empezada.

Pantalla de tableros 

En la pantalla de tableros aparecerán los tableros que pertenecen al número de 

orden seleccionado anteriormente.  Una vez seleccionado el tablero deseado y 

pulsando el botón “Siguiente”  aparecerá la pantalla “Cajas”. 
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Pantalla de cajas 
En la pantalla de cajas se podrán gestionar las cajas que pertenecen al tablero que 

se ha seleccionado anteriormente: 

Acciones: 

• Enviar a producción:  Se envía la caja seleccionada a producción. La caja debe ser

un número par menor igual a 40 y mayor igual que 2.  Una vez haya entrado en la

línea el propio programa se encargará 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 explicará posteriormente en la pestaña "manual".

• Terminar a mano: Si una caja sale a la zona de inspección se podrá decidir si se

envía a  paletizar o se termina a mano. Pulsando este botón la caja no se paletizará

y aparecerá como cerrada.

• Marcar para inspección: Seleccionando una caja y pulsando este botón,
dicha caja  será forzada a salir a la zona de inspección.

•

•

Borrar inspección: Borra todas las cajas que estén pendientes de inspección.

Corregir estación: Nos permite introducir los datos de producción en cada

estación de la máquina de forma independiente.

Borrar producción: Esta opción permite borrar todos los datos de la máquina
respecto a la producción.
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Inspección 

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

Acciones: 

• Caja OK: Una vez seleccionada la caja esta acción enviará la caja  a paletizar.

Para ello una vez pulsado el botón, habrá que subir la caja por la rampa. Cuando el 

detector la vea, se la llevará.

• Caja NO OK: Esta acción cerrará la caja y la borrará de la lista.

Alarmas y avisos

Esta pantalla muestra todos los avisos y alarmas activos en la línea. 
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Pantalla línea de producción.

Después de seleccionar el operador aparecerá la pantalla siguiente: 

En esta pantalla se encontrará: 

• Controles

◦ Marcha: Inicia todas las estaciones que forman la línea.

◦ Paro: Para todas las estaciones que forman la línea.

◦ Puesta a cero: Inicializa la estación. Pondrá a todas las estaciones en

condiciones iniciales. Siempre que se arranque la línea en frío habrá que

hacerla.

• Modos de funcionamiento

◦ Automático: En este modo la estación funcionará de manera autónoma.

◦ Manual: Activando este modo se controlará la máquina desde la pantalla

“Sistema” que se verá más adelante.

• Resmas actuales en rampa

◦ Esta zona indicará las resmas que actualmente se están

procesando en la línea para encajar.

◦

• Siguientes resmas a
producir

En esta zona se indica las siguientes resmas pendientes 
de producir
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Pantalla de estación individual 

Cada una de las estaciones tendrá una pantalla para que se pueda controlar 

individualmente. En la siguiente  imagen como ejemplo puede verse “Llenado cajones”: 
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Pantalla Sistema o control manual 

Una vez puesta la línea en modo manual (ver Pantalla principal), se podrán 

controlar todos los componentes de la línea. 

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

Puede observarse lo siguiente: 

• Entradas: Estado de los detectores que hay en la estación seleccionada.

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

de descripción para que aparezcan los controles sobre ese elemento.

• Dentro de “Editar variable”  aparecerán 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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