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19. CAMBIO DE CUCHILLA EN 
POLAR"XT" Y EN 

"POLAR AUTOCUT"

**El cambio en ambos modelos es igual.
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Reequipos y trabajos manuales de ajuste 
11, Alinear la$ e.arete$ $uperiores del carrete de c.in'la con la$ inferOres. ¡Los 

@)(tre mos de la einta tienen que estar unos scbre otros para1elamen1e! 

12. Cu11111ulctr de! 11u tr10 el i11leuuµh>1 IJ ¡,~ltsnl~ i:ll lac.lu c.h: l i:t~ c;r;uel~:> 

inferiorec del oarre1e de oinb 
< todestascasetes del cerm:eee cir.ta se fijan de r.wvo > 

Unir las c intas 

13. Ci::µts1cs1 u 11 p1 u~~u J1 1CS11ucsl !Je ~klcsUurcs, 

S eleccionar ~n ol display .,SELECCIÓN" la; •Quiontos foJncicne• dol 
menu: PRf PARACIÓN>PÁG. + > UNIR>m1c10 
< B e-mouj~or do j)d'Cjue-tes so dosoidrd het::ú1 Co!anto. Le barradfJ 
prcrión co dcqi3Zo hx/$ ~bajo y cuekia ;':y,; C1ntsc do ::Jffb~ oon kit d<t 
ao~o> 
¡Cuidado 
Con1rolar .;i.I re;ul1ado do la soldadura. 
$1 el resu1taoo oe la solda<lura no es satis'ac10r10: repeor el p roceso. $1 es 
neeesario, ajustar el tiempc de Galentemientc o de enfriamiento eon la 
funo ón d"'I menú AJUSTES> TIEIAi>OS > CALENTAMIEN"IO o ENFRI­
AMIENTO. 

14, Se1eccionar en el display 11 SELECCIÓN" las $iguientes funcic nes del 
meno: PRl:PARACIÓN > ;>ÁO. +>UNIR> Sl:i>AR. 
<Las antas so we/Can yse sopar4n c:on ra wchM'1 ~ep•r*«~ > 

Ajustar las casetes del carrete de cinta en el centro de los 
productos 

15. Pai a ajust:ar las cas,tesdel carl'Q1edecinta exactarmnte en el centre de 
IOS ~IOOUCIOS. de la serie de productos a procesar. haV QUe PIOOOOer de 
le $ig uientoe manere: 
1. Cortdr u na tira de cartón con @! largo de la S.l@l ri@ de produotos (p. ej. 60 
cm). 01v1dir manua•meme la ; ra en el numere de produe1os l P.eJ. o 
productos de 1C c.m c.ada uno). 
2. Pos.icionar la t ii'acon su extremo a 15 cm del edrerno ext !'ñor de la 
mesa( ladc oea11mentac1onJ. 
3. Aooicnair el interrup1or besoulante en eedscaset:e del ee rrete de c inte y 
posicionar la ca~t• en el~ntro del productooorr~spondien~ 

4, ¡Cu1111 u lctr d~ 1u.1t:vu el iuleuuµh.JI IJ i~hrnlt! I 

Ajustar la riquina 

traba· os manuales de a·uste 

Ajustar la altura de los productos 

15. ¡Ajustar los pies de ap1il@I~ sobre los productos 

Los pies de apriete se tienen q ue 4just4rde manera que los listorie$ del 
suj::l1ador(6) de los pies de ap ri iete @stén posicionados aprox. a 5 mm. 
sobre IOS PIOCIUctCIS. 

Ajusto: 
El a)Jste se produce con una rueda manual (7) en el t asuoor del montante 
en el 13dc <ie a~menboion <ie b t;.0rie de produotot:. 

( PR~PARAC I ON 11 COMFIQJRJICION) 

( MAMU~L 11 AJJSlES) 

{.~U lOMATI CO 11 POSIC!ON B ~SICA) 

Ca~t• d• I c arret • de einta 

7 

6 

50cm 

1 
1 

m u m m m 
1 1 1 1 

Emµujcfdu1 u~ 
paquet es 

Tira de cartón oon 
división del producto 

15 cm 

Direc.c4ón de intrcduc.oión 
d• la seri@ de productos 
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Funoionernionto manual 

Funciones manuales 

Con l~s sigJ·entes i.Jneicnes del mero w pueOO,n desplazar manuain@n~ 00 <X'lm­

ponentesae la 1nsta1ae1on. Parae110 se1ecc1Dnar las runciones ae1 meno .. MANUAL" 
yfo , PRfPABA C !ON" ; 

f•!QcJ)nag1 men11 pesarco11o tunetonaf 

En e' mm•í MAb"'º' "· 

Ali'nentar Inicie: &vence del empujador de paquetes .. soldaduie 
r.nNJ=r;T 

Sotd:ir Inicie: boj31 13 b;:1rr;) de presiOn ,. ~old3dura con 
ser.aración de ch1a de soldadura 

Sotbr Inicie-: subir los pies <!e ~prieto 

Prece:stentamento lnu.:iu. ~V(:llli;e dtl " 11 pujal.lu1 Ue paqui:_,~ + Utsjctr pu::s <Je 
apriete.,. bajar barra de presión 

Unir 

Posición b~ica 

i.:anceiar. mtemipcio,, oe la runoon 

Inicio: soJdaduras:in ieparaeión de cinta de ¡oldadur;t 
Separar soioaaura con separacion oe c.ntaoe solcJaoura 

todos los oompoo~nte4i se ootocan en 4iU posi~ión bcisica 

Ea et menú PRFpagac1nN"· 

Empujador 
Mesa 
earra pre$ión 
U nid~edd:iduro 
Cuchillo 
Pies 

Pag • 
Salida de Ginta 
Prc-c:ilcntamicnto, Unir. 

Oes¡;lezamen1odei empujador hacia delentels1ras 
Apertura/cierre d@ la rTP.sa 
SvbiJ/lr~j~1 li:t t; ~11isu., pu:~sKm 
SUbitlb'1jar la unid~d de s,oldadur3 en la .rre~;; 
Oi~p3r:lt cil ptocero de r..ap::r3oi6n 
SUbit/b~~J lw µi~cJd etp1i~~ 

Posición básica corno en el menu .MANUAL" 

Funcionerriento autométie<1 

Funcionamiento automático 

curante e1a usteoe 1a poslc'on 1n1e1a1. 1a puesta en ser,1c.10 v ela1usieoe1a 
rnéquina s.on validas. las siguien:es noITT1a5'. 

1. Ot:servar 10elas las indicaciones ele seguri:la<I 
2. Tod~ IM cubiertas de segurida<:I debe.n e3tar cerreclss. 

Funcionamiento automático 

Ccndición: • Cubi=tla?> de~eguridad ~tan cerrad~ 
.. Preojuctcereoli:odoe 

F oner en marcha elfunc lonamlento automático 

/\ntet;de poner en ~·ch3 el f.Jnoicn3men1oautorrótico de 13 cnf3jadcr~ de 
productos mJltiples BM -105, tienen que estar todos los oompnnentes en la 
µu~lciOn ñ11c ii:sl. Si m; t:~ ~I ca~. I'· " l· tJe~µue~ ~~ u11cs µlf1¡,¡Jc.; !Je e111e1yem,;i¡f t; 
C)n un dis pc$rtivo pro1e1'tor at i,rto, apaiQOi un rreniajQ "" QI di; play, Oeipuis 
oe solucionar el prooiema (P ej. oerre Oel 01spos1tivo protector. OesMoqoeo Oel 
irte!'1Vptcr de emergencia, etc. ) la tensiCn de mando en el displa/ se tiene que 
C)nect;r de nu~vo paf'3 poder ponc;r en marcha el funcicnamien1o a\f.omatico. 

Poner en marcha el funcionamiento automé.tioo. Seteecionar la función del 
n•nú .,AUTOMÁ 11co• ~ . INIC o • 

(Cuidado! 
El funcionamiento automático subsiguiente se inicia automátic~meonte 
cuando el empujactor de 111a rempu)adOr ele la guillotina) aumenta una serte 
de productos.. Tan pronto eomo la serie de productos se haya F-Q8icionado 
delante del el'l'llujador de paqUétes, se produca el desarrolo func i:>nal 
aulomático de la $iguienle manera: 

<El funcionamiento autom3fico se: pone en marcha cuando se ha alcanzado la 
ltmpt:1alu1cs <:ttJet:utsdCI eu li:j b(tll <:1 d~ v1 e:siuu (<1¡.m>x. 45"C) ü:1 c..a.fti<IW lflfllf;,'tt­
r~tur:Jen,'ro l:J <ints c.::icnt::.Wra y/;, O~rro do proción no pvodo oor ~xoot;iv:;, f-1 
que no se producfna unrJ soldadura 2dacuada. Un sensorfermoolédtico rontm-
1~ kslttmpt11alurC1 <ifl '<1L>ot1r1<.lt1 v1trsiCm. Pqra t1flvl~ llitfll;I W ¡x~~icft1 ~·ti rTJJJfl ... tl 

hzwio 3bajo y ix cint:Jr: C.;)/ont:J~s so ooncot3fl dvl3flle un morr.ootoon 
111erva10s b~ves (lmp:J/St>s). c;uaMo se etC8fJZ8 la remperarura. ta cana ce 
presión regre~ <:ira voz d w posición dfJ s;,/i'dfJ > 

I"' -
( PREPA;~AtlON IONFI GURACI •JN ) 

r ( MANUAL 

1 < AUTOAA 11 CO 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
L--

{ .u.L . f't~ 1.U.K 

{ so_1AR 

{ ''" " ' 

AJUSTES> 

POSI CIOff BAS I CA> 

11 PCS IC l Jrt BASI :..e 

: :::: ::: :::::::::J JUl'J l l\T PAs 

fl?Jlil FRFFAR!f:í ON IHiiiii iiiiiifüiirnmmrnmim 

{ ENfLJ\COK ll 1HPAO SOLPAll R'\ 

L---- { •Ei l 11 CUCf I LLP 

MANUAL 
1 

{ BARFA FRHIOll 11 p¡;¡ 

r~¡ .• r;:,;;; ,;;;c;;; ;;: ;:; ¡;:;;ffiffiJMANU~LI P.T tAS 

mil!! FREFARACCON 1:m::m:::::mmmr:i:;,:mm 

{su. 11H H r. 1M TA 11 Pli'f rJ1 ~11n.ro rNrc 

1 U• l r, 

1 PCS ICJ l M BAS 1 ;¡ 

~l¡ii:ffi]ffiITT¡mrffiffi!ffi~ 'TAA> 

CONF!GU~lt!ON ) 

11 AJUSTES) 

1 (. .O.UTOMAT( CO 1 11 f>OSICI~N 8lSHA) ·-----· 

..-------· S T ART 1 CICLO l il.;iH!irnifüsª~i)t~¡~¡¡¡¡ift!!l A T R.~S 

.. _______ _ 

lndic;ación: 
S'!t pu~de ponil'r en marclia un ciclo a1.1:omáHoo tinico. Sin 11mtiargc, s~ 
pro<'Uce SOio yo prooew de enraladQ 

Para elb: 

1. Selecoionar b fur>e,ón d~I mcri\.I ,. AUT OtrAÁTICO .. 
2 Seleccionar ta func;ál .. CICL0•1 
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21. MANUAL 
FUNCIONAMIENTO 

MAQUINA ENCAJADO Y 

PALETIZADO PRECINTAS 

FISCALES DE TABACO 
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CONSIDERACIONES INICIALES DE ESTE MANUAL 

Rogamos se observe especialmente: 

• El capítulo “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  personal cualificado 

para ese tipo de trabajos.

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

• La aplicación de los agentes auxiliares, como por ejemplo aceites, grasas,

detergentes etc., se refiere a la fecha de preparación de las instrucciones

presentes.

La documentación técnica completa siempre debe estar cerca de la máquina. 

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

puesta en servicio. 

INTRODUCCIÓN 

La MAQUINA ENCAJADO Y PALETIZADO PRECINTAS FISCALES DE TABACO, 

esta montada a la salida de la enfajadora máquina Polar Autocut, con el fin 

de retirar de manera ordenada los paquetes de precintas cortadas y enfajadas de la 

salida de la máquina Polar. 

La máquina separa las resmas de 24 efectos en grupos de 6x5, para 

introducir cada grupo en una bandeja de cartón. 1 resma estará compuesta por 10 

bandejas 

 Las 10 bandejas de cartón que forman una resma se introducen en cajas de 

cartón, 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 automática por un robot 

manipulador. 

•
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Esquema de la máquina 

CELULA ROBOTIZADA 

DE PALETIZADO 

MAQUINA DE 

ENCAJADO 

M
A
Q
U
IN
A
 F
O
R
M
A
D
O
R
A
 

B
A
N
D
E
J
A
S
 

Armario eléctrico 
robot 

Armario eléctrico 
principal 

Armario eléctrico 
máquina encajadora 

SALIDA 
INSPECCIÓN 

Impresora 
etiquetas 

MANIPULADO 

DE 

PRECINTAS 
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Características del producto a procesar. 

Paquetes de precintas de tabaco: 

Dimensiones: El tamaño 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 µm. 

Bandejas de cartón:

Cajas de cartón: 

D: 283mm 

E: 215mm 

F: 220mm 
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SEGURIDAD 

Prefacio de las instrucciones para el uso. 
Las presentes instrucciones para el uso tienen la misión de facilitar los conocimientos 

sobre una determinada máquina/instalación y sus posibilidades de aplicación o uso. 

Dichas instrucciones comprenden informaciones importantes de cómo hacer funcionar la 

citada instalación/máquina de forma segura, adecuada y económica. Al observar las 

mismas, ello contribuye a que sean evitados peligros, disminuidos los gastos 

de reparación y períodos muertos, así como aumentar la seguridad funcional y la vida útil 

de la máquina/instalación en cuestión. 

Las presentes instrucciones han de complementarse introduciendo las pertinentes 

normas nacionales para la prevención de accidentes y de protección medioambiental. 

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

uso de la respectiva máquina/instalación. 

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 

máquina/instalación: 

- Servicio inclusive preparación de la maquinaria, eliminación de fallos en régimen de 

funcionamiento, eliminación de residuos de producción, conservación, descontaminación 

de combustibles y materiales auxiliares; 

- Conservación (mantenimiento, inspección, reparación) 

y/o 

- Transporte 

Además de las instrucciones para el uso y las normas vigentes, para la prevención de 

accidentes y de obligado cumplimiento en el país de destinto, deben observarse las 

reglas del arte reconocidas para conseguir un funcionamiento idóneo, y cumplirse con lo 

establecido en materia de seguridad. 

Instrucciones de seguridad básicas 
Avisos y símbolos 

Las presentes instrucciones utilizan las siguientes denominaciones y símbolos que 

corresponden a informaciones de especial importancia: 
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Aviso/atención: informaciones de carácter especial con referencia a la 

utilización económica de una determinada 

máquina/instalación 

 Símbolo:  informaciones, aviso preceptivos y prohibitivos para la 

prevención de daños personales o daños materiales de 

consideración. 

Principio fundamental; uso conforme al previsto 

La respectiva máquina/instalación 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 daños personales y/o materiales en la máquina y otros elementos. La 

respectiva máquina/instalación debe utilizarse solamente en estado técnicamente 

idóneo 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 averías por las que puede quedar afectada la seguridad 

funcional que deben eliminarse sin demora. 

La máquina está destinada exclusivamente al manipulado de paquetes de 
precintas y el paletizado de cajas. 

Cualquier otra utilización de la máquina, así como la utilización de otros materiales no 

descritos, y para otros propósitos de los ya mencionados, se considera contrario al uso 

prescrito. Tales materiales solo se pueden procesar tras acuerdo previo con el fabricante 

de la máquina y después de haber recibido consentimiento escrito. El fabricante no se 

responsabiliza de los daños 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 inspección y mantenimiento. 

Medidas a nivel de gestión 

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

trabajo de la respectiva máquina/instalación. 
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Además 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 protección 

medioambiental. 

Las instrucciones para el uso han de complementarse proporcionando las pertinentes 

informaciones en materia de obligación de vigilancia y de presentación para así tener en 

cuenta cualquier particularidad a nivel de empresa, por ejemplo con respecto a la 

organización y el flujo del trabajo, personal empleado, etc. 

El personal encargado de atender una determinada máquina debe haber estudiado las 

pertinentes instrucciones para su uso y haberse familiarizado a fondo, especialmente, 

con el capítulo dedicado a la seguridad, antes de dar comienzo a los trabajos en la 

máquina en cuestión. Ello es de especial aplicación a toda aquella persona cuyo servicio 

en los trabajos de preparación, conservación y mantenimiento de la máquina sea de 

carácter 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 disposición. 

Hay que fijar la atención en lo indicado en materia de seguridad y peligros en la 

respectiva máquina/instalación. 

Las instrucciones de seguridad y las indicaciones en materia de peligros en una 

determinada máquina/instalación han de mantenerse completas y en estado bien legible. 

En caso de cambios relevantes en materia de seguridad de una 

determinada máquina/instalación o su comportamiento funcional, la misma debe 

pararse en el acto y la avería debe notificarse al organismo/persona que corresponda. 

No deben realizarse cambios, construcciones suplementarias ni reformas en una 

máquina/instalación que puedan afectar la seguridad, sin contar con la oportuna 

autorización del proveedor. 

Ello también es de aplicación a la incorporación y la puesta a punto de equipos y válvulas 

de seguridad así como a la soldadura que se efectúe sobre elementos sustentantes. 
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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 tuberías flexibles hidráulicas periódicamente, según las indicaciones 

al respecto, o en períodos 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 periódicas. 

Selección y calificación de personal; obligaciones básicas

Todo trabajo que sea realizado en/con una determinada máquina/instalación ha de 

realizarse por personal de confianza, en cuyo caso debe observarse la edad mínima 

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, preparación, conservación; mantenimiento y reparación. 

Hay que asegurar que el uso de una determinada máquina quede limitado a personal 

encargado al respecto.  

Responsabilidad del maquinista - incluso con respecto a lo señalado por las normas en 

materia de derecho de circulación - 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 vías de formación, aprendizaje, instrucción o que 

realice una formación de tipo generalizado ha de ir acompañado de personas 

experimentadas en la máquina/ instalación en cuestión. 

Todo trabajo que tenga realizarse en equipos eléctricos de una determinada 

máquina/instalación ha de ser realizado exclusivamente por un electricista profesional o 

personas instruidas al respecto, bajo la dirección y supervisión del mismo, conforme a lo 

establecido por las pertinentes normas electrotécnicas. 

Todo trabajo e realizar en instalaciones hidráulicas ha de llevarse a cabo exclusivamente 

por personal de conocimientos y experiencias especiales en hidráulica. 
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Instrucciones de seguridad relacionadas con determinadas fases 

de servicio. 

Régimen de servicio normal 
No se debe realizar ningún trabajo que sea considerado crítico o peligroso en materia 

de seguridad. 

Hay que tomar las correspondientes medidas para que una determinada 

máquina/instalación se ponga en funcionamiento sólo en estado seguro y operativo. 

Hacer funcionar la máquina/instalación sólo si ésta cuenta con la totalidad de las 

instalaciones de protección y de seguridad, por ejemplo: instalaciones de protección 

desmontables, de parada de emergencia, de insonorización, de aspiración y si 

las mismas se encuentran en estado operativo. 

La máquina/instalación debe revisarse al menos una vez por turno para comprobar si han 

ocurrido daños y/o desperfectos exteriores. 

Cualquier cambio que haya ocurrido (inclusive cambios en el funcionamiento) debe 

avisarse con carácter inmediato a la sección/persona competente. Dicha 

máquina/instalación debe pararse en el acto en su caso. 

De ocurrir averías funcionales la respectiva máquina/instalación debe pararse en el acto 

y tomarse las oportunas medidas de seguridad. Las averías deben eliminarse sin 

demora. 

Las operaciones depuesta y parada y las lámparas testigo han de controlarse según lo 

indicado por las instrucciones para el uso.  

Antes de ponerse en funcionamiento/marcha una determinada máquina/instalación hay 

que cerciorarse de que no haya nadie que corra peligro por la misma en régimen de 

arranque. 

Las instalaciones de aspiración y aireación no deben desconectarse con la máquina 

funcionando. 

Trabajos especiales dentro del margen de utilización 
Ámbito: Trabajos especiales dentro del margen de utilización de una determinada 

máquina/instalación, actividades de conservación, mantenimiento y eliminación de 

averías en régimen de servicio; descontaminación. 

Deben cumplirse las actividades y plazos previstos para la puesta a punto, conservación 

y mantenimiento así como inspecciones inclusive las instrucciones relacionadas con la 
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sustitución de piezas/componentes. Dichas actividades deben llevarse a cabo 

únicamente por personal especializado. 

Hay que avisar al personal de servicio antes de iniciar cualquier trabajo especial o de 

conservación y mantenimiento. Encargar a una persona de la vigilancia de dicho trabajo. 

Hay que prestar atención a las operaciones de marcha y parada según lo especificado en 

las instrucciones para el uso, conservación y mantenimiento en todos los trabajos que 

estén relacionados con el funcionamiento, y fiabilidad de la producción, cambio de equipo 

o puesta a punto de una determinada máquina/instalación y sus pertinentes equipos de

seguridad. Así mismo con la inspección, conservación,  mantenimiento y reparación. Hay 

que prever un área protegida lo suficientemente amplia para fines de conservación y 

mantenimiento. 

De estar una determinada máquina/instalación completamente parada en caso de 

trabajos de conservación o mantenimiento y/o reparación, 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: 

• cerrar las instalaciones principales de mando con llave,

• quitar la llave y/o

• colocar un indicador de aviso en el interruptor general .

La respectiva máquina, 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 conservación o 

mantenimiento/reparación, apretar las uniones atornilladas que se hayan aflojado. 

Indicaciones relativas a tipos de peligro especiales 

Prescindir de cualquier modo de trabajo que afecte a la seguridad de la 

máquina/instalación. Particularmente: 

• La intervención manual del personal en la zona de trabajo y sus elementos

periféricos de carga y descarga

• En máquinas con equipo periférico adjunto y/o instalado separadamente al elevar/

girar/ desplazar y/o apretar: Durante el movimiento de la máquina, no entrar o

intervenir en la zona de peligro; (disponer barandillas)!

• El cambio del producto sólo lo puede realizar personal especialmente instruido

para ello.
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A pesar de las medidas de seguridad previstas por la construcción existe un 

riesgo residual al manejarse la máquina. 

Dicho riesgo residual se refiere principalmente al peligro de contusiones y cortes 

al ajustar la máquina, así 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. 

Principios de clasificación 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 perforación o de punzonamiento 

1.8. Peligro de fricción o de abrasión 

1.9. Peligro de proyección de fluido a presión 

1.10. Peligro generado por la descarga de energía potencial 

1.11. Peligro generado por la descarga de energía cinética 

1.12. Peligro generado por su inadecuada resistencia mecánica 

1.13. Peligro generado por la energía potencial de elementos elásticos  

(muelles), o de líquidos o gases a presión o por efecto del vacío

2. PELIGRO ELÉCTRICO

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

2.2. Peligro causado por la proximidad de las personad a 

partes activas, especialmente en el rango de la alta tensión.

2.3. Peligro causado por fenómenos electrostáticos, tales como el contacto de 

personas con partes cargadas. 

2.4. Peligro causado por la radiación térmica o de fenómenos tales como la 

proyección de partículas fundidas y los efectos químicos debidos 
a cortocircuitos, sobrecargas, etc.   

2.5. Peligro causado por factores externos sobre el equipo eléctrico. 
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3. PELIGRO TÉRMICO.
3.1. Daños ocasionados por quemaduras y escaldaduras provocadas por contacto 

con objetos o materiales a temperatura extrema. 

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

frío. 

4. PELIGRO PRODUCIDO POR EL RUIDO

4.1. Efectos tales como pérdida de equilibrio, pérdida de percepción, etc. 

4.2. Efectos tales como interferencias con la comunicación oral con señales 

acústicas, etc. 

5. PELIGRO PRODUCIDO POR LAS VIBRACIONES

5.1. Las vibraciones se pueden transmitir a todo cuerpo y en particular a las manos

y los brazos (utilización máquinas portátiles).

5.2. Vibraciones muy intensas pueden dar lugar a trastornos importanetes

(trastornos vasculares, neurológicos, etc.)

6. 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

7. PELIGRO PRODUCIDO POR MATERIALES Y SUSTANCIAS

7.1. Peligros resultantes del contacto con, o de la inhalación de,

fluidos, gases, nieblas, humos y polvos de efecto nocivo, tóxico, corrosivo y/o

irritante.
7.2. Peligro de incendio o de explosión.

7.3. Peligros biológicos (por ejemplo, debido a mohos) y microbiológicos (por virus
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9. COMBINACIÓN DE PELIGROS

10. LOS ESTADOS POSIBLES DE LA MÁQUINA

10.1. Funcionamiento normal. 

10.2. Funcionamiento anormal. 

10.3. Fallo de uno o varios de sus componentes o funciones. 

10.4. Restauración del suministro de energía tras una interrupción 

10.5. Perturbaciones externas (por ejemplo, choques, vibraciones, campos 

electromagnéticos, etc.) 

10.6. Otras perturbaciones (gravedad, viento, etc.) 

10.7. Errores en el Software. 

10.8. Pérdida del control de la máquina por el operador. 

11. IMPOSIBILIDAD DE PARAR LA MÁQUINA EN SU MEJOR POSICIÓN POSIBLE.

12. VARIACIONES EN LA VELOCIDAD DE LA ROTACIÓN DE LAS HERRAMIENTAS.

13. PELIGRO DEBIDO AL FALLO DEL SUMINISTRO DE ENERGÍA 

ELÉCTRICA/NEUMÁTICA.

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 MÁQUINA O 

HERRAMIENTAS

8. PELIGRO POR NO RESPETAR LOS PRINCIPIOS DE LA ERGONOMIA

8.1. Daños causados por posturas incómodas o de esfuerzos excesivos o

repetitivos, etc.

8.2. Daños debidos al manejo, vigilancia o mantenimiento de una máquina dentro

de los límites de uso previsto

8.3. Uso negligente del equipo de protección personal

8.4. Iluminación inadecuada.

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

8.6. Errores humanos
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Riesgos residuales de la línea 

Elemento 
del sistema 

Tipo de 
Peligro 

Personas expuestas 
al riesgo de 

todos/algunos 
peligros definidos 

Requerimientos de 
formación 

Requerimientos de 
equipos de 
protección 

Célula 
robotizada de 
paletizado 

1.1,1.2,1.3, 
1.4,1.5,1.6, 
1.7,1.8,1.9, 
1.10, 1.11, 
1.12,1.13,8.4,
10.1,10.2.5, 
10.2.6,14,15, 
17,20 

Todo el personal de 
planta. 
Durante algunas 
operaciones de 
mantenimiento y 
programación, el 
operador puede entrar 
dentro de la célula y el 
robot puede ser 
accionado 
manualmente. 

El personal que opere 
con el Robot y el 
personal que realice 
ajustes, mantenimiento, 
etc. deberá de ser 
formado y ser 
conscientes de estos 
riesgos. 
Información en el 
manual de usuario y 
manuales de Robot. 

Debe protegerse toda la 
área de trabajo del robot 
con un vallado de 
protección. Pasar el 
robot a manual y coger 
la llave del cuadro.  
Debe iluminarse la zona 
de la célula. 

Eléctrico 2.1,2.5 Tensión de hasta 380 V. 
asociada a varios 
elementos del sistema, 
acceder solo personal 
autorizado. 

Formar al personal 
sobre el sistema 
eléctrico del robot 

Transportador 
Flex-link 

1.4, 1.10, 
1.12, 2.1, 2.2 

 8.3, 14, 
15 

Todo el personal de 
planta. 

El personal que opere 
con la cinta Flex-link y el 
personal que realice 
ajustes, mantenimiento, 
etc. deberá de ser 
formado y ser 
conscientes de estos 
riesgos. 

Debe proteger el área 
donde esta situado el 
equipo. Utilizar 
protección individual 
para el manejo del 
equipo. 

Toda la línea 
incluyendo los 
resguardos 

1. Peligro
mecánico. 

La persona que por 
cualquier razón entre en 
la célula puede estar 
expuesta a los peligros 
creados por los equipos 
móviles. 

Toda persona debe de 
tener conocimiento de 
los peligros en la célula, 
creados por los equipos 
móviles y los obstáculos 
existentes. 

Debe de comprobarse la 
perfecta sujeción de las 
vallas con sus 
respectivos postes, así 
como, la de éstos con el 
suelo para tener una 
fuerte resistencia a 
posibles colisiones con 
el robot. 

Señalización de seguridad 
Por motivos de seguridad la máquina / instalación está provista de señales de seguridad. 

Las señales de seguridad son señales de aviso estandarizadas que avisan de riesgo 

o peligro, o rótulos de peligro que indican al personal de manejo/

mantenimiento procedimientos prohibidos en la máquina/instalación, y/o informan sobre 

límites de carga, como p. ej. la carga máx. de la máquina y/o su elemento portador de 

carga. 

Las señales de seguridad tienen que ser resistentes y mantenerse en un estado 

perfectamente identificable. Las señales de aviso deberían verse también a 

gran distancia. 
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La máquina / instalación puede disponer de las siguientes señales de aviso o rótulos 

de peligro en varios componentes de la máquina: 

Señales de peligro 

¡Aviso! Tensión eléctrica peligrosa 
(p. ej. cajas de conexiones eléctricas, cajas / armarios de 
distribución de los sistemas de mando de la máquina) 

¡Aviso! ¡Radiación lasérica! 
(barreras de luz láser) 

¡Aviso! ¡Riesgo de lesionarse la mano! 
(p. ej. en pinzas, cilindros neumáticos, 
pisadores, automática, reglas automáticas) 

¡Aviso! ¡Temperatura elevada! 

(p. ej. zona de temperaturas elevadas, boquillas de 

encolado) 

Señales de prohibición 

Entrada prohibida a personas no autorizadas 
(por ejemplo, en áreas protegidas por dispositivos 
separadores de protección (barandillas con puerta, 
eventualmente protegidas por interruptor de parada de 
emergencia)). 
¡La entrada a la zona de peligro sólo está permitida al 
personal autorizado! 

No pisar 
(por ejemplo, en superficies de resistencia, o en lugares 
donde se facilita el acceso a zonas superiores)). 
¡Pisar en una de estas superficies puede suponer el daño 
irreparable elementos, así como caídas! 
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ESQUEMA Y UBICACIÓN DE LOS ELEMENTOS DE LA MÁQUINA 

Esquema y ubicación de los elementos de la máquina 

Encajadora de bandejas 
marca PRODEC 

Precintadora Polar 
BM115 

F
oe

m
ad

or
a 

B
an

de
ja

s 
m

ar
ca

 P
ro

de
c 

Manipulador de 
carga de 
bandejas 

Célula robotizada de 
flejado y paletizado de 

cajas 

Módulo 
separador y 
llenado de 
bandejas 

Estación de 
pegado de 
solapas de 
bandejas 

Estación 
alimentación de 

bandejas 
encajadora 

Linea de 
inspección y 

rechazo 

Flejadora 
marca Mosca 
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Descripción de los elementos de la máquina 

El funcionamiento de la línea se estructura en tres fases  de funcionamiento. 

FASE 1: Agrupación de paquetes en  bandejas. 

• Estación formadora de bandejas y transportador de bandejas.

• Estación separación de paquetes y llenado de bandejas.

• Estación cierre y encolado de solapas de bandejas.

• Estación alimentación de bandejas para la formadora de cajas.

FASE 2: Encajado de bandejas en cajas de 5 pisos de bandejas de 2 bandejas cada 

piso. 

• Estación de encajado de bandejas, etiquetado y pesaje de cajas.

FASE 3: Flejado de cajas y paletizado. 

• Estación de flejado y paletizado de cajas.

FASE 1: Agrupación de paquetes en  bandejas. 

a) Estación 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 preparación de 

paquetes mediante sistema de transporte paletizado.  
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b) Estación separación de paquetes y llenado de bandejas

La mesa dispone de elementos de separación de los paquetes mediante 

mecanismos independientes.  Estos mecanismos realizan el desplazamiento 

lateral del pisador hasta conseguir la separación necesaria, una vez ha finalizado 

esta operación, el grupo de elevación del equipo de separación retorna a la 

posición de reposo.  

El cajón de traspaso de paquetes se va llenando con el avance de la máquina de 

enfajado.  

El accionamiento de elevación y descenso del cajón de llenado se realiza 

mediante servomotor. El cajón dispone de techo móvil que realiza el pisado de los 

paquetes durante el desplazamiento vertical asegurando la posición original. 

Existe la detección individual de que los paquetes han llegado hasta el final del 

cajón mediante balancines de  palpado y fotocélula que aseguran el cierre del 

pisador. 

En la zona de inserción en bandejas, existen palas inferiores que permiten 

dar continuidad al avance de paquetes hasta el interior de cada bandeja, así 

como un sistema de empujado de paquetes desde  

el cajón de inserción hasta bandejas. Este empuje de los paquetes es accionado 

mediante servomotor.     
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En la zona de inserción de bandejas,  existen un grupo de flejes pisadores para 

dar estabilidad a los paquetes en el proceso de introducción y evitar su caída. 

c) Estación 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 estación de cierre de la solapa donde se realiza la

operación de cierre de las dos solapas laterales y la solapa frontal  así como la

operación de encolado.
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d) Estación alimentación de bandejas para la formadora de cajas

Al salir de la estación de cierre de solapas, las bandejas son agrupadas según 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.

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

205



FASE 2: Encajado de bandejas en cajas de 5 pisos de bandejas de 2 

bandejas cada piso. 

Estación 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 máquina de encajado se realiza el etiquetado de la caja que 

asegura la trazabilidad del producto. 

La encajadora está diseñada para aceptar cajas de distintos tamaños (tanto en 

ancho, como en alto). Para ello dispone de varios dispositivos, como podemos 

observar en las fotografias, donde podremos regular la anchura y altura de las 

cintas transportadoras que guian las cajas.
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 A la salida de la máquina 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 están 
completas y enviadas a la salida de encajado para posterior paletizado manual 
o robotizado.

Una vez introducidaslas 10 bandejas en la caja correspondiente, esta se precinta.

En el siguiente esquema se muestra la manera de enhebrar los rollos de precinto.
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FASE 3: Flejado de cajas y paletizado. 

Estación de flejado y paletizado de cajas. 

A la salida de la encajadora, las cajas son paletizadas automáticamente en un 

pálet según el mosaico definido o existe la posibilidad de que la caja se desplace a 

una rampa de salida para permitir la inspección 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

• Carga de la caja en flejadora para primer flejado.

• Manipulación de la caja y cambio de orientación para segundo flejado en

cruz.

• Paletizado de la caja según mosaico de palatización.

El robot realiza la carga automática de pálets vacíos cada vez que el 

pálet completo sea retirado por el operario de la línea. 

Herramienta auxiliar utilizada por 
el Robot para colocar los palés.
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RESOLUCIÓN DE INCIDENCIAS EN LA ZONA DEL ROBOT

PALÉ PERDIDO

Causa:
Cuando al robot se le cae el palé durante el recorrido desde la pila de palés a la 
zona donde tiene que depositarlo.

Solución:
Hay que cargar el programa inicial (PNS0101) del Robot Fanuc desde la pantalla del 
SCADA de Teknics. Para ello, entraremos en la vista general del sistema y pararemos del 
Robot. A continuación, lo pondremos en funcionamiento manual. En la pantalla de 
configuración del SISTEMA, en la pestaña ROBOT, veremos las señales de E/S. Hay que 
localizar las salidas, y seguir la siguiente secuencia.

Una vez hecho esto, el Robot pasará a RUN y buscará las condiciones iniciales.
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NO PALETIZA

Causa: 
Es necesario colocar un nuevo palé para empezar a situar cajas sobre este, pero el Robot no es capaz 
de colocar ninguno de manera correcta.

Solución:
Hay que colocar un palé manualmente en el hueco que esté vacio.
A continuación, entraremos en la pantalla de configuracion del "Sistema", en la pestaña "Global" y 
modificaremos el valor de las variables de la tabla que se detalla a continuación:

Dependiendo si el hueco corresponde al palet 1ó 2, habrá que modificar las variables correspondientes
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ELEMENTOS DE MANDO DE LA MÁQUINA 

Ubicación de los elementos de mando de la máquina 

PE1 

PE2 

PE3 

P3 P2 P1 

C3 

B2 

C1 

C2 

B1 

B3 

IM 
PS 

F 

I1 I2 

I3 

CO 

P1 Pantalla táctil de mando 

PE1 Pulsador de parada de emergencia 

R 

PS Pantalla pesadora 

Consola de mando impresora IM 

I1 Interruptor de conexión eléctrica 

R Cuadro de mando robot 

CO Equipo de cola 

Cierre de seguridad 

B1 Botonera de mando Equipo de flejado F 
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Interruptores de conexión eléctrica 

Para habilitar la alimentación general de la máquina se de deben activar todos los 

interruptores de conexión eléctrica situados en las posiciones indicadas en el plano del 

punto 6.1 

Interruptor eléctrico 

I1 línea Teknics 

Interruptor eléctrico 

I2 encajadora 

Prodec 

Interruptor eléctrico 

I3 formadora de 

bandejas Prodec 

Otros interruptores existentes en la instalación 

Estos interruptores también deben estar conectados a fin de que la instalación 

pueda funcionar. 

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

de cada uno. 
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Interruptor 
robot 

Interruptor 
impresora 

Interruptor equipo de 

cola Nordson 
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Pantalla táctil 

La línea esta equipada con 3 pantallas táctiles 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 según la imagen de este punto. 

Pulsador 

de marcha 

Pulsador 

de reset 

Pulsador 

de rearme 

Pulsador de 

emergencia 

Pantalla 

táctil 
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Pulsadores de parada de emergencia 

Existen pulsadores de parada de emergencia situados en diferentes puntos de 

la instalación, a fin de facilitar el acceso. 

Pulsadores de parada de emergencia zona manipulado de precintas 

A más de estos dos pulsadores PE1 y PE2, también están incluidos los pulsadores de las 

pantallas P1 y P2 

Pulsadores de parada de emergencia zona manipulado de inspección 

A más de este pulsador PE3, también está incluido el pulsador de la pantallas P3 

Pulsador 

PE1 

Pulsador 

PE2 

Pulsador 

PE3 
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Pulsadores de parada de emergencia zona célula robotizada 

En todas la botoneras B1, B2 y B3, existen pulsadores de paro de emergencia. También 

están conectados a esta función los pulsadores existentes en el armario del robot R y en 

su consola de mando. 

Pulsador  en 

botonera B1 

Pulsador  en 

botonera B2 

Pulsador  en 

botonera B3 

Pulsadores  

en armario 

robot R 
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