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Instrucciones para la clasificacién de maquinaria y equipos

1 Elegir una maquina/equipo -Continuar con la siguiente maquina/equipo despues de acabar
" |su clasificacion.

5 Evaluar las cuestiones segun el criterio - Unicamente son permitidas las puntuaciones
" |catalogadas

3 Clasificar los resultados de toda la maquinaria y equipos segun la puntuacion de mayor a
" |menor

4 Clasificar la maquinaria y equipos en categorias AA, A, B, C en funcion de la distrubucién
" |de porcentajes

Clasificacion de toda la maquinaria y equipos empezando por la de mayor puntuacién

AA 7% de toda la maquinaria y equipos

25% de toda la maquinaria y equipos

B |60% de toda la maquinaria y equipos

8% de toda la maquinaria y equipos

La clasificacion porcentual es un estandar de ambito mundial

La introduccion del TPM empieza con la maquinaria/equipos AA, y posteriormente se va realizando
para los equipos A,B, para finalizar con los de tipo C

maquinaria/equipos en los que realizar el TPM como piloto. El objetivo principal es el de 0O-
AA |paros; alto nivel de mantenimiento predictivo (instalacién de aparatos de monitorizacion
constante de condiciones)

Segunda prioridad para tener O-paros Yy fallos de calidad. Nivel intermedio de mantenimiento

predictivo (diagnostivo regular simplificado y diagndstico minucioso)
B Se debe aplicar mantenimiento preventivo periodico. El objetivo es mantener los niveles de
averias tan bajos como sea posible con un numero limitado de personal y de presupuesto
c El mantenimiento tras averia es la forma de actuacion normal para esta clase de

maquinaria/equipos.
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Clasificacion para maquinaria y equipos
Maquina/Equipo: I Esé-l ]
roduction
Fecha: [ I I I System
Clasificacién N°. |Tipo de evaluacién Puntuacién|Categoria
1 Tasa media de al21 > 80%: 4 puntos;
utilizacion maquina < 60%: 1 punto
:5 Ca}paqdad de tener una No hay maquina sustitutiva o tiempo de
§ 2 rsnui‘ct‘iLtleJr:iz\j/a/alternativa el|4]12]1 cambio > 1 hora: 4 puntos;
g - y Existe maquina sustitutiva y tiempo de
Q esfuerzo y dificultad de su , . }
% cambio a alternativa cambio < 10 minutos: 1 punto
8 La produccién se debe parar
pd 3 Influencia sobre otras al2|1 inmediatamente: 4 puntos;
I magquinas/equipos Unicamente unas pocas maquinas se
g deben parar: 1 punto
j= 4 Frecuencia de al2|1 MTBF <1 semana: 4 puntos;
paros/fallos MTBF >1 mes: 1 punto
5 Tiempo medio hasta la al2l1 MTTR >1 dia: 4 puntos;
reparacion de averia MTTR <1 hora: 1 punto
La mayoria de las reclamaciones de los
o clientes son debidas a la maquina:
35 6 Influencia sobre la al2|1 4 puntos;
@ calidad del producto Unicamente unas pocas reclamaciones
) de los clientes son causadas por la
S maquina: 1 punto
2 (Para cada averia) tasa media de costes
© ia + jos >
£ Coste medio debido a de garantla. reprocesos/retrabajos
2 7 |unfallo encalidad por | 4 | 2 | 1 |1000 Euros:4 puntos
= cada averia/ arads Tasa media de costes de garantia +
P reprocesos/retrabajos < 100 Euro: 1
punto
N . . (Para cada averia) coste medio > 1000
L Coste medio energia y ) )
S 8 laboral debido a averia 42| 1 |Euros:4 puntos;
3 coste medio < 100 Euro: 1 punto
§ Coste de mantenimiento por averia
: S ]
_g Coste total de la (reactivar) por mes > 4000 Euros: 4
c 9 - 4 12| 1 |puntos
) reparacion . .
S coste de mantenimiento por averia
IS (reactivar) por mes < 1000 Euros: 1 punto
S < _@ 10 Riesgo personal de al2|1 alto riesgo AMFE: 4 puntos
g g 3 _§‘-§ . accidente por averia bajo riesgo AMFE: 1 punto
% 3282 - Riesgode alto riesgo AMFE: 4 puntos
£ @ b 11 |contaminacion 41211 baio riesao AMEE: 1 bunto
S ambiental por averia ) 9 P
Puntuacion total: Comentarios:
(max. 44 puntos)
Posicionado en clase:
(AA, A, B, C)
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TPM - Analisis de criticidad de maquinas

Date:

Ov-1
0ov-2
ov-3
ov-4
OoV-5
OoV-6
ov-7
ov-8
ov-9
0V-10
Ov-11
0ov-12
Ov-13
Ov-14
0v-15
0Vv-16
ov-17
Ov-18
0ov-19
0V-20
ov-21
0ov-22
0ov-23
0Ov-24
0ov-25

Om>§

22/12/2011

Seccion
Prensas
Esmalterfa norte
Montaje homos
Pegados hornos
Prensas
Montaje homos
Montaje homos
Esmalteria sur
Montaje homos
Montaje homos
Montaje homos
Montaje homos
Montaje homos
Montaje homos
Pegados homos
Esmalteria sur
Montaje homos
Montaje homos
Montaje homos
Esmalteria sur
Pegados homos
Esmalteria sur
Esmalteria sur
Esmalteria sur
Montaje homos

Denominacién Maquina

ea de mecanizado y soldadura Sares
Linea de esmalteria de la cavidad
Transporte aereo hornos hasta embalaje
Celula 4 pegado puertas

Prensa Arisa 630

Transporte aereo cavidad

Prensa Schuler 800

Horno esmaltado plano y dotaciones
Modulo A

Modulo B

Modulo C

Modulo D

Prensas Arisa 627

Prensas Arisa 626

Celula 1 pegado contrapuerta
Desengrase y aplicacion de polvo
Embalaje

Prensa Arisa 620

Linea de fabricacion de frontales Miramondi

Serigrafia y maquinas frontales
Celula montaje puerta

Pintura

inea aplicacion supercataliticoy m
Prensas Schuler 430 y Muller 079
ea transporte puertas

Numero de maquinas

18
6,3
15,0
2,0

TOTAL
32
32
28
26
25
25
25
24
22
22
22
22
22
22
22
20
20
19

19
19
18
17
16
14

Redondeado

2
6
15

n°preguntas & valoracion

1
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TPM - Analisis de criticidad de maquinas

O w >

IN-6

22/12/2011

Seccion

Pegados induccion
Pegados induccion
Almacen

Montajes induccion
Montajes induccion
Montajes induccion
Montajes induccion
Montajes induccion
Montajes induccion

Denominacién Maquina

Hob glass gluing Line

Foaming

Almacen automatico

Embalaje induccion

Estaciones de prueba induccion
Utillajes de cierre induccion

Elevadores y transporte aereo

Montaje inductores

Transporte de suelo y utillajes de lineas

Numero de maquinas

Al

08
30
72
10

TOTAL
33
27
26
26

24
19
18
18
15C

Redondeado
1

3
7
1

n° preguntas & valoracion

1
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Prélogo
Finalidad del Este manual le servira de ayuda junto con el resto de documentos que
manual completan la documentacién para manejar, comprender y mantener el

software RD que MCF ha implementado en la fabrica de Balay de
Montafiana-Zaragoza

Destinatarios Este manual esta dirigido al personal que maneja y mantiene

dicha instalacion, personal de mantenimiento y produccion que
trabajen conjuntamente con la instalacion.

Ambito de El presente manual rige a partir de su entrega al cliente y conformidad
validez por parte del mismo.

La puesta en funcionamiento y el servicio de la instalacion sélo deben ser
llevadas a cabo conforme con este manual. Sélo esta autorizado a intervenir
en los equipos que conforman la instalacién el personal cualificado
conocedor de este manual.

Hemos probado que el contenido de esta publicacion estd en concordancia con la instalacion
descrita. Sin embargo, es posible que se den algunas desviaciones que nos impiden tomar
garantia completa de esta concordancia. El contenido de esta publicacion esta cometido a
revisiones regularmente y en caso necesario se incluyen las correcciones en la siguiente
edicion. Agradecemos sugerencias. Exencién de responsabilidad Copyright MCF: Material
Control Flow. All rights reserved. La divulgaciéon y reproduccion de este documento, asi
como el uso y la comunicacién de su contenido, no estan autorizados, a no ser que se obtenga
el consentimiento expreso para ello. Los infractores quedan obligados a la indemnizacién de
los dafios. Se reservan todos los derechos, en particular para el caso de concesion de patentes
o de modelos de utilidad. Sujeto a cambios sin previo aviso.
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1 DESCRIPCION GENERAL

El almacén automatico consta de dos pasillos. Como dispositivos fisicos de transporte cada
pasillo dispone de un transelevador, dos transportadores en linea para las entradas y dos
transportadores en linea para las salidas. De cada linea de transportadores, s6lo uno de ellos
sirve de interface con el transelevador.

Tr. Entradas: Interface con el traslo

Tr. Salidas: Interface con el traslo

Como dispositivos logicos para el control de los movimientos se implementan 3 subsistemas:
RD, para el control de los traslos, PLC de manutencion, para el control de los transportadores
de E/S y SGA, como interface entre el almacén y el resto del sistema informatico de la planta.

RD se encarga del control central de los transelevadores, y es la interface entre ellos y el resto
de sistemas légicos que controlan el almacén. Tiene una conexién fisica por ethernet con el
PLC de manutencion y otra conexién por ethernet con el sistema de gestion del almacén
(SGA). La conexion de RD con los traslos se hace via radio.

SGA

|

RD PLC man

T~ T

LT

El PLC de manutencion controla el movimiento de los transportadores de entrada/salida de los
pasillos. Tiene una conexion fisica por ethernet con RD, y esta conectado a entradas/salidas
digitales para el control de los transportadores.

SGA es la interface entre el almacén y el resto del sistema informatico de la planta.
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2 DESCRIPCION FUNCIONAL DEL SISTEMA RD

RD es una aplicacion monousuario desarrollada en Visual Basic 6.0, a partir de componentes
ActiveX residentes en la misma maquina, también desarrollados en Visual Basic 6.0, y que se
ejecutan en subprocesos independientes (subproceso por objeto). La interfaz de usuario se
ejecuta en el modulo EXE principal de la aplicacién, e interfiere de manera minima en el
proceso del resto de subprocesos.

Funcionalmente, es el dispositivo l6gico que se encarga del control de los transelevadores de
cada pasillo, y es la interface entre ellos, el SGA y el PLC de manutencién.

2.1 Tipos de 6rdenes segun el origen

Ordenes de tipo TEST

Las drdenes de tipo TEST son la que el usuario establece a través de la interface de usuario,
con la ventana Establecer orden tipo TEST.

Todos los movimientos que se realizan con esta opcion son privados en el ambito de RD, es
decir, no contemplan informacioén de las paletas que son desplazadas, y no se envian informes
a otros sistemas logicos (SGA y PLC).

Funcionalmente, este tipo de movimientos sirve para probar aspectos de la instalacion
(posicionamiento de los traslos, movimientos de carga/descarga, etc.).

Cuando alguna paleta es desplazada con esta opcién, debe ser tenido en cuenta que SGA no
tendra conocimiento de ello, y que en las cargas/descargas sobre los transportadores ningun
dato de la paleta sera transferido al PLC de manutencion.

Ordenes de tipo SISTEMA

Son drdenes que el propio RD genera y que no tienen asociada ninguna paleta. EI comando es
siempre test de traslacion.

Ordenes de tipo AUTOMATICO

Son las que se emplean para mover paletas con sus datos. Los movimientos que se realizan
con esta opcién son publicos en el ambito de RD, es decir, contemplan la informacion asociada
a las paletas que son desplazadas, y se envian informes a otros sistemas légicos (SGA y PLC).

Son las que, en un funcionamiento normal, aparecen mas habitualmente.

2.2 Modo de servicio de los pasillos

RD ofrece servicios para que los pasillos puedan operar en modo AUTOMATICO o modo
TEST.

En modo de servicio TEST, RD lanza a los transelevadores érdenes de tipo test. En modo de
servicio AUTOMATICO, RD lanza a los transelevadores 6rdenes de tipo automatico y érdenes
de tipo sistema.

Establecimiento del modo de servicio del pasillo

El modo de servicio del pasillo puede ser establecido manualmente, desde la interface de
usuario.

En cualquier momento, un usuario puede solicitar un nuevo modo de servicio al pasillo. Al
recibir la solicitud, RD la guarda en la cola de peticiones de usuario:

- Sien el pasillo no hay transelevador, la solicitud es procesada inmediatamente.
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- Si en el pasillo hay transelevador, la solicitud es procesada durante el establecimiento
de una comunicacién con el traslo que opera en el pasillo, cuando RD recibe un
telegrama de estado del mismo, y comprueba que el traslo no esta ejecutando ninguna
orden.

Paso a modo de servicio AUTOMATICO

Al recibir una solicitud para establecer el modo de servicio automatico, RD ejecuta las
siguientes acciones:

- Si el traslo esta ejecutando una orden de tipo test, RD lanza un telegrama de borrado
de la orden.
- Cuando el traslo no esta ejecutando ninguna orden, todas las 6rdenes de tipo test son
eliminadas de la cola del pasillo.
- RD retoma la antigua orden en curso de tipo aufomatico, que quedé pendiente al
abandonar el modo de servicio automatico.
Paso a modo de servicio TEST

Al recibir una solicitud para establecer el modo de servicio test, RD ejecuta las siguientes
acciones:

- Si el traslo esta ejecutando una orden de tipo automatico, RD lanza un telegrama de
borrado de la orden.

- Si en el pasillo hay una orden en curso de tipo automatico, ésta queda marcada para
ser retomada cuando el pasillo vuelva a operar en modo automatico.

2.3 Operaciones en modo AUTOMATICO
2.3.1 Flujo de datos con SGA

RD obtiene de SGA informacién de las paletas pendientes de ser ubicadas/extraidas.

- Ubicaciones: SGA envia a RD la matricula de la paleta y la casilla en la que debe ser
entregada.
- Extracciones: SGA envia a RD la matricula de la paleta y el destino (puesto que ha
solicitado la paleta).
Con estos datos, RD crea una orden que define el movimiento que debe realizar la paleta y la
guarda en cola. Cuando el transelevador que opera en el pasillo asociado a la paleta esta
disponible, le envia la orden, hace el seguimiento de la misma, e informa de sus eventos al
sistema de gestion. Los informes que RD lanza a SGA son:

- Traslo ha cargado en un transportador de entrada. Solicita datos paleta.
- Orden finalizada OK

- Orden finalizada con error

- Orden finalizada en manual

- Orden borrada

- Estado del pasillo

- Estado de los transportadores
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Paletas

-

Ordenes a los traslos
Eventos paletas

e

Flujo de datos en la conexion SGA - RD

i}

sejsjed

Eventos

sauapI0

2.3.2 Flujo de datos con PLC

RD obtiene del PLC de manutencion el estado de los transportadores de interface con los
traslos. Cuando recibe una presencia en alguno de los transportadores de entrada, crea una
orden para que el transelevador que opera en el pasillo recoja la paleta. En los movimientos de
salida, cuando una paleta es entregada por el traslo al transportador de salida del pasillo, RD
pasa al PLC de manutencion los datos de la paleta.

- Transportador de entrada: PLC informa a RD de la presencia de una paleta
- Transportador de salida: RD informa a PLC de la matricula y destino de la paleta que el
traslo deposita.

A
o
g
@ w]
3 L
) 8
a B
. 2 Eventos paletas
B Ordenes a los traslos o v P
o) &
v 3
A
m
o g
& 2
; 4
’ 2
Q
Q
(=]
Q0
v
Flujo de datos en la conexion PLC — RD
Flujo de datos en la conexién PLC — RD (sajlidas)
(entradas)
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2.3.3 Operaciones segun el tipo de movimiento
Recoger en mesa

Define una orden dedicada a recoger una paleta que espera en el transportador de entrada al
pasillo.

Formato de la orden

Destino Comando

1%" semiciclo Mesa de entrada Cargar

Ubicaciéon
Define una orden dedicada a ubicar en el almacén una paleta procedente del transportador de
entrada al pasillo.

Formato de la orden

Destino Comando

1%" semiciclo Casilla del almacén Descargar

Extraccion

Define una orden dedicada a extraer del almacén una paleta, con destino a algin puesto de
trabajo.

Formato de la orden

Destino Comando
1%" semiciclo Casilla del aimacén Cargar
2° semiciclo Mesa de salida Descargar

Rechazo

Similar a las ubicaciones, pero en este caso existe algin problema con la matricula leida por el
traslo, y SGA no es capaz de asignar coordenadas de destino a la paleta, que se entregara en
el transportador de salida del pasillo.

Formato de la orden

Destino Comando

1%" semiciclo Mesa de salida Descargar

2.3.4 ldentificacion de la matricula de la UC

El transelevador lanza la lectura de la matricula de la unidad de carga con los siguientes
eventos:

El traslo ha terminado de recoger una UC, en modo Automatico
Se ejecuta el primer ciclo de:

- traslo en automatico
y
- traslo cargado

y
- traslo en el centro
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- El traslo inicia el 2° semiciclo de una orden de extraccion

2.3.5 Resolucion de la matricula y del destino de la paleta
Resolucién de la matricula

Para resolver la matricula de las paletas en las operaciones de extraccion y rechazo, se toma
en cuenta la matricula recibida de SGA y la matricula leida por el traslo. Se comparan los dos
valores y se resuelve segun la tabla:

Leida = Recibida Leida <> Recibida Error lectura
Matricula Matricula recibida de|Matricula leida por traslo | Matricula recibida de
RES SGA SGA

Resolucion del destino

Para resolver el destino de las paletas en las operaciones de extraccion y rechazo, se toma en
cuenta la matricula recibida de SGA, la matricula leida por el traslo y el destino recibido de
SGA. Se comparan los dos valores que se refieren a la matricula y se resuelve segun la tabla:

Leida = Recibida Leida <> Recibida Error lectura

Destino RES | Destino SGA Destino SGA + 50 Destino SGA

2.4 Funcion ‘Cabecera’

Condiciones que activan la orden

Cuando las condiciones:

El pasillo esta en modo servicio AUTOMATICO

y
El traslo estd en AUTOMATICO

y
no hay orden en curso en el pasillo

se cumplen, RD va incrementando un contador. Si las condiciones dejan de cumplirse, el
contador se pone a cero.

Cuando el valor del contador llega al valor prefijado, RD genera una orden de tipo SISTEMA,
que sirve para posicionar el traslo en la cabecera del pasillo.

Formato de la orden

Destino Comando

1®" semiciclo Coordenada de cabecera Posicionar

Configurar la funciéon

Este capitulo muestra cédmo modificar el fichero de inicializacion del sistema
constantes.txt.

Una configuracién errénea del fichero provocara que el sistema no arranque o no
funcione correctamente. Preste especial atencion en mantener los caracteres

reservados ‘[, “I” v “|”, y de no escribir ninguno de ellos en un lugar que no
corresponda.
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Es aconsejable hacer una copia de seguridad del fichero antes de modificarlo o
editarlo.

1. Con un editor de textos como notepad, edite el fichero
[appPath]\Data\VarSis\Constantes.txt

donde la clave [appPath] corresponde con la carpeta que se ha establecido como
destino de la aplicacién durante el proceso de instalacion.

2. Busque la clave [inicio]. Por defecto, aparecera lo siguiente:
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i Constantes txt - Bloc de notas [_ |

Archivo  Edicion  Buscar  Apuda

Nnomhre del

[1nicio]

interface =sga|0|
interface scada|l|
interface =im man|1|
funcion cabeceral|l]
=zequndos cabeceral|60
purga=s logger|48|
nenu nef |1

password | SGADEA |

[constantes globales]

\/alor

Modifique el valor de los registros resaltados segun convenga. La tabla muestra el significado

de cada uno de ellos:

Nombre del registro Valor del | Comentario
registro
funcion cabecera 1 Habilitada la funcién cabecera
0 Deshabilitada la funcién cabecera

segundos cabecera

orden.

Valor prefijado para el contador.

Tiempo en segundos durante el cual deben
cumplirse la condiciones que hacen activar la

2.5 Envio de ordenes de RD al traslo

RD envia 6rdenes al traslo sdélo si en la maquina esta establecido el modo automatico,
independientemente del modo de servicio establecido para el pasillo. La tabla muestra las
ordenes que se envian al traslo segun el modo de servicio del pasillo y el modo seleccionado

en la maquina.

Servicio Automatico Servicio Test
Maquina en Automatico 6rdenes AUTOMATICO ordenes TEST
+

ordenes SISTEMA

Maquina en No-Automatico

Material Control Flow
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2.5.1 Envio de semiciclos

El envio de un nuevo semiciclo por parte de RD al transelevador esta permitido sélo si el
transelevador no esté ejecutando ningun movimiento.

No se prevé encolamiento de semiciclos en la memoria del transelevador.

2.5.2 Disponibilidad del traslo para recibir una orden
Antes de enviar un telegrama de orden, RD comprueba que:

- El semiciclo tiene comando descargar y el traslo esta cargado.
- El semiciclo tiene comando cargar y el traslo esta descargado.

2.5.3 Resolucion de incidencias en el traslo durante el
procesamiento de una orden

Si durante la ejecucion de una orden, en el traslo surge alguna incidencia que le hace
detenerse de forma andémala (averia, emergencia, maquina en no-Automatico, reinicio de la
CPU, etc.), el traslo borra de memoria los datos de la orden que estaba ejecutando.

En los dialogos con las maquinas, RD comprueba si estan con o sin datos, y decide si la orden
en curso del pasillo debe ser reenviada.

2.5.4 Resolucion del fin de un semiciclo

Para que un semiciclo de una orden finalice automatica y correctamente, la siguiente secuencia
de dialogo entre RD y el traslo debe procesarse:

Resolucién sin incidencias en la maniobra de carga/descarga/posicionado
1. RD solicita el estado al traslo

2. El traslo responde al telegrama de estado, adjuntando en el campo EstSemiciclo
alguno de los valores (7, 8, 9, 14).

3. RD contesta al traslo con un telegrama de ACK.
Resolucién con incidencias en la maniobra de carga/descarga/posicionado
1. RD solicita el estado del traslo
2. El traslo responde al telegrama de estado.
3. RD contesta al traslo con un telegrama de ACK.
4

RD realiza una serie de comprobaciones y verifica que el traslo no ejecuta ninguna
orden y que realmente ha finalizado el semiciclo.

Resolucion del semiciclo de forma manual

En situaciones de incidencia, es posible que las comprobaciones que realiza RD no sean
necesarias para dar por finalizado el semiciclo, cuando realmente el traslo si que ha finalizado
la maniobra.

Entonces, las condiciones de disponibilidad del punto |

IDisponibi/idad del traslo para recibir una ordenI dejan de cumplirse, y el traslo queda parado
sin que RD le envie datos de un semiciclo.

En estos casos, es preciso dar por finalizado el semiciclo manualmente, desde la interface de
usuario, para que la orden evolucione y el resto del proceso siga funcionando con normalidad.

Antes de dar por finalizado un semiciclo de manera manual, compruebe que la
situaciéon de la paleta a la que se refiere la orden coincide con su estado en el
sistema.
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3 CICLO DE LAS PALETAS Y RESQLUCI()N DE
SEMICICLOS EN MODO AUTOMATICO

3.1 Entradas
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‘SO

Inicio ‘

— Descarga de 1 paleta en el Tr.Entradas

‘81

Espera ‘

— Avance Tr.Entradas habilitado

Avan

ce de la paleta ‘

- Presencia paleta en Mesa Entradas

‘83

PLC >R

D: PresenciaPaleta ‘

S4

RD crea datos para la paleta
RD crea orden ‘Recoger Mesa’

s

Espera ‘

- Traslo disponible para recibir datos

S6

RD envia

de la orden ‘Recoger Mesa’

datos 1* semiciclo

—— Fin 1°" semiciclo de la orden ‘Recoger Mesa’

S7

RD finaliza la orden ‘Recoger

RD — SGA: PresenciaPaleta

Mesa’

Material Control Flow
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(]

- C7 Hecho

S7 ‘ RD espera datos de SGA

- SGA UBICA la paleta - SGA RECHAZA la paleta

= |

SGA — RD: Orden

‘ ‘ S12 ‘ SGA — RD: Orden ‘

S9

RD crea orden ‘Ubicacion’

T o | e

S10 ‘

Espera

— Traslo disponible para recibir datos

S11

RD envia datos 1* semiciclo
de la orden ‘Ubicacion’

o | e

s12 ‘

Espera

| C13

S13

RD finaliza la orden ‘Ubicacion’
RD — SGA: ConfirmarQOrden

Goto SO

Fin 1° semiciclo de la orden ‘Ubicacion’.
Resultado OK

Fin 1% semiciclo de la orden ‘Ubicacion’.

-—| ¢ Resultado CASILLA OCUPADA

S14

RD finaliza la orden ‘Ubicacion’
RD — SGA: ConfirmarOrden

Goto S7

Material Control Flow
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a

[Loie | v

‘ S13 ‘ RD crea

orden ‘Rechazo’ ‘

— Traslo disponible para recibir datos

delao

S14 RD envia datos 1° semiciclo

rden ‘Rechazo’

[ote | v

‘ S13 ‘ Espera ‘
—_ Traslo posiciona en Mesa Salidas
‘ S15 ‘ Espera Mesa Salida libre ‘
- Mesa salida libre
S16 Traslo descarga paleta en

Mesa Salida

c19 Fin 1° semiciclo de la orden ‘Rechazo’.
Resultado OK

S10 RD finaliza la orden ‘Ubicacion’
RD — PLC: DatosPaleta

o | e

‘ S18 ‘ RD — SGA: ConfirmarOrden ‘

L | v

Goto SO
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3.1.1.1 Extracciones
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[ = |

Inicio

= |

SGA

— RD: Orden

s3 RD crea datos para la paleta

RD crea orden ‘Extraccion’

Espera

de la orden ‘Extraccion’

[ = |

Espera

— SGA genera una extraccion

— Traslo disponible para recibir datos

s5 RD envia datos 1% semiciclo

s7 RD finaliza la orden ‘Extracc’

c6 Fin 1% semiciclo de la orden ‘Rechazo’.
[ Resultado CASILLA VACIA

cs Fin 1° semiciclo de la orden ‘Extraccion’.
[ Resultado OK

RD pasa datos paleta al traslo

RD — SGA: ConfirmarOrden S8 Espera
— Hecho — Traslo disponible para recibir datos
Goto SO s9 RD envia datos 2* semiciclo
de la orden ‘Extraccion’
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(]

T o rew

‘ S10 ‘ Espera

- Traslo posiciona en Mesa Salidas

‘ S11 ‘ Espera Mesa Salida libre ‘

- Mesa salida libre

512 Traslo descarga paleta en
Mesa Salida

C13

Fin 2° semiciclo de la orden ‘Extraccion’.
Resultado OK

S13 RD finaliza la orden ‘Ubicacion’
RD — PLC: DatosPaleta

T Lo rew

‘ S14 ‘ RD — SGA: ConfirmarQrden ‘

Goto SO

Lot | v
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4 DESCRIPCION DEL HARDWARE

El sistema RD debe ser instalado en un PC con SO Windows 2000.
Conexion con los traslos

La conexién con los traslos se establece via radio. Se conecta un terminal T-MOD a un puerto
serie RS232 del PC, y sendos terminales T-MOD a la tarjeta de comunicaciones serie RS485
en cada uno de los traslos.

La conexién RD « T-MOD se establece con los parametros: 2400 bps, paridad par, 8
bits/caracter, 1 bit start, 1 bit stop.

Conexién con SGA

Para la conexion con SGA se dispone de una targeta fast-ethernet, que se conecta a la red
local de fabrica.

El departamento de informatica de Balay BSH debe proporcionar una IP libre para la targeta, y
el resto de parametros para su configuracion.

Conexioén con el PLC de manutencion

Para la conexion con el PLC de manutencion se dispone de una targeta fast-ethernet, que se
conecta a la targeta ethernet en el bastidor del PLC de manutencién, cruzando el cable de
conexién. Los parametros para la targeta son:

En cualquier caso, la direccion IP debe ser elegida tomando como criterio:

- La direccion IP del PC debe ser distinta de la direccion IP del PLC, y pertenecer a la
misma red.
- Ladireccion IP del PC no debe pertenecer a la red local de fabrica.
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5 CONEXION RD <> TRASLOS

Para conectar los dos sistemas (RD vy traslos), se ha establecido un enlace entre RD y cada
uno de los traslos. Los datos se transmiten en formato de caracteres ASCII, para facilitar la
transparencia a la hora de visualizar mediante un terminal los telegramas intercambiados.

En el mecanismo de intercambio sélo un participante tiene permiso para establecer una
RD envia un mensaje a cada uno de
transelevadores, a modo de testigo, y permanece a la espera de respuesta, con el mensaje de
estado del transelevador interrogado. Si ésta no se produce transcurrido el tiempo establecido,

comunicacion.

De manera secuencial,

RD pasa el testigo al siguiente transelevador.

El medio fisico del enlace es por radiofrecuencia. Los parametros de conexion son: 2400 bps,

paridad par, 8 bits/caracter, 1 bit start, 1 bit stop.

5.1 Declaraciones

En los apartados siguientes se desarrolla la estructura de telegramas a intercambiar entre RD y

RCs.

A lo largo del capitulo se utiliza una serie de claves comunes a todos los telegramas:

5.1.1 Constantes

Clave Valor Descripcion
MatriculaMov Matricula de la unidad de carga leida
Comando P Cargar
D Descargar
T Test de traslacion
EstControl 00 Paro
01 Emergencia
02 Manual en cabina
03 Manual en armario
04 Automatico
05 Semiautomatico
EstSemiciclo 00 Sin mando
01 Manual
02 Rearranque
03 Buscando posicion de horquilla
04 Seta emergencia
05 Buscando posicion
06 Paleta mayor que casilla
07 Casilla prohibida
08 Casilla vacia
09 Casilla ocupada
10 Ciclo terminado
11 Traslacion a casilla
12 Traslacion a mesa de entrada
13 Traslacion a mesa de salida
14 Traslacién a/en puente de trasbordo
15 Maquina en casilla

Material Control Flow
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16 Maquina en mesa de entrada
17 Maquina en mesa de salida
18 Ciclo terminado y destino borrado
19 Tiempo de espera en mesa de salida
20 Tiempo de espera en mesa de entrada
21 Recogida de carga con horquilla cargada
22 Entrega de carga con horquilla vacia
23 Transportador ocupado
24 Transportador vacio
25 Espera autorizacién para FIN DE SEMICICLO
26 Espera confirmacion a BORRADO DE LA ORDEN
27 Matricula leida no coincide con orden recibida
EstHorquillas 0 Traselevador descargado
Traselevador cargado
ModoMat 0 Trabajar con matricula
Trabajar sin matricula
IdAveria 00 Sin averia
01 Control finales de carrera de traslacion
02 Control finales de carrera de elevacion
03 Control finales de carrera de horquilla
04 Fallo de detectores casilla ocupada
05 Tiempo de horquilla sobrepaso
06 Circuito de seguridad de traslacion
07 Tiempo de traslacién a casilla sobrepasado
08 Fallo detector horquilla 1 posicion media
09 Fallo detector horquilla 2 posicion media
10 Control de galibo lado izquierdo
11 Control de galibo lado derecho
12 Maquina en final de recorrido
13 Carro elevador en posicion final
14 Averia contactor principal
15 Comparador horquilla 1 posicion media conectado con horquilla fuera
16 Comparador horquilla 2 posicion media conectado con horquilla fuera
17 Comparador cambio de velocidad conectado con horquilla fuera
18 Discrepancia entre finales de carrera v1 y v2 de traslacion
19
20 Averia circuito de seguridad general
21 Averia cable flojo
22 Galibo lado derecho
23 Galibo lado izquierdo
24 Freno de motor de traslacion no ventilado
25 Freno de motor de elevacion no ventilado
26
27 Discrepancia entre finales de carrera adelante v2 y atras v3
28 Discrepancia entre finales de carrera v3 y control
29 Discrepancia entre finales de carrera v2 y control
30 Térmico de elevacion
31 Discrepancia entre finales de carrera elevacion v2 y v1
32 Discrepancia entre finales de carrera elevacion v2 y v1
33 Fallo fotocélula casilla ocupada lado derecho
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34 Fallo fotocélula casilla ocupada lado izquierdo

35 Carro elevador subiendo dentro de puente de trasbordo

36 Puente de trasbordo no enfrentado con maquina (fallo fotocélula)

37

38

39 Sobrecarga (control de pesada)

40 Destino conflictivo

41 Comparador horquilla en posicién izquierda conectado en el centro

42 Comparador horquilla en posiciéon derecha conectado en el centro

43 Comparador de v2 hacia fuera y horquilla posicion media conectados a la vez

44 Comparador horquilla1 posicién media no conectado en el centro

45 Horquilla con cargas diferentes

46 No estan conectados ni g1 ni g2

47 No esta conectado g2

48 No esta conectado g1

49 No estan conectados no s3, ni s4, ni s5, ni s20 ni p

50 s3 y s5 detectando a la vez

51 No estan conectados ni 20 ni p

52 Fallo de s4

53 Fallo de 20

54 Fallo de g3 y g4 izquierda

55 Esperando a g3 derecha

56 Esperando a g4 derecha

57 Esperando g3 izquierda

58 Esperando g4 izquierda

59 Esperando a posicion inferior carro elevador

60 Esperando a posicién superior carro elevador

61 Esperando a posicién final horquilla lado derecho

62 Esperando a posicion final horquilla lado izquierdo

63 Comparador horquilla 2 posicion media no conectado en el centro

64 Comparador corte v2 hacia fuera no conectado y comparador corte v1 hacia fuera
conectado

65 Comparador corte v2 hacia el centro conectado y comparador corte v1 hacia fuera no
conectado

66 Comparador corte v1 hacia fuera (izquierda) conectado

67 Comparador corte v2 hacia el centro conectado y comparador corte v1 hacia fuera no
conectado

68 Comparador corte v1 hacia fuera (derecha) conectado

69 No estan conectados ni comparador corte v2 ni comparador corte v1 hacia el centro

70 No estan conectados ni comparador corte v2 ni comparador corte v1 hacia el centro

71

72

73 Como averia 10 y fallo fotocélula de galibo

74 Como averia 11 y fallo fotocélula de galibo

75 Como averia 22 y fallo fotocélula de galibo

76 Como averia 23 y fallo fotocélula de galibo

77

78 Transportador vacio

79 Paleta lado derecho no recogida

80 Paleta lado izquierdo no recogida

81 Paleta no entregada al lado derecho
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82 Paleta no entregada al lado izquierdo
83

84

85

86

87

88

89

90 No estan detectando ni g2 ni g4
91 No esta detectando g3

92 No esta detectando g4

93 Fallo de s3

94 Esperando a g3 derecha

95 Esperando a g4 derecha

96 Esperando a g3 izquierda

97 Esperando a g4 izquierda

98

99 Averia de comunicacion

5.1.2 Claves en los telegramas

Clave N° Comentario
Caracteres
IdTraslo 1 Identificativo del traselevador
NumSec 1 Numero de secuencia identificativo del telegrama
IdMovimiento 7 Identificativo l6gico de la orden. Cadena de caracteres que genera
RD
IdSemiciclo 2 Identificativo l6gico del semiciclo. NUmero secuencial (00..99) que
genera RD.
MatriculaMov 20 Matricula de la unidad de carga transportada
CoordDestino 9 Coordenada de destino. Se codifica:
PPZZXXXYY CoordDestino se refiere a una CASILLA
pp Pasillo
zz Lado
XXX Recorrido
yy Altura
ppmmmmmm®,  CoordDestino se refiere a un
TRANSPORTADOR. 8 Caracteres justificados
a la izquierda + espacio blanco
pp Pasillo
mmmmmm  Transportador
Sp Space (20nex)
CoordPos 9 Posicién actual del traselevador. Se codifica:
PPZZXXXYY donde:
pp Pasillo
zz Lado
XXX Recorrido
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vy Altura
Comando 1
EstControl 2
EstSemiciclo 2
EstHorquillas 1
ModoMat 1 Modo de trabajo CON_MATRICULA/SIN_MATRICULA
IdAveria 2
Checksum 2 Equivalente ASCII de la suma longitudinal de todos los caracteres
que componen el telegrama.
IniTel 1 2F pex
FinTelRC 2 ODpex & OAnex
FinTelRD ODpex

5.1.3 Formatos de telegrama

Formato Contenido Claves
Formato 1 | IniTel | TipoTel | NumSec | IdTraslo | Checksum |
Formato 2 | IniTel | NumSec | TipoTel | IdTraslo | Checksum |
Formato 3 IniTel NumSec TipoTel IdTraslo IdMovimiento
& MatriculaMov | ldSemiciclo Comando CoordDestino | Checksum
Formato 4 IniTel NumSec TipoTel IdTraslo EstHorquillas
& EstSemiciclo EstControl ModoMat IdAveria CoordPos
& IdMovimiento | MatriculaMov | IdSemiciclo Comando CoordDestino
& Checksum

5.1.4 Tipos de telegramas
Telegramas RD 2 RC

- Confirmacion

- Peticion de estado

- Borrado orden

- Borrado averia

- Orden
Telegramas RC = RD

- Confirmacién
- Estado

5.2 Telegramas RD = RC

5.2.1 Confirmacion

| Formato ‘ Formato 1 & FinTelRD
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TipoTel

“A"

Causa del intercambio

RD confirma la recepcién de un telegrama de datos

Acciones participante
contrario

Observaciones

El campo NumSec del telegrama es el que incluye el
telegrama de datos que se confirma.

5.2.2 Peticion de estado

Formato

Formato 2 & FinTelRD

TipoTel

u1 6”

Causa del intercambio

RD solicita el estado del traselevador

Acciones participante
contrario

Envia un telegrama de estado

Observaciones

Mecanismo de
intercambio

Tipo |

5.2.3 Borrado de orden

Formato

Formato 2 & FinTelRD

TipoTel

u04u

Causa del intercambio

RD solicita el borrado de la orden actual en el RC

Acciones participante
contrario

Borra la orden actual que esta ejecutando
EstSemiciclo =

Observaciones

Cuando el traslo confirma que ha borrado la orden, en RD
queda en estado bloqueado. Cuando el usuario lo
desbloquea, RD reenvia los datos de la orden que estaba
ejecutando, si ésta todavia existe.

Mecanismo de
intercambio

Tipo |

5.2.4 Borrado de averia

Formato

Formato 2 & FinTelRD

TipoTel

“90”

Causa del intercambio

RD solicita el borrado de la averia actual en el RC

Acciones participante
contrario

El telegrama tiene la misma funcionalidad que la del pulsador
rearme en la cabina del traselevador

Observaciones

Mecanismo de
intercambio

Tipo |

5.2.5 Orden

Formato

Formato 3 & FinTelRD

TipoTel

“01 ”

Causa del intercambio

RD solicita la ejecucion de un movimiento por parte del
traselevador
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Acciones participante
contrario

Entra en cola el movimiento para ejecutarlo cuando le sea
posible

Observaciones

Mecanismo de

Tipo Il

intercambio

5.3 Telegramas RC = RD

5.3.1 Confirmacion

Formato Formato 1 & FinTelRC

TipoTel “A’

Causa del intercambio | RC confirma la recepcién de un telegrama de datos

Acciones participante
contrario

El campo NumSec del telegrama es el que incluye el
telegrama de datos que se confirma.

Observaciones

5.3.2 Estado

Formato Formato 5 & FinTelRC

TipoTel “18”

Causa del intercambio | RD ha solicitado el estado del traselevador, enviando un

telegrama de estado

Acciones participante
contrario

El campo MatriculaMov corresponde con el valor de la lectura
obtenido por el lector a bordo del traselevador.
Yedaaadadds Error de lectura
Traslo trabaja SIN
MATRICULA
Traslo descargado
Los campos asociados a la orden se rellenan con espacios
blancos si el traslo esta sin datos.

EstSemiciclo tiene permiso para evolucionar con la recepcion
del telegrama de confirmacion esperado.

Observaciones

**************

5.4 Mecanismo de intercambio

Mecanismo TIPO |

RD envia un primer telegrama al traselevador con el que va a dialogar, que al recibirlo contesta
con un telegrama de confirmacién seguido de un telegrama de estado.

RD establece un tiempo maximo de respuesta para cada uno de los trelegramas, transcurrido
el cual inicia un nuevo dialogo con otro traselevador.

A la recepcién del telegrama de estado del traselevador, RD envia un telegrama de
confirmacién, da por finalizado el didlogo e inicia un nuevo didlogo con el traselevador
siguiente.
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RD Traslo
1er. telegrama > | |
< confirmacion
| ) < estado
confirmacioén >

Mecanismo TIPO Il

RD envia un primer telegrama al traselevador con el que va a dialogar, que al recibirlo contesta
con un telegrama de confirmacion.

RD establece un tiempo maximo de respuesta, transcurrido el cual inicia un nuevo dialogo con
otro traselevador.

A la recepcion del telegrama de confirmacion del traselevador, RD da por finalizado el dialogo e
inicia un nuevo dialogo con el traselevador siguiente.

RD Traslo
1er. telegrama >
< confirmacién
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6 CONEXION RD < SGA

La transferencia de datos entre RD y SGA se hace enviando/recibiendo mensajes XML a través
de la cola de mensajes de Oracle.

6.1 Mensajes RD = SGA

6.1.1 PresenciaPaleta

Causa del intercambio | RD indica la presencia de paleta en el traslo del pasillo, que
ha sido recogida en un transportador de entrada, y que
espera ser ubicada o rechazada.

Acciones participante | Envia un telegrama Orden con datos para la paleta.

contrario
Tipo “Presencia”
Argumentos Alias Valores | Comentario
Traslo Id Id del traslo que ha cargado la paleta
Orden Id Matricula de la paleta leida por el
traslo

Observaciones

6.1.2 AceptarOrden

Causa del intercambio | RD indica a SGA que ha recibido un mensaje de Orden,
adjuntando el resultado del procesamiento de los datos
recibidos

Acciones participante

contrario

Tipo “Aceptar”

Argumentos Alias Valores | Comentario
Traslo Id Id del traslo asociado.

Orden Id Matricula de la paleta que SGA
adjunto en su telegrama de Orden.
Aceptada ‘o Orden aceptada
1’ La matricula ya existe
‘2 La casilla esta fuera de limites
‘3 La casilla esta prohibida
‘4 El traslo ya no esta en disposicion de
aceptar datos para la
ubicacion/rechazo
‘5’ Hay mas érdenes del mismo tipo en la
cola
‘e’ La matricula recibida no coincide con
la de las horquillas del traslo
T El buffer esta lleno
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| Observaciones

il
[
I

6.1.3 Confirmar orden

Causa del intercambio

RD indica a SGA que ha finalizado el movimiento de una

paleta.
Acciones participante
contrario
Tipo “Confirmar”
Argumentos Alias Valores | Comentario
Traslo Id Id del traslo asociado al movimiento.
Orden Id Matricula de la paleta resuelto segun
07
Resolucion de la matricula y del
destino de la paleta.
Operacion 1’ La paleta estaba para UBICAR
Tipo ‘2° | La paleta estaba para
EXTRAER/RECHAZAR
Columna
Nivel Casilla asociada al movimiento de la
paleta.
Lado
Estado 1’ OK deposito
‘2 OK extraccion/rechazo
‘3 Error depdsito
‘4 Error extraccion/rechazo
‘5’ Depésito finalizado en manual
‘e’ Extraccion/rechazo acabado en
manual

Observaciones

6.1.4 EliminarOrden

Causa del intercambio

RD indica a SGA que desde la interface de usuario se ha
eliminado una orden

Acciones participante
contrario

Tipo “Eliminar”
Argumentos Alias Valores | Comentario
Traslo Id Id del traslo asociado al movimiento
de la paleta.
Orden Id Matricula de la paleta que SGA para
la cual se ha borrado la orden.

Observaciones

6.1.5 UpdateEstadoTraslo

Causa del intercambio

RD informa a SGA que ha habido un cambio en el estado del

traslo.
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Acciones participante

contrario
Tipo “Traslo”
Argumentos Alias Valores | Comentario
Traslo Id Id del traslo al que se refiere el
mensaje
Estado ‘o Traslo no disponible
1’ Traslo disponible
OrdenDeposito Matricula de la paleta por ubicar
pendiente
OrdenExtraccion Matricula de la paleta por extraer
pendiente

Observaciones

En el mensaje se adjuntan los campos OrdenDeposito y

OrdenExtraccion sé6lo en respuesta a un mensaje Refrescar.

6.1.6 UpdateEstadoMesa

Causa del intercambio

RD informa a SGA que ha habido un cambio en el estado de
la mesa.

Acciones participante

contrario
Tipo “Mesa”
Argumentos Alias Valores | Comentario
Traslo Id Id del traslo al que se refiere la
mesa.
Mesa Id 1 Mesa de entradas
‘2 Mesa de salidas
Estado ‘o Mesa disponible
1’ Traslo no disponible
Observaciones
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Mensajes SGA = RD

6.1.7 Refrescar

Causa del intercambio

SGA solicita a RD el estado de los dispositivos del pasillo

Acciones participante

RD envia un telegrama de UpdateEstadoTraslo para el traslo

contrario y un mensaje UpdateEstadoMesa para cada una de las
mesas.
Tipo “Refrescar”
Argumentos Alias Valores | Comentario
Traslo Id Id del traslo para el que solicita el
estado.

Observaciones

6.1.8 Orden

Causa del intercambio

SGA envia a RD datos para una paleta.

Acciones participante

RD contesta con un telegrama AceptarOrden.

contrario
Tipo “Orden”
Argumentos Alias Valores | Comentario
Traslo Id Id del traslo para el que solicita el
estado.
Orden Id Matricula de la paleta.
Operacion 1’ Ubicacion
Ti
o ‘2 Extraccién/Rechazo
Columna
Nivel Destino/Situacion de la paleta.
Lado
Display ‘null’ | Sin destino (ubicaciones)
<> Destino de la paleta. Puesto que la
‘null’ | ha solicitado.
Observaciones
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7 CONEXION RD © PLC DE MANUTENCION

7.1 Asignacién de posiciones y detectores

PASILLO

PASILLO4

TCEP
POSICION POSICION POSICION POSICION
| FTE3.2 | FTS3.1 | FTE4.2 | FTS4 .1
FT FT FT FT
E3. S3. E4. S4.
3 | I 3 L 3
POSICION POSICION POSICION POSICION
TCEP3.1 TCSP3.2 TCEP4.1 TCSP4.2
X | Fss2 | FTE41 | FTsa2

I

U

I

U
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7.2 Telegramas PLC = RD

7.2.1 Telegrama de estado

Causa del intercambio | SGA envia a RD datos para una paleta.
Contenido <|/| In] [50] IM| |[EE] [T| |SS]| |CCCC]| |AA| |e1e2| |CrLf| >
Significado de los Alias Tipo datos | Comentario
campos / STRING=1 | Caracter de inicio del telegrama
n STRING=1 | Numero de secuencia identificativo
del telegrama. Va del ‘0’ al ‘9’
50 STRING=®2 | Tipo del telegrama
M STRING=1 | Telegrama de manutencion
EE BYTEr2 | Estado de los transportadores.
Significado
b15 LIBRE
b14 TCEP3.2 Disponible
b13 TCEP3.2 Ocupado
b12 TCEP3.2 Con Averia
b11 LIBRE
b10 TCSP3.2 Disponible
b9 TCSP3.2 Ocupado
b8 TCSP3.2 Con Averia
b7 LIBRE
b6 TCEP4.2 Disponible
b5 TCEP4.2 Ocupado
b4 TCEP4.2 Con Averia
b3 LIBRE
b2 TCSP4.2 Disponible
b1 TCSP4.2 Ocupado
b0 TCSP4.2 Con Averia
T BYTE=1 Comando TP.
Significado
b7 LIBRE
b6 LIBRE
b5 Pet. Paro traslo 3
b4 Pet. Paro traslo 4
b3 LIBRE
b2 LIBRE
b1 Pet. Borrar Averia traslo 3
b0 Pet. Borrar Averia traslo 4
SS BYTE®2 | Sensores.
Significado
b15 LIBRE
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b14 Valor FTE3.3
b13 Valor FTE3.2

b12 Valor FTE3.1
b11 LIBRE

b10 Valor FTS3.3
b9 Valor FTS3.2
b8 Valor FTS3.1
b7 LIBRE

b6 Valor FTE4.3
b5 Valor FTE4.2
b4 Valor FTE4.1
b3 LIBRE

b2 Valor FTS4.3
b1 Valor FTS4.2
b0 Valor FTS4.1

CCCC| BYTEx4 |Ciclos.
Significado

byte3 Ciclo TCEP3.2
byte2 Ciclo TCSP3.2
byte1 Ciclo TCEP4.2
byte0 Ciclo TCSP4.2

AA BYTE=m2 |Alarmas.

Significado

b15-b14 Alarmas general pasillo
03

b13-b11 Alarmas Tr.Entradas
pasillo 03

b10-b8 Alarmas Tr.Salidas pasillo
03

b7-b6 Alarmas general pasillo
04

b5-b3 Alarmas Tr.Entradas
pasillo 04

b2-b0 Alarmas Tr.Salidas pasillo
04

b5 Valor FTE4.2

b4 Valor FTE4.1

b3 LIBRE

b2 Valor FTS4.3

b1 Valor FTS4.2

b0 Valor FTS4.1

ele2 STRING=2 | Checksum

CrLf STRING=2 | Final del telegrama

Observaciones
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7.2.2 Telegrama de ACK

Causa del intercambio

El PLC notifica la recepcion de un telegrama de datos

Contenido

<|/| |A] In] [e1e2] |CrLf|>

Significado de los
campos

Alias Tipo datos

Comentario

/ STRING=1

Caracter de inicio del telegrama

A STRING=2

Tipo del telegrama

n STRING=1

Numero de secuencia identificativo

ele2 | STRING=2

Checksum

CrLf STRING=2

Caracteres de final del telegrama

Observaciones

El campo ‘n’ se rellena con el del telegrama de datos que se

pretende notificar.
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7.3 Telegramas RD = PLC

7.3.1 Telegrama de comando

Causa del intercambio | RD manda a PLC comandos para los transportadores de
interface con el traslo

Contenido < /| In] |60] |M| |D3| |C3| |D4]| |C4]| [K | |e1e2]| |CR| >
Significado de los Alias | Tipo datos | Comentario
campos / STRING=1 | Caracter de inicio del telegrama
n STRING=1 | Numero de secuencia identificativo
del telegrama. Va del ‘0’ al ‘9’
60 STRING=®2 | Tipo del telegrama
M STRING=1 | Telegrama de manutencion

D3 STRING=2 | Destino de la paleta entregada en el
Tr.Salidas pasillo 03

C3 BYTEx1 Comando.

Significado

b7-b1 LIBRE

b0 Autoriza avance TCEP3

D4 STRING=2 | Destino de la paleta entregada en el
Tr.Salidas pasillo 04

C4 BYTEx1 Comando.

Significado

b7-b1 LIBRE

b0 Autoriza avance TCEP4

K STRING®=40 | Matricula.
Significado

k40-K21 Matricula de la paleta
entregada en el Tr.Salidas
pasillo 03.

K20-K1 Matricula de la paleta
entregada en el Tr.Salidas
pasillo 04.

Observaciones El campo ‘n’ se rellena con el del telegrama de datos que se
pretende acusar.
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7.3.2 Telegrama de ACK

Causa del intercambio

RD notifica la recepcion de un telegrama de datos

Contenido

< /Al In] [e1e2] |Cr|>

Significado de los
campos

Alias Tipo datos

Comentario

/ STRING=1

Caracter de inicio del telegrama

A STRING=2

Tipo del telegrama

n STRING=1

Numero de secuencia identificativo

ele2 | STRING=2

Checksum

Cr STRING=2

Caracter de final del telegrama

Observaciones

El campo ‘n’ se rellena con el del telegrama de datos que se

pretende notificar.

Material Control Flow
DocumentacionRD.doc
Autor: mcf. 23/05/2007

Pagina 37/43




mcf

8 INSTALACION DEL SOFWARE Y PUESTA EN
MARCHA

8.1 Requisitos de preinstalacién

Para que RD pueda ser ejecutado con todas sus funciones, el PC donde se ejecuta debe tener
preinstalado:

Hardware

- 1 puerto de comunicaciones serie RS232
- 2 tarjetas fast-ethernet
Software

- Windows 2000
- Cliente de oracle i9.0

8.2 Puesta en marcha del sistema RD

8.2.1 Instalacioén del software
Ejecute el asistente de instalacion suministrado en el CD-ROM, en la carpeta
MainRDsetup\setup.exe

Si el programa le solicita reiniciar el PC, hagalo y vuelva a ejecutarlo.

8.2.2 Configurar la conexiéon con el SGA

Este y sucesivos capitulos muestran como modificar el fichero de inicializacién del
sistema constantes.txt.

Una configuracién errénea del fichero provocara que el sistema no arranque o no
funcione correctamente. Preste especial atencion en mantener los caracteres
reservados ‘[, “I” v “|", y de no escribir ninguno de ellos en un lugar que no
corresponda.

Es aconsejable hacer una copia de seguridad del fichero antes de modificarlo o
editarlo.

3. Con un editor de textos como notepad, edite el fichero
[appPath]\Data\VarSis\Constantes.txt

donde la clave [appPath] corresponde con la carpeta que ha
establecido como destino de la aplicacion durante el proceso
de instalacion.

4. Busque la clave [conexion sga]. Por defecto, aparecera lo siguiente:
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& Constantes.txt - Bloc de notas | _ O] =]
Archivo  Edicidn  Buscar  Awuda
alias remcoto|MAN | ﬂ

COnEeXion =ga
ias local |RD

|
: remoto|SG

Nombre del registro Valor del registro

Si el valor de algun registro ha cambiado o debe hacerlo,
modifiquelo para que se ajuste a la situacion actual, prestando
atencion de mantener los caracteres de separacion “|”.

8.2.3 Configurar la conexiéon con el PLC de manutencién
1. Con un editor de textos como notepad, edite el fichero

[appPath]\Data\VarSis\Constantes.txt

donde la clave [appPath] corresponde con la carpeta que ha
establecido como destino de la aplicacion durante el proceso
de instalacion.

2. Busque la clave [socket manutencion]. Por defecto, aparecera lo siguiente:

.Ej Constantes_txt - Bloc de notas [ _ O] x|
Archivo  Edicion Buscar  Awuda

|

zocket manutencion
ip remota|172 . 26.0.72
puerto remoto| 2000
puerto local|Z2000
alia= lDDal|ED|

alias remcoto|HMAN

oOneEXich =Ja ]
lia= local |RD|
lias remoto|SGE4| -

/ \

Nombre del registro Valor del registro

Si el valor de algun registro ha cambiado o debe hacerlo,
modifiquelo para que se ajuste a la situacion actual, prestando
atencion de mantener los caracteres de separacion “|”.

Material Control Flow Pagina 39/43
DocumentacionRD.doc
Autor: mcf. 23/05/2007



mcf

8.2.4 Configurar la conexién con los transelevadores
1. Con un editor de textos como notepad, edite el fichero
[appPath]\Data\VarSis\Constantes.txt

donde la clave [appPath] corresponde con la carpeta que ha
establecido como destino de la aplicacion durante el proceso
de instalacion.

2. Busque la clave [com pasillos]. Por defecto, aparecera lo siguiente:
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& Constantes.txt - Bloc de notas =]

Archiva  Edicion  Buscar

Apuda

X minimo| 0| ;I

v maximo|10]

v minimo|1l| e

lado derechal|?|

lado centro|0]

lado izguierda|1|

| con pasillos]

[zocket manutencion] -

donde || Pl 2] que se conecta el terminal
T-MOD
2400,E,8,1| es la configuracién del puerto serie

2400 baud-rate
E paridad par
8 Bits/caracter
1 Bits stop

Si algun valor ha cambiado o debe hacerlo, modifiquelo para
que se ajuste a la situacion actual, prestando atencién de
mantener los caracteres de separacion “|.
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ZA-APRI09-0029/AET-03-Rev1 ASTENCA T ACA FITRAL SAE
1.- DISPOSICIONES LEGALES

El RD 1215/1997 “Disposiciones minimas de seguridad y salud para la
utilizacion por los trabajadores de los equipos de trabajo” entré en vigor el 27/08/97
dando un plazo de un afic para la puesta en conformidad de todos los equipos de
trabajo puestos a disposicién de los trabajadores antes de dicha fecha, excepto los
autopropulsados y de elevacién de cargas que tienen de plazo hasta el 05/12/02.

Segln ei articulo 4 el empresario sera el responsable de adoptar las medidas
necesarias para aquelios equipos cuya seguridad dependa de sus condiciones de
instalacién se sometan a uyna comprobacion_inicial antes de su puesfa en marcha,
después de cada montaje en un nuevo emplazamiento y comprobaciones periédicas
cada vez que se produzca un aconfecimiento especial como transformaciones,
accidentes o _ausencia _prolongada de uso. Dichas comprobaciones deberan ser
efectuadas por personal competente y los resultados de tales comprobaciones deberan
documentarse y estar a disposicion de la autoridad faboral durante toda la vida util del
equipo de trabajo.

De acuerdo con lo dispuesto en este Real Decreto 1215/1997 de 18 de julio
(BOE 7-VIII-97) en su Disposicién Transitoria dice que: “Los equipos de trabajo
contemplados en el apartado 2 del anexo | (Equipos de trabajo moviles, ya sean
automotores o no, y equipos para elevacion de cargas) que el § de diciembre de 1998
estuvieran a disposicién de los trabajadores en la empresa centro de trabajo, deberan
ajustarse en un plazo maximo de cuatro afios a contar desde la fecha citada a las
disposiciones minimas establecidas en dicho apartado”. Fecha que viene definida en
la Disposicion Final Tercera que dice: “el presente Real Decreto entrara en vigor a los
veinte dias de su publicacién en el Boletin Oficial del Estado, excepto el apartado 2 del
anexo | y los apartados 2 y 3 del anexo 1l que entraran en vigor el 5 de diciembre de
1998".

Por lo tanto estas maquinas deberan estar acondicionadas al presente Real
Decreto a partir de! 5 de diciembre del 2002.

2.- DESCRIPCION DEL EQUIPO DE TRABAJO

El equipo de trabajo son dos TRANSELEVADORES “DEMATIC" PEQUENOS
N°1 y 2 (SGA01 y SGAD2) utilizados para el almacenamiento automatico en el almacén
de materia prima en la planta de la empresa BALAY en Zaragoza.

VISTA GENERAL DE LOS EQUIPOS DE TRABAJO
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ZA-APR/09-0029/AET-03-Rev1 FSSIONA IEUCATIUSTRAL SAE

3.- AUDITORIA DEL EQUIPO DE TRABAJO

En el trabajo de campo se ha utilizado un cuestionario en el cual se verifican
los siguientes items desarrollados, correspondientes al anexo 1 y anexo 2 del RD

1215/97:

ANEXO I: CONDICIONES GENERALES DEL EQUIPO DE TRABAJO

Organos de Accionamiento

Puesta en Marcha

Parada en condiciones de seguridad

Caida de objetos y proyecciones

Emanacion de gases, vapores, liquidos y polvos peligrosos

Estabilidad del equipo de trabajo

Riesgo de estallido y rotura de elementos

Riesgo de accidente por contacto con elementos méviles

OO~ Od | WiN =

lluminacién

10 | Temperaturas extremas

11 | Dispositivos de alarma

12 | Dispositivos de separacién de energias

13 | Advertencias y sefializaciones

14 | Riesgo de incendio y condiciones climaticas e industriales agresivas

15 | Riesgo de explosién

16 | Riesgo eléctrico

17 | Ruido, vibraciones y radiaciones

18 | Liquidos corrosivos v liquidos a altas temperaturas

19 | Equipos moviles

20 | Equipos para elevacién de cargas

ANEXO 1I: CONDICIONES DE UTILIZACION DEL EQUIPO DE TRABAJO

(no vinculante al informe, solo como recomendacion):
Condiciones de instalacion del equipo

Condiciones de accesibilidad y permanencia

Condiciones de ufilizacién

Comprobaciones previas a su utilizacién

Medidas de seguridad adicionales para zonas no protegibles.

Medios para facilitar operaciones de limpieza segura

Estabilidad en operaciones de utilizacién

Utilizacion dentro de los parametros de funcionamiento

OO |~ WM -

Medidas de seguridad adicionales para proyecciones peligrosas

10 | Medidas de seguridad para equipos guiados manualmente

11 | Protecciones adecuadas para uso en locales especiales

12 | Instrucciones para montaje y desmontaje

13 | Seguridad operaciones de mantenimiento, ajuste, reparacién y revisién

14 | Diario de mantenimiento.
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ATISAE

AESTENDA FECIICA PALSTHAL SAE

4.- LISTADO DE NORMAS UTILIZADAS

EN 12100-2
EN 1037
EN 614-1
EN 953

EN 954-1
EN 1088
EN 954-1
EN 689

R.D. 486/27
EN 349

EN 204
EN 60204-1

EN-528
R.D. 485/97

Seguridad de las méaquinas. Conceptos basicos, principios generales para el
disefic. Parte 2: Principios técnicos.

Seguridad de las maguinas. Prevencion de una puesta en marcha
intempestiva,

Seguridad de las maquinas. Principios de disefio ergondmico. Parte 1:
Terminologla y principios generales.

Seguridad de las maquinas. Resguardos. Requisitos generales para el disefio
y construccion de resguardos fijos y moviles.

Seguridad de las maquinas. Partes de los sistemas de mando relativas a la
seguridad. Parte 1. Principios generales para el disefio.

Seguridad de las maquinas. Dispositivos de enclavamientc asociados a
resguardos. Principios para el disefio y la seleccién.

Seguridad de las maquinas. Partes de los sistemas de mando relativas a la
seguridad. Parte 1: Principios generales para el disefio.

Seguridad de las méquinas. Posicionamiento de los dispositives de proteccion
en funcién de la velocidad de aproximacion de partes del cuerpo humano.
Seguridad en los lugares de trabajo.

Seguridad de las maquinas. Distancias minimas para impedir el aplastamiento
de partes del cuerpo humano.

Seguridad de fas maquinas. Distancias de seguridad para impedir que se
alcancen zonas peligrosas con los miembros superiores.

Seguridad de las maquinas. Equipo eléctrico de las magquinas. Parie 1
Generalidades.

Transelevadores. Seguridad.

Disposiciones minimas en materia de sefializacion en los lugares de trabajo.

ATISAE: Auditoria segin RD 1215/1997

Pag. 416




ZA-APR/09-0029/AET-03-Rev1

ATISAE

PSRN TEOICA LS TRAL SAE

Informe Positivo de Verificacion Disposiciones

Minimas de Sequridad Equipos de Trabajo

(Segiin Anexo | del R.D. 1215/1997)
EMPRESA.........ccuvninninninnnnnn? | BSH Electrodomésticos Esparia, S.A,
MAQUINA / MODELO.............. | TRANSELEVADORE PEQUERNO N°1 — SGAO1
N° DE SERIE.....ccoiimnseiriscnnnnnnst { NLD,

FECHA ADQUISICION..............:

N.D.

UBICACION

--------------------------------

BALAY, Planta de Montaiiana - Zaragoza

N® ASUNTO INFORME ATISAE: | ZA_APR_098-0029 AET03-Rev1

Vista general del Equipo de Trabajo

En una segunda inspeccion con fechas 20 de Diciembre, 2011 y 27 de Marzo 2012, se ha
comprobado que las disconformidades respecto al anexo 1 del R.D. 1215/97 detectadas en el
primer informe del equipo de frabajo mencionado han sido corregidas,

El presente documento no exime a la empresa usuaria de efectuar revisiones peribdicas, ya
que segun el articulo 3 del R.D. 1215/97 el empresario adoptara las medidas necesarias para
que, mediante un mantenimiento adecuado el equipo de trabajo se conserve durante todo el
tiempo de utilizacién en unas condiciones idénticas a las dispuestas el dia de esta verificacion.
Siendo potestad del Empresario o el Servicio de Prevencién en que delegue la verificacion
periédica del cumplimiento con el Anexo Il asf como la formaciéon e informacion a los
trabajadores de los riesgos derivados de Ia utilizacién del equipo de trabajo segtin el articulo 6
del R.D. 1215/97.

Zaragoza, a 09 de Abril de 2012

Inspector Asistencia Técnica PRL
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Informe Positivo de Verificacion Disposiciones
Minimas de Sequridad Equipos de Trabajo

(Seglin Anexo | del R.D. 1215/1997)

EMPRESA..........ivnvinninnennnnt | BSH Electrodomésticos Espatia, S.A.
MAQUINA / MODELO.............. : | TRANSELEVADORE PEQUENO N° 2 — SGA02
N® DE SERIE.......ccccovuuvirrerreriens : IN.D.

FECHA ADQUISICION............... |N.D.

UBICACION.....corvvuersusscnnnnnennnned | BALAY, Planta de Montafiana - Zaragoza

N° ASUNTO INFORME ATISAE: | ZA_APR_09-0029 AET03-Rev1

Vista general del Equipo de Trabajo

En una segunda inspeccién con fecha 20 de Diciembre, 2011 y 27 de Marzo 2012, se ha
comprobado que las disconformidades respecto al anexo 1 del R.D. 1215/97 detectadas en el
primer informe del equipo de trabajo mencionado han sido corregidas.

El presente documento no exime a la empresa usuaria de efectuar revisiones periddicas, ya
que segun el articulo 3 del R.D. 1215/97 el empresario adoptara las medidas necesarias para
que, mediante un mantenimiento adecuado el equipo de trabajo se conserve durante todo el
tiempo de utilizacién en unas condiciones idénticas a las dispuestas el dia de esta verificacién.
Stendo potestad del Empresario o el Servicio de Prevencion en que delegue la verificacion
pericdica del cumplimiento con el Anexo Hl asi como la formacién e informacion a los
trabajadores de los riesgos derivados de la utilizacion del equipo de trabajo segtn e articulo 5
del R.D. 1215/97.

Zaragoza, a 09 de Abril de 2012
AS]STEN}Q}AN;; E?QNJCA INDUSTRIAL, S.A.E.
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ZA-APR/09-0029/AET-02'RGV1 ASSTENDA TGHICA FEASTRAL SAE

Asistencia ‘ﬁ’é@mn@@ l"’r’[flén Rl s Laborales

AUDITORIA SEGURIDAD EQUIPO DE TRABAJO

Seguin RD 1215/97

SV NI &S Ecctrodomésticos Espafia, S.A.

MAQUINA/MODELO.: ,TRANSELEVADORES GRANDES N°1 y 2 (SGA03 y SGA04)

N° DE SERIE.d......... . IN.D.

:UBICACI(’)N............: {BALAY Planta de Montafiana— Zaragoza

ANO ADQU!SIC[ON FECHA AUDITORIA: 20 Diciembre 2011
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1.- DISPOSICIONES LEGALES

El RD 1215/1997 “Disposiciones minimas de seguridad y salud para la
utilizacién por los trabajadores de los equipos de trabajo” entrd en vigor el 27/08/97
dando un plazo de un afio para la puesta en conformidad de todos los equipos de
trabajo puestos a disposicion de los trabajadores antes de dicha fecha, excepto los
autopropulsados y de elevacidn de cargas que tienen de plazo hasta el 05/12/02.

Segin el articulo 4 el empresario serd el responsable de adoptar las medidas
necesarias para aguellos equipos cuya seguridad dependa de sus condiciones de
instalacién se sometan a una_comprobacién inicial antes de su puesta en marcha,
después de cada montaje en un nuevo emplazamiento y comprobaciones periodicas
cada vez que se produzca_un acontecimiento especial como transformaciones,
accidentes o _ausencia prolongada de uso. Dichas comprobaciones deberan ser
efectuadas por personal competente y los resuitados de tales comprobaciones deberén
documentarse y estar a disposicion de la autoridad faboral durante toda la vida Gtil del
equipo de trabajo.

De acuerdo con lo dispuesto en este Real Decreto 1215/1997 de 18 de julio
(BOE 7-VIII-97) en su Disposicion Transitoria dice que: “Los equipos de trabajo
contemplados en el apartado 2 del anexo | (Equipos de trabajo moviles, ya sean
automotores o no, y equipos para elevacion de cargas) que el 5 de diciembre de 1998
estuvieran a disposicion de los trabajadores en la empresa centro de trabajo, deberan
ajustarse en un plazo méximo de cuatro afios a contar desde la fecha citada a las
disposiciones minimas establecidas en dicho apartado”. Fecha que viene definida en
la Disposicién Final Tercera que dice: “el presente Real Decreto entrara en vigor a los
veinte dias de su publicacion en el Boletin Oficial del Estado, excepto el apartado 2 del
anexo | y los apartados 2 y 3 del anexo |l que entraran en vigor el 5 de diciembre de
1998".

Por lo tanto estas maquinas deberan estar acondicionadas al presente Real
Decreto a partir del 5 de diciembre del 2002,

2.-  DESCRIPCION DEL EQUIPO DE TRABAJO

El equipo de trabajo son dos TRANSELEVADORES "DEMATIC” N°1 y 2 (SGAOQ3
y SGA04) utilizados para el almacenamiento automatico en el aimacén de materia prima
en la planta de la empresa BALAY en Zaragoza.

VISTA GENERAL DE LOS EQUIPOS DE TRABAJO
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ZA-APR/09-0028/AET-02-Rev1 ASSTENGA TECLICA FERSIRAL SAE
3.- AUDITORIA DEL EQUIPO DE TRABAJO

En el trabajo de campo se ha utilizado un cuestionario en el cual se verifican
los siguientes items desarrollados, correspondientes al anexo 1 y anexo 2 del RD
1215/97:

ANEXO I: CONDICIONES GENERALES DEL EQUIPO DE TRABAJO
Organos de Accionamiento

2 | Puesta en Marcha

3 | Parada en condiciones de seguridad

4 | Caida de objetos y proyecciones

5 | Emanacion de gases, vapores, liquidos y polvos peligrosos

6

7

8

Estabilidad del equipo de trabajo

Riesgo de estallido y rotura de elementos

Riesgo de accidente por contacto con elementos méviles
9 | uminacién

10 | Temperaturas extremas

11 | Dispositivos de alarma

12 | Dispositivos de separacion de energias

13 | Advertencias y sefializaciones

14 | Riesgo de incendio y condiciones climaticas e industriales agresivas

15 | Riesgo de explosién

16 | Riesgo eléctrico

17 | Ruido, vibraciones y radiaciones

18 | Liquidos corrosivos y liquidos a altas temperaturas

19 | Equipos méviles

20 | Equipos para elevacion de cargas

ANEXO II: CONDICIONES DE UTILIZACION DEL EQUIPO DE TRABAJO
Condiciones de instalacién del equipo
Condiciones de accesibilidad y permanencia
Condiciones de utilizacidén
Comprobaciones previas a su utilizacion
Medidas de seguridad adicionales para zonas no protegibles.
Medios para facilitar operaciones de limpieza segura
Estabilidad en operaciones de utilizacion
Utilizacién dentro de los parametros de funcionamiento
Medidas de seguridad adicionales para proyecciones peligrosas
10 | Medidas de seguridad para equipos guiados manualmente
11 | Protecciones adecuadas para uso en locales especiales
12 | Instrucciones para montaje y desmontaje
13 | Seguridad operaciones de mantenimiento, ajuste, reparacion y revision
14 { Diario de mantenimiento.

QRO || AW N
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4.- LISTADO DE NORMAS UTILIZADAS

EN 12100-2
EN 1037
EN614-1
EN 953

EN 954-1
EN 1088
EN 954-1
EN 999

R.D. 486/97
EN 349

EN 294
EN 60204-1

EN-528
R.D. 485/97

Seguridad de las maquinas. Conceptos basicos, principios generales para el
disefio. Parte 2: Principios técnicos.

Seguridad de las maquinas. Prevencibn de una puesta en marcha
intempestiva.

Seguridad de las maquinas. Principios de disefio ergonémico. Parte 1;
Terminologla y principios generales.

Seguridad de las maquinas. Resguardos. Requisitos generales para el disefio
y construccion de resguardos fijos y méviles.

Seguridad de fas maquinas. Partes de los sistemas de mando relativas a la
seguridad. Parte 1: Principios generales para el disefio.

Seguridad de las maquinas. Dispositivos de enclavamiento asociados a
resguardos. Principios para el disefio y la seleccién.

Seguridad de las maquinas. Partes de los sistemas de mando relativas a la
seguridad. Parte 1: Principios generales para el disefio.

Seguridad de las maquinas. Posicionamiento de los dispositivos de proteccién
en funcién de la velocidad de aproximacién de partes del cuerpo humano.
Seguridad en los lugares de trabajo.

Seguridad de las maquinas. Distancias minimas para impedir el aplastamiento
de partes del cuerpo humano.

Seguridad de las méquinas. Distancias de seguridad para impedir que se
alcancen zonas peligrosas con los miembros superiores.

Seguridad de las méquinas. Equipo eléctrico de las maquinas. Parte 1:
Generalidades.

Transelevadores. Seguridad.

Disposiciones minimas en materia de sefializacion en los lugares de trabajo.
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Informe Positivo de Verificacion Disposiciones
Minimas de Seqguridad Equipos de Trabajo

(Segtin Anexo | del R.D. 1215/1997)

EMPRESA......c.cccivvinecvnsinnnnnnnat | BSH Electrodomeésticos Esparia, S.A.
MAQUINA / MODELO.............. | TRANSELEVADORE GRANDE N°1 — SGA03
N° DE SERIE.....coconinnisccinnnnensiin : [ N.D.

FECHA ADQUISICION.....c.vovmne » [ N.D.

UBICACGION......cveererserserennennet. | BALAY, Planta de Montafiana - Zaragoza

N® ASUNTO INFORME ATISAE: | ZA_APR_09-0029_AET02-Rev1

Vista general del Equipo de Trabajo

En una segunda inspeccion con fecha 20 de Diciembre, 2011, se ha comprobado que las
disconformidades respecto al anexo 1 del R.D. 1215/97 detectadas en el primer informe del
equipo de frabajo menclonado han sido corregidas.

El presente documento no exime a la empresa usuaria de efectuar revisiones periddicas, ya
que segtn el artfculo 3 del R.D. 1215/97 el empresario adoptara las medidas necesarias para
que, mediante un mantenimiento adecuado el equipo de trabajo se conserve durante todo el
tiempo de utilizacidon en unas condiciones idénticas a las dispuestas el dia de esta verificacion.
Siendo potestad del Empresario o el Servicio de Prevencion en que delegue la verificacion
periddica del cumplimiento con el Anexc Il asi como la formacién e informacién a los
trabajadores de los riesgos derivados de la utilizacion del equipo de trabajo segun el articulo 5
del R.D. 1215/97.

Zaragoza, a 09 de Abril de 2012

AS[STENQ@%&E@N;@ INDUSTRIAL, S.A.E.
f’lgﬁ y;au*""’rw ) :

5

inspector Asistencia Técnica PRL
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Informe Positivo de Verificacion Disposiciones

Minimas de Sequridad Equipos de Trabajo

(Segdn Anexo | del R.D. 1215/1997)

EVMPRESA.......c..covivvvcninerecenisrvens’ BSH Electrodomésticos Espafia, S.A.
MAQUINA / MODELO.............. TRANSELEVADORE GRANDE N° 2 — SGAD4
N°DE SERIE.....cccovcurivmerremrenians 1 IN.D.

FECHA ADQUISICION......... et |N.D,

UBICACION.........conssusrssennnent | BALAY, Planta de Montaiiana - Zaragoza

N° ASUNTO INFORME ATISAE: | ZA_APR_09-0029 AET02-Rev1

Vista general del Equipo de Trabajo

En una segunda inspeccién con fecha 20 de Diciembre, 2011, se ha comprobado que las
disconformidades respecto al anexo 1 del R.D. 1215/97 detectadas en el primer informe del
equipo de trabajo mencionado han sido corregidas.

El presente documento no exime a la empresa usuaria de efectuar revisiones peritdicas, ya
que segln el articulo 3 del R.D. 1215/97 el empresario adoptara las medidas necesarias para
que, mediante un mantenimiento adecuado el equipo de trabajo se conserve durante todo el
tiempo de utilizacién en unas condiciones idénticas a las dispuestas el dia de esta verificacién.
Siendo potestad del Empresario o el Servicio de Prevencién en que delegue la verificacién
periddica del cumplimiento con el Anexo Il asl como la formacién e informacién a los
trabajadores de los riesgos derivados de la utilizacion del equipo de trabajo segun el artfculo 5
del R.D. 1215/97.

Zaragoza, a 09 de Abril de 2012

ASISTENCIA AJNDUSTRIAL, S.A.E.

[

NG e
Fdo. lbrahim Ajami-Ajami
Inspector Asistencia Técnica PRL

ATISAE: Auditoria segiin RD 1215/1997 Pag.6/6




04-Hoja de Averias ||



PEC TPM EN ALMACEN AUTOMATICO

Averias Almacén Automatico

Mes: |

Dia Turno Hora Cod. Tipo de Averia Tiempo Traslo Aviso
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PEC TPM EN ALMACEN AUTOMATICO

- A BSH
EMH ALMACEN AUTOMATICO 11 I I

Production
Automated Warehouse System

Plan limpieza 5S /

5S-Cleaning schedule

Ultima actualizacion: ago-12




PFC

TPM EN ALMACEN AUTOMATICO

EMH Plan limpieza 5S / ALMACEN AUTOMATICO Ifrgiw
5S-Cleaning schedule Automated Warehouse .III System
Frecuencia / How often
Serial |¢Qué limpiar? 7 How ¢Quién?
No. |What to clean ona ;Cémo? Who

tiempo




PFC

TPM EN ALMACEN AUTOMATICO

EMH Plan limpieza 5S / ALMACEN AUTOMATICO IESL:ICI
. roduction
5S-Cleaning schedule Automated Warehouse ' II I System
: =/
Frecuencia / How often
Serial |¢Qué limpiar? Zona How ¢Quién?
No. |Whatto clean ,Cémo? Who
1 Limpieza interior del traslo 1.1 Trapo y antigrasa X Operario / Jarag6n
2 Comprobar estado de las fotocélulas 1.1 Al limpiar X Operario
3 Limpiar espejos 11 Trapo X Operario
4 Comprobar estado de los espejos 1.1 Al limpiar X Operario
5 Comprobar estado de los cableados 1.1 Al limpiar X Operario
6 Limpieza de pantalla tactil 11 Trapo X Operario
i ”
7 (%omprobar estado de balizas (usar botén de 11 Al limpiar M Operario
lamparas)
8 Comprobar funcionamiento de horquillas 1.1 Al limpiar X Operario
9 Engrase Guias horquillas 1.1 Grasa X Jaragén
10 Engrase rodamientos traslacion 1.1 Grasa X Jaragén
11 Engrase rodamientos elevacion 1.1 Grasa X Jaragon
12 Engrase Guias elevacion 1.1 Grasa X Jaragén
13 Engrase cables (sirgas) 1.1 Grasa X Insyme
14 Engrase cadenas BK25 1.1 Grasa X Jaragén
15 Mugstreo apriete bornas en armario central y 11 Destomillador M Jaragén
cabina
16 Comprobacmn botoneras, llaves y setas de 11 Al limpiar « Operario
seguridad
17 Limpieza exterior de la cabina 1.1 Trapo y antigrasa X Operario / Jaragén
18 Comprobar funcionamiento del telémetro 11 Al limpiar X Operario




PFC

TPM EN ALMACEN AUTOMATICO

EMH Plan limpieza 5S / ALMACEN AUTOMATICO IEE:IW
. uct!
5S-Cleaning schedule Automated Warehouse ' II I System
i == ¥
Frecuencia / How often
Serial |¢Qué limpiar? Zona How ¢Quién?
No. |Whatto clean ;Cémo? = Who
-
19 Barrer pasillo 1.2 Escoba X Limpiezas One
20 Comprobar estado del rail 1.2 Al limpiar X Operario
21 Comprobar lineas de vida 1.2 Al tensar X Operario
22 Comprobar puerta de pasillo con sistema seguridad 1.2 Al limpiar X Operario
23 Limpieza area de principio y final de pasillo 1.2 Escoba X Operario
24 Limpieza del laser 1.2 Trapo X Operario
— T
25 Comprobar comunicacion del laser (cabecera 'y 12 Al limpiar M Operario
traslo)
26 Comprobar funcionamiento fluorescentes 1.2 Al limpiar X Operario
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EMH Plan limpieza 5S / ALMACEN AUTOMATICO |E’§“H““‘°”
5S-Cleaning schedule Automated Warehouse ' II I System
ZONA 2. PASILLO 2
Zona2
i
Frecuencia / How often
Serial |¢Qué limpiar? 7 How ¢ Quién?
No. |What to clean ona ;Cémo? Who

tiempo




PFC

TPM EN ALMACEN AUTOMATICO

EMH Plan limpieza 5S / ALMACEN AUTOMATICO Ifrgg'w
. uct!
5S-Cleaning schedule Automated Warehouse ' II I System
ZONA 2.1 TRASLO (méaquina 2)
Zona2.1
Frecuencia / How
Serial |¢Qué limpiar? Zona How ¢Quién?
No. |What to clean ;,Cémo? Who
27 Limpieza interior del traslo 2.1 Trapo y antigrasa X Operario / Jarag6n
28 Comprobar estado de las fotocélulas 2.1 Al limpiar X Operario
29 Limpiar espejos 21 Trapo X Operario
30 Comprobar estado de los espejos 2.1 Al limpiar X Operario
31 Comprobar estado de los cableados 2.1 Al limpiar X Operario
32 Limpieza de pantalla tactil 21 Trapo X Operario
i ,
13 (%omprobar estado de balizas (usar botén de 21 Al limpiar M Operario
lamparas)
34 Comprobar funcionamiento de horquillas 21 Al limpiar X Operario
35 Engrase Guias horquillas 2.1 Grasa X Jaragon
36 Engrase rodamientos traslacion 2.1 Grasa X Jaragén
37 Engrase rodamientos elevacion 2.1 Grasa X Jaragén
38 Engrase Guias elevacion 21 Grasa X Jaragén
39 Engrase cables (sirgas) 21 Grasa X Insyme
40 Engrase cadenas BK25 21 Grasa X Jaragon
2 Mugstreo apriete bornas en armario central y 21 Destomillador M Jaragen
cabina
1 Comprobacmn botoneras, llaves y setas de 21 Al limpiar « Operario
seguridad
43 Limpieza exterior de la cabina 2.1 Trapo y antigrasa X Operario / Jaragén
44 Comprobar funcionamiento del telémetro 2.1 Al limpiar X Operario
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TPM EN ALMACEN AUTOMATICO

BSH

EMH Plan limpieza 5S / ALMACEN AUTOMATICO IProd o
. uct!
5S-Cleaning schedule Automated Warehouse ' II I System
Zona2.2
Frecuencia / How often
Serial |¢Qué limpiar? Zona How ¢Quién?
No. |Whatto clean ;Cémo? = Who
§
45 Barrer pasillo 2.2 Escoba X Limpiezas One
46 Comprobar estado del rail 2.2 Al limpiar X Operario
47 Comprobar lineas de vida 2.2 Al tensar X Operario
8 Comgrobar puertas de pasillo con sistema 29 Al limpiar « Operario
seguridad
49 Limpieza area de principio y final de pasillo 2.2 Escoba X Operario
50 Limpieza del laser 2.2 Trapo X Operario
51 Comprobar comunicacion del laser (cabecera 'y 29 Al limpiar M Operario
traslo)
52 Comprobar funcionamiento fluorescentes 2.2 Al limpiar X Operario




PFC

TPM EN ALMACEN AUTOMATICO

EMH Plan limpieza 5S / ALMACEN AUTOMATICO Ifrgiw
5S-Cleaning schedule Automated Warehouse .III System
Frecuencia / How often
Serial |¢Qué limpiar? 7 How ¢Quién?
No. |What to clean ona ;Cémo? Who

tiempo
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TPM EN ALMACEN AUTOMATICO

EMH Plan limpieza 5S / ALMACEN AUTOMATICO Ifrgﬂmn
5S-Cleaning schedule Automated Warehouse ' II I System
ZONA 3.1 TRASLO (maquina 3)
Zona3.1
il
Frecuencia / How often

Serial |¢Qué limpiar? Zona Hlow ¢ Quién?

No. |Whatto clean ¢,Como? ‘é Who
g

53 Limpieza interior del traslo 3.1 Trapo y antigrasa X Operario / Jaragén
54 Comprobar estado de las fotocélulas y soportes 3.1 Al limpiar X Operario
55 Limpiar espejos 3.1 Trapo X Operario
56 Comprobar estado de los espejos 3.1 Al limpiar X Operario
57 Comprobar estado de los cableados 3.1 Al limpiar X Operario
58 Limpieza de botones de control 3.1 Trapo X Operario
59 l(;?;J:::g estado de balizas (usar botén de a1 Al limpiar o Operario
60 Comprobar funcionamiento de horquillas 3.1 Al limpiar X Operario
61 Limpieza laser de lectura 3.1 Trapo Operario
62 Comprobar laser de lectura 3.1 Al limpiar Operario
63 Limpieza botonera armario trasero traslo 3.1 Trapo X Operario
64 Comprobar puertas traslo (frontal, lateral y trasera) 3.1 Al limpiar X Operario
65 Engrase Guias horquillas 3.1 Grasa X Jaragon
66 Engrase rodamientos traslacion 3.1 Grasa X Jaragén
67 Engrase rodamientos elevacion 3.1 Grasa X Jaragén
68 Engrase Guias elevacion 3.1 Grasa X Jaragén
69 Engrase cables (sirgas) 3.1 Grasa X Insyme
70 Engrase cadenas BK25 3.1 Grasa X Jaragon
7 (I\:/Iat:::geo apriete bornas en armario central y a1 Destomillador X Jaragén
72 gg;lz?;);cién botoneras, llaves y setas de 31 Al limpiar M Operario
73 Limpieza exterior de la cabina 3.1 Trapo y antigrasa X Operario / Jaragén
74 Comprobar funcionamiento de los telémetros 3.1 Al limpiar X Operario




PEC TPM EN ALMACEN AUTOMATICO
EMH Plan limpieza 5S/ ALMACEN AUTOMATICO Ifrgim
5S-Cleaning schedule Automated Warehouse ' Ill System
{E
Frecuencia / How often

Serial |¢Qué limpiar? Zona H’ow ¢ Quién?

No. |Whatto clean ¢,Como? ;; Who

g

75 Limpieza de la zona 3.2 Escoba X Operario
76 Limpieza de barreras 3.2 Trapo X Operario
7 Comprobacién de barreras y soportes 3.2 Al limpiar X Operario
78 Comprobacion de células y soportes 3.2 Al limpiar X Operario
79 Comprobacion de espejos y soportes 3.2 Al limpiar X Operario
80 Comprobacién de cadenas 3.2 Al limpiar X Operario
81 Comprobacién de puerta de acceso delantera 3.2 Al limpiar X Operario
82 Limpieza de display 3.2 Trapo X Operario
83 Comprobacion de setas, botoneras y llaves 3.2 Al limpiar X Operario
84 Limpieza de cuadro eléctrico 3.2 Trapo X Operario
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EMH Plan limpieza 5S/ ALMACEN AUTOMATICO IEE:IM"
. uct
5S-Cleaning schedule Automated Warehouse ' Il I System
Zona3.3
Frecuencia / How often
Serial |¢Qué limpiar? Zona How ¢ Quién?
No. |What to clean ;,Cémo? 3 Who
§
85 Barrer pasillo 3.3 Escoba X Limpiezas One
86 Comprobar estado del rail 3.3 Al limpiar X Operario
87 Comprobar lineas de vida 3.3 Al tensar X Operario
88 Comp_robar puerta trasera de pasillo con sistema a3 Al limpiar M Operario
seguridad
89 Limpieza area de principio y final de pasillo 3.3 Escoba X Operario
90 Limpieza del laser 3.3 Trapo X Operario
o1 Comprobar comunicacion del laser (cabecera 'y 23 Al limpiar N Operario
traslo)
92 Comprobar funcionamiento fluorescentes 3.3 Al limpiar X Operario
93 Limpieza del telémetro 3.3 Trapo X Operario
94 Comprobar funcionamiento de los telémetros 3.3 Al limpiar X Operario
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Plan limpieza 5S/

ALMACEN AUTOMATICO

BSH

tiempo

FMH . II Production
5S-Cleaning schedule Automated Warehouse ' Il System
Frecuencia / How often
Serial |¢Qué limpiar? Zona How ¢ Quién?
No. |What to clean ;,Cémo? Who
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EMH Plan limpieza 5S/ ALMACEN AUTOMATICO IErgde
. ucti
5S-Cleaning schedule Automated Warehouse ' II I System
| E
Frecuencia / How often
Serial |¢Qué limpiar? Zona How ¢ Quién?
No. |What to clean ¢,Cémo? 3 Who
§
95 Limpieza interior del traslo 4.1 Trapo y antigrasa X Operario / Jarag6n
96 Comprobar estado de las fotocélulas y soportes 4.1 Al limpiar X Operario
97 Limpiar espejos 4.1 Trapo X Operario
98 Comprobar estado de los espejos 4.1 Al limpiar X Operario
99 Comprobar estado de los cableados 4.1 Al limpiar X Operario
100 |Limpieza de botones de control 4.1 Trapo X Operario
101 CEomprobar estado de balizas (usar botén de a1 Al limpiar o Operario
lamparas)
102  |Comprobar funcionamiento de horquillas 4.1 Al limpiar X Operario
103 Limpieza laser de lectura 4.1 Trapo Operario
104  |Comprobar laser de lectura 4.1 Al limpiar Operario
105 |Limpieza botonera armario trasero traslo 4.1 Trapo X Operario
106 |Comprobar puertas traslo (frontal, lateral y trasera) 4.1 Al limpiar X Operario
107  |Engrase Guias horquillas 4.1 Grasa X Jaragon
108 Engrase rodamientos traslacion 4.1 Grasa X Jaragén
109 |Engrase rodamientos elevacion 4.1 Grasa X Jaragén
110 |Engrase Guias elevacion 4.1 Grasa X Jaragén
111  |Engrase cables (sirgas) 4.1 Grasa X Insyme
112  |Engrase cadenas BK25 4.1 Grasa X Jaragon
113 Mugstreo apriete bornas en armario central y a1 Destomillador X Jaragén
cabina
C bacion bot Il tas d
114 ompro acion botoneras, flaves y setas de 4.1 Al limpiar X Operario
seguridad
115 |Limpieza exterior de la cabina 4.1 Trapo y antigrasa X Operario / Jaragén
116  |Comprobar funcionamiento de los telémetros 4.1 Al limpiar X Operario




PEC TPM EN ALMACEN AUTOMATICO
EMH Plan limpieza 5S/ ALMACEN AUTOMATICO Ifrgim
5S-Cleaning schedule Automated Warehouse ' Ill System
3l
Frecuencia / How often

Serial |¢Qué limpiar? Zona H’ow ¢ Quién?

No. |Whatto clean ¢,Como? ;; Who

g

117  [Limpieza de la zona 4.2 Escoba X Operario
118 Limpieza de barreras 4.2 Trapo X Operario
119 [Comprobacion de barreras y soportes 4.2 Al limpiar X Operario
120 [Comprobacién de células y soportes 4.2 Al limpiar X Operario
121 [Comprobacién de espejos y soportes 4.2 Al limpiar X Operario
122 [Comprobacién de cadenas 4.2 Al limpiar X Operario
123  [Comprobacién de puerta de acceso delantera 4.2 Al limpiar X Operario
124  [Limpieza de display 4.2 Trapo X Operario
125 Comprobacion de setas, botoneras y llaves 4.2 Al limpiar X Operario
126 [Limpieza de cuadro eléctrico 4.2 Trapo X Operario
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EMH Plan limpieza 5S/ ALMACEN AUTOMATICO Ifgd*'m
. uct
5S-Cleaning schedule Automated Warehouse ' Il I System
Frecuencia / How often
Serial |¢Qué limpiar? Zona How ¢ Quién?
No. |What to clean ;,Cémo? 3 Who
§
127  |Barrer pasillo 4.3 Escoba X Limpiezas One
128 Comprobar estado del rail 4.3 Al limpiar X Operario
129  |Comprobar lineas de vida 4.3 Al tensar X Operario
130 Comp_robar puerta trasera de pasillo con sistema 43 Al limpiar M Operario
seguridad
131 |Limpieza area de principio y final de pasillo 4.3 Escoba X Operario
132  |Limpieza del laser 4.3 Trapo X Operario
133 Comprobar comunicacién del laser (cabecera 'y 43 Al limpiar N Operario
traslo)
134  |Comprobar funcionamiento fluorescentes 4.3 Al limpiar X Operario
135 Limpieza del telémetro 4.3 Trapo X Operario
136  |Comprobar funcionamiento de los telémetros 4.3 Al limpiar X Operario




PFC TPM EN ALMACEN AUTOMATICO
FVH Plan limpieza 5S / ALMACEN AUTOMATICO B
55-Cleaning schedule Automated Warehouse ol || I Spen
ZONA 5. CIRCUITO DIE CAJONES
Serial |;Qué Empiar? Zona How cQuién?
No. |Whatto clean £Como? Who
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FVH Plan limpieza 5S / ALMACEN AUTOMATICO BH
55-Cleaning schedule Aufomated Warehouse Wl | I S|
ZONA 5.4 CIHIRCUITO IDE, CAJONIES

Zanman 5.

Serial | Que Empiar? Zona

No. |Whatto clean

137 |Limpieza zona cajones y ordenador 5.1 Escoba, trapo x Operario
138 |Compiobacion rodilos 51 Al Empiar x Operario
139 |Comprobacion tajaderas y microswitch 51 Al Empiar x Operario
140 |Limpieza hidraulico 5.1 Trapo x Operario
141 |Rellenar aceite del hidraulico 51 Aceite x Operario
142 |Limpieza cuadros y guardamotores 5.1 Trapo x Operario
143 gnpuaciéndecmnm eléctiicos y 54 Al Empiar N Operatio
144 Comprobacion de setas de seguridad y botoneras 5.1 Al Bmpiar x Operario
145 |Limpieza de scaner 5.1 Trapo x Operario
146 |Comprobacion de scaner 51 Al BEmpiar x Operario
147 |Limpieza mesa de control 5.1 Trapo x Operario
148 |Comprobacion de puertas con seguridad 5.1 Al Bmpiar x Operatio
149 |Compiobacion de balizas 51 Al Empiar x Operario
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FVH Plan limpieza 58 / ALMACEN AUTOMATICO | B
55-Cleaning schedule Automated Warehouse M | I I System
ZONA 5.2 ZONA FILEVADORES DIE CAJONES

2ol 5.2

Serial | ¢ Qué Empiar?
No. |Whatto clean
150 |Limpieza zona elevadores
151 |Comprobar elevadores
152 |Comprobacion rodillos, topes y comeas
153 |Compiobacion 1ajaderas y microswitch
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< ALMACEN AUTOMATICO BSH
FMH PLANO INSTALACION At e al | | Foducton

T
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. ALMACEN AUTOMATICO I BSH
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- ALMACEN AUTOMATICO BSH
FMH Mapa Suciedad Auto Wareouse o I I I 2;2?;Jn(1tlgn
ago-12
)
)
Leyenda
[
] s_f I — I_
}:t —
Aceite [ grasa L ’
|
Polvo
™
<,




PFC

TPM EN ALMACEN AUTOMATICO

Plan de limpieza
Hoja de control

Cleaning schedule
Control sheet

ALMACEN AUTOMATICO
Automated Warehouse

I BSH
Production
al I I System

A

Jun

Date

06/01/2012

valid as of: 12/06/01

Individual

Observaciones/Notice

06/02/2012

06/03/2012

06/04/2012

06/05/2012

06/06/2012

06/07/2012

06/08/2012

06/09/2012

06/10/2012

06/11/2012

06/12/2012

06/13/2012

06/14/2012

06/15/2012

06/16/2012

06/17/2012

06/18/2012

06/19/2012

06/20/2012

06/21/2012

06/22/2012

06/23/2012

06/24/2012

06/25/2012

06/26/2012

06/27/2012

06/28/2012

06/29/2012

06/30/2012

07/01/2012
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|| 06-Instrucciones rearme almacén ||
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Funcionamiento de seguridad y de mando manual/automatico
Almacén BSH

El sistema de acceso nuevo y el control de manual/automatico de los pasillos 1 — 4 se
compone de dos partes.

1. La parte exterior que controla la seguridad de los pasillos y que permite segun su
estado el funcionamiento automatico o manual de las maquinas.

2. La parte de conexiéon del mando en las maquinas que permite el funcionamiento
automatico/manual segun el estado exterior de los pasillos.

1.1 Parte seguridad exterior pasillo 1y 2

La seguridad de los pasillos se compone de los micros de las puertas de entrada a los
pasillos, los tirones de seguridad de los pasillos y las setas de emergencias de los
pupitres de mando.

El circuito de seguridad se rearma solo si la serie esta cerrado (puertas cerradas,
tirones y setas sin activar). Si el circuito es interrumpido se activa el led “Seguridad
pasillo” correspondiente en el armario de seguridad.

Con la seguridad rearmado y la llave de automatico quitado se activa el piloto mando
manual del pupitre. Se activa la autorizacion a la maquina por linea tomacorriente
(mando manual) para poder funcionar en modo manual.

Al caer la seguridad (p ejemplo al abrir una puerta) se desactiva la autorizacion de
mando a la maquina y no se puede operar con la maquina.

1.2 Puesta en automatico pasillo 1y 2

Con la seguridad rearmada se puede activar el mando automatico a los pasillos.

En el pupitre se conecta la llave de “Mando Automatico” y se pulsa “Conexion
Automatico” para activar el mando automatico. Se ilumina el piloto verde de la conexion
y se activa la autorizacién a la maquina por linea tomacorriente (mando automatico)
para poder funcionar en modo automatico la maquina.

Ahora hay que rearmar la maquina correspondiente en la pantalla de la OP para activar
el modo automatico.

Solo se activara el modo automatico si los selectores de mando en la maquina estan en
la posicion correcta.

Para quitar el mando automatico se quita la llave de “Mando Automatico”.

Al caer la seguridad también se caera el mando automatico.
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2.1 Parte seqguridad exterior pasillo 3y 4

La seguridad de los pasillos se compone de los micros de las puertas de entrada a los
pasillos, los tirones de seguridad de los pasillos, las setas de emergencias de los
pupitres de mando y de las barreras de seguridad en las mesas de entrada y salida.
El circuito de seguridad se rearma solo si la serie esta cerrado (puertas cerradas,
tirones y setas sin activar, barreras rearmadas). Si el circuito es interrumpido se activa
el led “Seguridad pasillo” correspondiente en el armario de seguridad.

Con la seguridad rearmado y la llave de automatico quitado se activa el piloto mando
manual del pupitre. Se activa la autorizacion a la maquina por linea tomacorriente
(mando manual) para poder funcionar en modo manual.

Al caer la seguridad (p ejemplo al abrir una puerta) se desactiva la autorizacion de
mando a la maquina y no se puede operar con la maquina.

2.2 Puesta en automatico pasillo 3y 4

Con la seguridad rearmada se puede activar el mando automatico a los pasillos.

En el pupitre se conecta la llave de “Mando Automatico” y se pulsa “Conexién
Automatico” para activar el mando automatico. Se ilumina el piloto verde de la conexion
y se activa la autorizacién a la maquina por linea tomacorriente (mando automatico)
para poder funcionar en modo automatico la maquina.

Ahora hay que rearmar la maquina correspondiente en la pantalla de la OP para activar
el modo automatico.

Solo se activara el modo automatico si los selectores de mando en la maquina estan en
la posicion correcta.

Para quitar el mando automatico se quita la llave de “Mando Automatico”.

Al caer la seguridad también se caera el mando automatico.

2.3 Barreras de sequridad pasillos 3 v 4

Las mesa de entrada y salida de los pasillos 3 y 4 llevan unas barreras de seguridad
para impedir el acceso indebido a los pasillos.

Las barreras estan equipadas con un sistema muting para que puedan pasar los palets.
Una fotocélula como primera sefal en la posicion del primer palet delante de la barrera
y una segunda sefal que viene del transporte al arrancar la mesa para avanzar el palet.
Al activarse la primera sefal y después la segunda se activa el muting para poder
pasar el palet. Si no se activan los sefiales de forma correcta el muting no se activa y la
barrera puede caer cortando el circuito de seguridad del pasillo.

Las barreras se rearman con los pulsadores en los pupitres de mando.

Para el funcionamiento correcto de las barreras hay que prever lo siguiente.

Si un palet esta avanzando hay que esperar a poner el siguiente palet hasta que la
mesa esta parado.

En estado correcto el display de la barrera marca un 3 e un led verde/rojo avisa si la
barrera esta rearmado o caido. En caso que marcase un error y no se dejara rearmar
hay que hacer un reinicio quitando tension a la barrera.
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3.1 Funcionamiento manual maquinas

Para poder manejar las maquinas en manual hay que proceder de la siguiente manera.
Se desactiva el mando automatico del pasillo correspondiente quitando la llave de
automatico. Esa llave hay que llevarla para poder activar el mando manual en la
maquina.

Se entra al pasillo dejando la puerta de acceso cerrada (circuito de seguridad
rearmado). La conexién del mando en la cabina u en el armario se hace de la misma
forma.

Se introduce la llave de mando en el llavin “Mando Manual” y se pulsa “Conexion
Mando”. Se activa el led verde del pulsador parpadeando.

Cuando el led parpadea el mando esta eléctricamente activado.

Ahora hay que activar el mando deseado (manual en cabina/armario, mando
semiautomatico) como se hacia habitualmente.

Cuando se activa el mando el led de “Conexion Mando” se queda en estado fijo.
Hay también una llave “Mando Emergencia” que se utiliza cuando hay alguna
seguridad (final de carrera de exceso de recorrido o de cable flojo) pisada y corta el
circuito de seguridad. En vez de la llave de manual se activaria la llave de “Mando
Emergencia” confirmandolo con el “Conexion Mando”.

Después se activa el mando manual como habitualmente.

El “Mando Emergencia” solo deja mover la maquina en velocidad lenta para restablecer
el funcionamiento normal de las seguridades.



|| 07-Blogueo de pasillos ante averias ||
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ALMACEN AUTOMATICO - AVERIAS

Pasos ante un paro de mas de 30 minutos en un o varios pasillos
del almacén automatico.

Bloquear las ubicaciones en SAP.

Transaccion: LS08

& | Lsod pdH @0 ERE ahoaa BE @m
SAP Easy Access
BE| S E8 2| v

= 2 Favoritos
P [ SOLO LAMARCA
I [ GRUPO DE FRODUCTOS
LS [ TP

Escribir SIEMPRE en tipo de almacén 008:

2 dH @ BHE DDO0 BE @0
Blogueo y desblogueo de ubicaciones por fila

Desplegar la pestafia Ubicacion y escribir aquellas ubicaciones de SAP que se quieren bloquear:
Pasillo 1 - SGAO1
Pasillo 2 2> SGA02
Pasillo 3 > SGAO03
Pasillo 4 > SGA04

En el ejemplo, supongamos que queremos bloquear el Pasillo 2

@l ald@lﬁ@&l@ﬂﬂl@ﬁ@@l

Blogueo y desblogueo de ubicaciones por fila

Eleccidn miltiple

Se abre la siguiente ventana:
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¥l 0 edBIe@@ DHE ODLADIPE @6
Blogueo y desblogueo de ubicaciones por fila

Escribimos aqui las
ubicaciones a bloquear.

©v 8B M sokcoinmitpe.. | B X

|< Hieaq DHE anhon DR @

Blogueo y desblogqueo de ubicaciones por fila

Una vez escrita la ubicacion,
hay que dar click aqui.

E

El resultado que se obtiene es el siguiente:
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Frograma _Tratar Fa

Damos click a EJECUTAR.

ogfieo y desblogueo de ubicaciones por fila
‘EmEEETEL_EEHn 565

Tipo almacen a8z

Uhicacidn SGADS a

Aparece la siguiente pantalla, en la que sefialamos una linea y después damos al CANDADO
CERRADO (para bloquear):

Ubicaciones  Tratar Pasar 3 Sistema  Ayuda

& 0 eEe SHE HDhosn ) 5H

ﬁoqueo y desbloqueo de ubicaciones por fila
&

& ~,— | Primero:

almacén 565 Almacén FMG/FMH Seleccionar.
Tiko almacén @A Alm. SGA

Se ha 1 onado ubicaciones

Entre ellas: WIMG. gpdas para entradas
NING. das para salidas

Status botee—sterbedhe bt e o Segundo: Dar
NING, klogueadas para

al candado.

Aparece la siguiente ventana:

Ubicaciones Tratar Pasar a Sisterna  Ayuda

@ AR EEEEEE
Blogueo y desbloqueo de ubicaciones por fila
==

H® almacén 565 Almacén FMGAFMH
Tipo almacén @8% Alm. 5GA

Se han 1 seleccionado ubicaciones
Entre ellas: NING. bloqueadas para entradas
NING. blogueadas para salidas

0 Bloguear ubicac.par pasilla

Status base datoNIN
NIN| [Bloquea entr.

[ Blogueo salida

Mot.blog.

v K

Que hay que rellenar de la siguiente forma:
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Ubicaciones ratar  Pasar a 5 Ayuda

) adH I @@  BHEE D Da8ER
Blogueo y desblogueo de ubicaciones por fila
a &

M® almacén 565 Almacén FMG/FMH
Tipo almacén @38 Alm. 5GA

e han 1 seleccionado ubicaciones
Entre ellas: NIMNG, blogueadas para entradas
NIMG, blogueadas para salidas

0 Bloguear ubicac. por p.

Status base datoNIN
NIN| [v|Blogueo entr.

Blogqueo salida

Mot.blog, 1

€E

Salimos a la pantalla anterior y después damos a GRABAR:

Ubicaciones  Tratar

Blogueo y desbfoque;'dcﬂntabi“zar crS)s por fila
B &

N® almacén 565 Almacén FMG/FMH
Tipo almacén @688 Alm. SGA

e han 1 seleccionado ubicacioneas
Entre ellas: 1 blogueadas para entradas
1 blogueadas para salidas

El sistema pregunta si estamos seguros, y hay que contestar que si:

Ubicaciones Tratar Pasar a Sistema  Ayuda
& 3 dH I Ce@ SHE Don BEE @ E
Blogueo y desblogueo de ubicaciones por fila

& &

N® almacén 565 Almacén FMG/FHH
Tipo almacén ©&8 Alm. SGA

Se han 1 LOR{1)/060 Grabar modificaciones
Entre ellas: 1
1 éDesea grabar las modificaciones?

Motiwo blogueo 1 Technic

Status base datoNIMG.
MIMG.

Mo || * Cancelar |

Aparece la siguiente informacion confirmando que el pasillo ha sido bloqueado:
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|@ Las ubicaciones han sido blogueadas

o Iniciul J @ g @ Bandeja de entrad:

jﬁ Procedimiento Devi

Para DESBLOQUEAR EL PASILLO hay que hacer las mismas operaciones, pero sefialando el
CANDADO ABIERTO en lugar del candado cerrado.

Bajar a Excel los materiales que no han podido salir del pasillo/s que
estan fuera de funcionamiento.

[jalamarca] - 5GA Sistema de Gestion de Almacén

Aplicacidn  Bloguear Sesidn Ayuda

5 Mand de usuario
1< » MG
Id. Existencia (UA) |Prio...| Referencia Usuario Destino

4" Inventario 5650010614 LN 0 MARTINEZ-CHR :

(B Mantenirmiento 9000558994 MARTINEZ-CHR FRODUCC |3
& Consulta Existencias 9000323043 TC conjunto LCD YL 195 MARTINEZ-CHR PRODUCC |3 52 Muevo
© Consultas 9000231057 placa display neff vI159-40 MARTINEZ-CHR. PRODUCC |3 31 Muevo
Histdricos 9000231057 placa display neff vI159-40 MARTINEZ-CHR. PRODUCC |3 18 Muevo
9000455910 angulo de tierra 80cm MARTINEZ-CHR. PRODUCC |1 500 Froces
2000346182 documentacion {conjunto) MARTINEZ-CHR. PRODUCC |1 (=] Proces
Q000436127 tornillo MARTINEZ-CHR. PRODUCC |1 13000 Muevo
9000552309 cristal frontal cfg GRACIA-JOS PRODUCC |3 19z Muevo
563001055977 9000476406 frontal {conjunta) PE GRACIA-JOS PRODUCC |3 14 Muevo

Dar click al botén de la derecha del ratén y aparecera la siguiente ventana:

[jalamarca] - SGA Sistema de Gestion de Almacén

Aplicacion  Bloguear Sesidn  Ayuda

i Menil de Lsuario
5 Enfradas

1< » MG

Articulo Destinog

0000552994

PRODUCC |2 Muevo

555001061840 Q000323043 TC conjunto LCD YL 195 MARTINEZ-CHR PRODUCC (3 52 MNueya

555001066147 Q000231057 placa display neff yl189-40 MARTINEZ-CHR. PRODUCC (3 31 MNueya
[ Historicos 565001066252 Q000231057 placa display neff yl183-40 MARTINEZ-CHR. FRODUCC |3 18 MNueva

553001052715 Q000455910 angulo de tierra §0cm MARTINEZ-CHR. FRODUCC |1 500 FProceso

565001054806 0000346182 documentacion {conjunto) MMaR TINEZ-CHR FRODUCC |1 =] Froceso

555001060337 0000456127 tornilla MARTINEZ-CHR . Wer Disponibilidad

555001046991 Q0003552309 crigtal frontal cfg GRACIA-JOS % er MAC

555001055977 Q000476406 frontal {Conjunto) PS GRACIA-JOS i

(2 Barrar orden (sin avisar SaF)

‘= Resetear orden
(@ cancelar arden (avisar SAF)
D Dar prioridad a la orden

4 Imprimir Informe
[ Transferir al Portapapeles

Dar click en transferir al Portapapeles:
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alamarca] - SGA Sistema de Gestion de Almacén

Aplicacion  Blogquear Sesion  Ayuda

-5 Entradas

[ 122 » M BT

- Urgéncias Id. Existencia (UAY |Prio...| Referencia Articulo UsLiario Destino
" Trventario o K PRODUCC J

B Mantenimiento 9000555994 inductor vector rajo FRODUCC |3 <480 MNuevo S
% Consulta Existencias [ |S65001061840 9000223043 TC conjunto LCD Y1 195 MARTINEZ-CHR FRODUCC |3 52 Muevo S (319 |09,
- Consultas 065001066147 9000231057 placa display neff yl189-40 MARTINEZ-CHR PRODUCC |3 31 Muevo S (319 |09,
[ Histdricos 265001066252 0000231057 placa display neff yl189-40 MARTINEZ-CHR FRODUCC |3 18 Muevo S 319 |09,
565001052715 9000458910 angulo de tierra BOCin MARTINEZ-CHR PRODUCC |1 S00 Proceso S (319 |09,
265001054206 Q000346182 documentacion (conjunto) MARTINEZ-CHR FPRODUCC = P T |os,
SES001060327 S000456127  [ornilla MARTINEZ-CHR FRODUCC | & ver Disponibilicad 0s,
065001046991 9000352309 cristal frontal cfg GRACIA-IOS FRODUCC S ver Mac |03,
565001055977 9000476406 |frontal (conjunto) P2 GRACIA-10S FRODUCC | @ Borrar orden (sin avisar SAP)  [0%:

‘= Resetear orden
@ Cancelar orden (avisar SAP)
@ Dar prioridad a |z orden

< Imprirnir Informe

En cuanto se haya terminado de copiar, aparecerd el siguiente mensaje:

de Almacén

Aplicacidn  Bloguear Sesidn  Ayuda
e —

@ Meni de usuario

[ << » M55

B Urgéncias Id. Existencia (Ua) |Prio...| Referencia Articulo Usuiario
& Inventario ;ing {conjurnto) : R
(B Mantenirniento S65001062726 inductor vector rojo MARTINEZ-CHR
W% Consulta Existencias 565001061840 Q000323043 TC conjunto LCD YL 195 MARTINES-CHR
O Consultas 565001066147 0000231057 placa display neff y1189-40 MARTINEZ-CHR
[ Histdricas 565001066252 9000231057 placa display neff v1189-40 MARTINEZ-CHR
S65001052715 000455910 angulo de tierrs 80cm MARTINEZ-CHR.
565001054806 Q000345152 documentacion (conjunto) MARTINEZ-CHR
65001060227 0000456127 tornillo MARTINEZ-CHR.
65001046991 0000552309 cristal frontal cfg GRACIA-JOS
Q65001055977 000475406 fromtal (conjurto) PS GRACIA-JOS

Transferencia Portapapeles x|

Transferencia Portapapeles Finalizada

Ir a una hoja Excel, dar click en el boton de la derecha y pegar (CONTROL — V)

E Microsoft Excel - Libro3

@_] Archiva  Edicign  Yer Insertar Formato  Herramientas Datos  PDM Wepkana 7

NEHS SAIVE | ¥BBE-F9-0-F8 = -4] %] 7= Mostrartodo [H_},mo% ®

id fa fa Ld > &3 ~y fd EIJ @ﬂ ¥ Responder con cambios... Terminar revisidn.. . ! lﬂ - P
Al -
A l B [ c \ D [ E [ F [ G| H [ [ J [ K
#  Cortar
5y Copiar
‘Lﬁ Pegar |

Pegado especial..,

Insertar...

Eliminar. ..

Borrar contenido

Insertar comentario

Formato de celdas...

Elegir de la lista desplegable. ..
Agregar inspeccidn

Crear lista. ..

Hipervinculo.. .

B @

Buscat...

Y Y _
§ L



PEC TPM EN ALMACEN AUTOMATICO

El resultado que se obtiene es:

=lelx
) gehio Edain Ve [nsstw Fomwin Heramentss Dats EOM  Vertwa 1 [ -
DSHA @R TH L L@-F - Bax-ililwe [ oon - [ c0 Mg EEEHE Ao med g EED-2-A
aunasa FLT S b | H-2 i |
F17 - I3
| B I ) D E F G H I 1 I K L I M I N 1] P I o | [} s =l
1 ld Existencia (U&) Priondad  Referencia _Amticulo  Usuarin  Desno  Pasilo  Cant Totsl Estado  SAP Bwhs Fec Creacion  Fec. Mod. MAC Tanum  Tapas Docrum  Pasicin MA! Desting MAC Est™|
E] 5EE001E+T nul 000323043 TC conjurtn LMARTINEZ-C PRODUCE 3 52 Process S 319 09032011 1025 09082011 1054 3645452 AB21466 1 154021439 303001 PRODUCC R
3 5EE001E+11T nul 9000231057 placa display MARTINEZC PRODUCC 3 31 Nueva s 313 09032011 10,40 09/0B/72011 1040 3846006 4621547 1 15000740 IOIT5 3AMTOSL
4 5E5001E+11 nul 000231057 placa display MARTINEZ-C PRODUCE 3 18 Nugva s 313 09082011 10,40 09/B/7011 1040 3846937 4621543 1 ISG074 IAOE02  3A00E02 L
5 5EE001E+11 nul 000552309 cristal frantal GRACIA-JOSPRODUCE 3 192 Nugva s 315 09082011 10,45 09BZ011 1045 3639917 4621598 1 ISOG1237 0406 3104506 L
[} 5ES001EHT null S00047B406 frortal (conjut GRACIA-JOSPRODUCE 3 14 Nugwn H 319 09082011 10.80 090872011 1050 3843258 4821599 1OISIG1284 FAMI5 3B L
7
8

Si la averia dura mas de 60 minutos, avisar a los que han pedido material
gue se van a borrar las peticiones. Darles una copia del material que se

habia pedido para vuelvan a pedirlo a otros pasillos, busquen en playas

0 se pida a Urbetrans o a Carpa.
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PFC

TPM EN ALMACEN AUTOMATICO

BSH Production System - Mantenimiento Productivo Total (TPM)
Preguntas de Auditoria de Mantenimiento Auténomo - Operario

Paso 1 (Parte A)

Maquina/Equipo:

Fecha de Auditoria:

Equipo de Auditoria:

Resultado de Auditoria:

Resultado de Auditoria:

(2 40/ 50 puntos)

[ ]

Si

%

[ ]

No

Preguntas

Evaluacion y puntos

¢Conoce el operario las fuentes de

suciedad, fugas (aceite, productos

quimicos, aire), desechos y polvo?
(Se puede mostrar el plan de
limpieza y Checklist del AM)

Todas las fuentes de
suciedad estan
documentadas yson
conocidas por el
operario. Todas las
nuevas zonas de
curiadad tiana C_Tanc

8

El plan de limpieza del
AM existe y fue
actualizado hace 2
meses.

El plan de limpieza del
AM existe, y el operario
sabe la duracion de los
puntos de limpieza
diarios.

4

El plan de limpieza del
AMexiste y se muestra

2

No lo conce

¢Se esta haciendo algun esfuerzo o
tomando medidas contra las fuentes
de suciedad?

2 F-tags operario/mes
son resueltas

7

1 F-tags operario/mes
son resueltas

5

0,5 F-tags operario/mes
son resueltas

3

Lista F-Tag disponible
(Los responsables y
las fechas estan
definidas)

1

No se usan las F-Tag

0

¢Se han introducido medidas para
evitar la dispersion de la suciedad de
los focos? (criterio: nimero de
puntos de limpieza en el plan de
limpieza del AM)

En el 80% de las

fuentes de suciedad, la

dispersion se ha
eliminado

5

En el 60% de las
fuentes de suciedad, la
dispersion se ha
eliminado

4

En el 40% de las
fuentes de suciedad, la
dispersion se ha
eliminado

3

En el 20% de las
fuentes de suciedad, la
dispersion se ha
eliminado

2

No hay mejoras para
evitar la dispersién de
la suciedad.

0

¢Se han introducido medidas contra
la eliminacién completa de fuentes

40% de las fuentes de
suciedad han sido

30% de las fuentes de
suciedad han sido

20% de las fuentes de
suciedad han sido

10% de las fuentes de
suciedad han sido

No ha habiado una
eliminacién completa

de suciedad (productos quimicos, eliminadas eliminadas eliminadas eliminadas y
h i ? (Eiftester de fuentes de suciedad.
umo, aceite y agua)? (criterio: completamente completamente completamente completamente
numero de punto de limpieza en el
nlan de limnieza del AM) 9 g J 2 ©
...of 25 Points

¢Conoce el operario los problemas

TOP3 ylas acciones

estan documentadas, y

TOP3 documentado y
conocidos por el

TOP3 documentados
pero no conocidos por

TOP3 de problemas
conocido por el

No hay evaluacién del

i el operario las conoce operario el operario operario pero no ToPs
TOP3 yacciones? P! P p documentado
5 4 S 2 0
e cocsen ockcua | gty | oo foonsatreioce e
¢Esta cada pérdida de OEE dogumemando os Cglidad s Y disponibilidad esta vélido. No se OEE no dividido en las
alnal|zald§4en detalle '(DfR'C? conocido oryz)ell documentado. el documentado yel categorizan las categorias D-R-C
Disponibilidad, Rendimiento, idop un ’ operario lo conoce pérdidas
Calidad)? operario. operario lo conoce
4 3 2 1 0

Se realizan reuniones de TPM
regularmente ytodos los
participantes entienden los actuales
problemas diarios? Criterio: lista de
absentismo de las reuniones
semanales de TPM. Miembros del
equipo TPM: operario, jefe de equipo,
mantenimiento,
produccién/ingeniero)

> el 90% de los
miebros del equipo

> el 70% de los
miebros del equipo

> el 50% de los
miebros del equipo

> el 30% de los
miebros del equipo

<>el 30% de los
miebros del equipo

n°workshops sistematicos por mes

workshop/equipo/mes

4

workshop/equipo/mes

3

workshop/equipo/mes

2

workshop/equipo/mes

1

4 3 2 1 0
Mejoras en los KPI's de TPM (OEE, n°
de averias, % de costes de 4 /5 KPI's mejorados | 3/5 KPI's mejorados 2 /5 KPI's mejorados 1/5 KPI's mejorados ninguno
mantenimiento planificado,
MTTR(tiempo medio de reparacion, y A 3 2 1 o
| MTBE (tiempo medio entre averias))
o ) : 2 15 1 05 <05
n°de sugerencias de mejora por g, qerencias/operario/m |sugerencias/operario/m [sugerencia/operario/me |sugerencias/operario/m [sugerencias/operario/m
operario/mes (Top Idea, Idea Ticket, es es s es es
Idea Channel)
4 3 2 1 0
2 15 1 0,55 <05

workshop/equipo/mes

0

....of 25 Puntos

Conocimiento del operario

............. of 50 Puntos




PFC

TPM EN ALMACEN AUTOMATICO

BSH Production System - Mantenimiento Productivo Total (TPM)
Paso 1 (Parte B)

Preguntas de Auditoria de Mantenimiento Auténomo - Operario

Maquina/Equipo:

Fecha de Auditoria:

Equipo de Auditoria::

Resultado de Auditoria:

Resultado de Auditoria:

(240/50 puntos)

%

L]

Si

La mdquina debe ser observada cc let:

Jo)

te por el equi

P

[ ]

No

antes de responder a las preguntas.

Area

Preguntas

Evaluaciéon y puntos

¢ Estan todas las

magquina esta aislada

superficies de la Sin 6xido / sin polvo 2 puntos de 3- 4‘ puntos de 5- 6. puntos de mas dg 6 puntos de
méaquina limpias y oxido/polvo oxido/polvo oxido/polvo oxido/polvo
. libres de suciedad y
I7|m.p|eza de la Panle noho? 8 6 4 > 0
principal de la maquina -
(4rea funcional) . Faltan 1 - 2 Faltan 3 - 4 Faltan 5 - 6 ) )
No faltan tuercas y Mo falf nada/sin -\, orcasitomillos - con [tuercas/tomillos - con [tuercas/tomillos - con| T A" Wbas de 6
tornlllqs - Lf’ ma‘ﬁ“'"a vieracion vibracion vibracion vibracién con vibracion
no tiene vibracién
8 6 4 2 0
Material
excesivo/auxiliar
eliminado: Luces, méas de
X - enchufes, sensores sin anomalias 1 - 2 anomalias 3 - 4 anomalias 5 - 6 anomalias .
Equipo auxiliar - ’ 6 anomalias
herramientas
funcionales - El equipo
auxiliar libre de
vibracion 10 8 6 4 0
aparatos de medida y méas de
i sin anomalias 1 - 2 anomalias 3 - 4 anomalias 5 - 6 anomalias .
otras herramlenta_s 6 anomalias
funcionales son faciles
de encontrar 8 6 4 2 0
Las piezas buenas y
. . ) . . més de
las malas estan sin anomalias 1 - 2 anomalias 3 - 4 anomalias 5 - 6 anomalias .
Alrededores de la 6 anomalias
o claramente
magquina identificadas 8 6 4 2 0
La parte principal de 1a | sjn suciedad de | 1 fuente de suciedad 2 fuentes de 3 fuentes de mas de 3 fuentes de

equipos externos externa suciedad externas suciedad externas suciedad externas
de la suciedad de los
equipos de si alrededor
8 6 4 2 0
Estado de la

magquina

............. of 50 Puntos
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B/S/H/

Estructura del SistemaderProt iCEHHIBRSH I|||Er§d“m

System
Sistema de produccion BSH
Produccién orientadaala  Precisién en lanzamiento Motivar y dinamizar a Evitar errores Evitar desperdicios y
demanda de productos las personas (cero defectos) chatarras
Pull-System Robust Phase-In Phase- Trabajo en equipo Trabajo estandarizado
* Andlisis ABC/XYZ Out » Barémetro climatico « AMFE » Organizacion del puesto de
* JITAIS « Introduccién de Variantes « Coordinacién del equipo + Poka Yoke trabajo (5S)
+ Kanban (MEILE) . SPC * Hoja de trabajo estandar
* Milk run * Matriz de responsabilidad .
« Supermercado Gestion de proyectos Detecc@_w de_(-;-rrores y Man.tenimiento
* Vendor Managed Inventory N e olanificacic planificacion de Productivo Total (TPM)
¢ NOrma de planitficacion Cua”ficaci(’)n y ensayos . ,
. : . * Mantenimiento Autdnomo
Ritmo del cliente * Planficacion de recursos y de .z .
tiempo y formacion de Concepto de parada de > MEmEfimiETe PEniiEss

* One-piece-flow

lineas ) )
empleados « Gestion preventiva de nuevas

» Gestion y escala del riesgo

: Produccic.')ln niYe!ada y fluida Herramientas especificas * Auditoria de producto instalaciones
* Preparacion rapida Directriz de de los paises Ensayos
« Andlisis y disefio del flujo de Planificacion * Autocontrol - Gestidn visual
valor + Ensayos de fiabilidad - Gestion de indicadores clave
ST G ° PEmCE Proszos Analisis y correccion (120
. + Plan de Fabrica * Ritmoy Q del Proceso
materiales . Plan de Localizacién de errores = r .
Make or B Seguridad y ergonomia Iniciativa de empleados - Registro de fallos (FPY) e )
Ma ke ?r l:jy it 9 yerg P « Andlisis errores de mercado continua (CIP)
* Markeling ae suministro y . ; : » Técnicas de solucién de
seleccion de proveedores Proceso de desarrollo ; Acciones correctivas roblemas
- d d PEP * TopIdealdea Ticket - Andlisis y diagnéstico de la P _
« Integracion de proveedores e productos ( ) . Idea Ticket e e - Workshops de mejora

» Gestién de proveedores

» Andlisis de Costes de
Desperdicios

6 - SIGMA

Estandarizacion y Sostenibilidad
= Principio B - Vétodo = Herramienta

BSHBOSCHUND SIEMENS HAUSGERATE GMBH | 1 DD Month YYYY | Slide: 4



B/S/H/

Introduccion. Evitar despilfarro — (TPM)

Definicion (¢, Qué?)
Mantenimiento orientado a la productividad para el incremento de la eficiencia de las instalaciones OEE
(Overall Equipment Efficiency) y disminucion de costes de mantenimiento mediante medidas preventivas con la
colaboracion de todos los participantes.

Antes TPM Después TPM

Objetivos (¢,Para qué?)

8 %

B Maximizacion de la eficiencia de las instalaciones Disponibilidad | 15 %
a través de la deteccion de las fuentes de
averias. _ o _ _ Rendimiento
B Elevada disponibilidad de instalaciones de
produccion.

B Incremento de la fiabilidad y simplificacion del
mantenimiento de las instalaciones de
produccion.

B Estado 6ptimo de los equipos, producir productos
de alta calidad de manera eficiente.

B Transmision parcial de las responsabilidades
del mantenimiento a los trabajadores.

Calidad

100 %

B Reduccion de los costes de mantenimiento.

| 1 DD Month YYYY | Slide: 5
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B/S/H/

[ Situacidon pasada / actual ] [ Situacion después TPM ]

Técnico Mtto. Operador maquina Técnico Mtto. Operador maquina

Inspeccion Limpieza I Limpieza
Inspeccidn

Lubricacion s
Lubricacion

* Mtto. Preventivo

Tiempo espera

Mtto. Preventivo :
Puesta a punto poraveria g

* Mejora continua

* Formacién a
operadores

(—

Produccion

Averias Produccién

TN Averias

BSHBOSCHUND SIEMENS HAUSGERATE GMBH | 1 DD Month YYYY | Slide: 6



B/S/H/

Introduccion. Evitar despilfarro — TPM

Procedimiento (¢ CoOmo?)

TPM

Mantenimiento global productivo
Fijacion de objetivos y gestion operativa del proceso/gestion del rendimiento

Mantenimiento
Auténomo

Realizacion
independiente por
parte de los
trabajadores de
produccion de tareas
de mantenimiento
claramente definidas.

Mantenimiento
Planificado

Reduccion de paradas
no planificadas de
maquinas mediante
medidas de
mantenimeinto
planificadas.

Gestion
preventiva de
instalaciones
Modificacion en el
disefio de nuevas

maquinas e
instalaciones para
evitar medidas de

mantenimiento.

Formacion &
Cualificacién
Desarrollo de
competencias para
mantener y mejorar del
modo de
funcionamiento de
maquinas e
instalaciones.

Trabajo en equipo — Procesos de mejora continua (CIP)
5S Program = Orden + Limpieza + Disciplina
Implicaciéon de trabajadores y delegacién de responsabilidad

BSHBOSCHUND SIEMENS HAUSGERATE GMBH | 1 DD Month YYYY | Slide: 8
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Introduccion. Evitar despilfarro — TPM

Procedimiento (¢,Como?)

La implementeacidén de cada aspecto clave contiene diferentes pasos:

Mantenimiento Autbnomo Mantenimiento Planificado
Preparacion 1. Apoyo al mantenimiento autbnomo
Limpieza inicial 2. Expansion de las actividades para el cero
Medidas para reducir fuente averias.
contaminacién y zonas de dificil 3. Establecer un plan de gestién de
acceso. mantenimiento

Estandares provisionales Gestion de lubricantes

Inspeccion general Gestion de repuestos
Inspeccién autbnoma Gestion de costes de mantenimiento

Estandarizacion Mantenimiento predictivo

O I R
© N o o B

Autogestiéon completa Formacion para la mejora de habilidades en el

mantenimiento

BSHBOSCHUND SIEMENS HAUSGERATE GMBH | 1 DD Month YYYY | Slide: 9



B/S/H/

Introduccion. Evitar despilfarro — TPM

Procedimiento (¢,Como?)

La implementeacidén de cada aspecto clave contiene diferentes pasos:

Gestion Preventiva de Instalaciones Formacion y cualificacién

1. Implantar base de datos de mantenimiento

preventivo (MP) gestionandolo con sistema IT Fomentar la mentalidad adecuada

2. Mejorar las especificaciones técnicas de los irasmisionidellasibases =P
manuales en funcién de los datos MP
obtenidos

TPM = herramientas de formacion

B WD

Comunicacién y formacion en las técnicas

3. Realizar 5 revisiones del disefio en diferentes de resolucién de problemas

partes de cada proyecto. e o
5. Transmisién conocimientos sobre

* DR1 — Plan Preliminar mantenimiento auténomo

. DR2 — Especificaciones técnicas 6. Trasmisién de conocimientos de

. DR3 — Compras mantenimiento planificado

i 7. Formacion re pr fabricacion
- DR4 - Pre-aceptacion ormacion sobre procesos de fab

. DR5 — Aceptacion final

BSHBOSCHUND SIEMENS HAUSGERATE GMBH | 1 DD Month YYYY | Slide: 10




B/S/H/

TPM Roadmap (hoja de ruta)

1- Andlisis de la Criticidad de los Equipos

2- Organizacion de los Equipos TPM

3- Definicion de los Indicadores

4- Preparacion para la Limpieza / Inspeccion Basica
5- Mejora del OEE a través de la mejora continua

6- Implementacién de Mesas de Pareto para averias
7- Implantacion de las Etiquetas F

8- Implementacion de las etapas

de auditoria del Mantenimiento Autébnomo
9- Creacion de una Sala para

formacion técnica en AM

10- Implementacién de un sistema

de Informacién de Mantenimiento

11- Implementacién de un Sistema

de Gestion de los lubricantes

12- Implementacioén de Actividades

de Mantenimiento Correctivo

13- Implementacién del Andlisis AMFE para determitar
métodos de mantenimeinto por componente

14- Implementeacion de Controles Visuales para la Gestion
del Mantenimiento

15- Implementacién de un Sistema de Gestion de Repuestos

1° Year

2° Year 3° Year

i e O <& ©
(X K> |
. OO

BSHBOSCHUND SIEMENS HAUSGERATE GMBH
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Informacioén General

B Seguimiento y auditorias (ZTP)

RANKED AS... FACTORY

EVOLUTION VS.
LAST MONTH

T

*

1
1

*

)

T*

1

BSHBOSCHUND SIEMENS HAUSGERATE GMBH

| 1 DD Month YYYY | Slide: 13



B/S/H/

1 — Analisis de la Criticidad de los Equipos

AA
A »Segunda prioridad para tener O averias y fallos de calidad.
g =Nivel medio de mantenimiento predictivo (diagnostico regular
simplificado y diagndsticos minuciosos)
R = Sistemas de Mantenimiento preventivo periodico
= Objetivo niveles de averias tan bajos como sea posible con un limitado
presupuesto y personal
C

v

=E| mantenimiento tras averia es el enfoque comun para este tipo de
equipos.

BSHBOSCHUND SIEMENS HAUSGERATE GMBH | 1 DD Month YYYY | Slide: 14



#
Oov-1
Oov-2
OovV-3
ov-4
OoVv-5
OV-6
ov-7
Oov-8
OoV-9

OV-10
Oov-11
OoV-12
OVv-13
Oov-14
OV-15
OV-16
ov-17
OV-18
OVv-19
OV-20
ov-21
Oov-22
OoV-23
Oov-24
OV-25

TPM - Analisis de criticidad de maquinas

Seccion

Prensas
Esmalteria norte
Prensas
Montaje hornos
Montaje hornos
Montaje hornos
Montaje hornos
Montaje hornos
Montaje hornos
Esmalteria sur
Montaje hornos
Pegados hornos
Pegados hornos
Pegados hornos
Pegados hornos
Esmalteria sur
Montaje hornos
Montaje hornos
Montaje hornos
Esmalteria sur
Pegados hornos
Esmalteria sur
Esmalteria sur
Esmalteria sur
Montaje hornos

Denominacion Maquina

Linea de mecanizado y soldadura Sares
Linea de esmalteria de la cavidad
Prensa Arisa 630

Modulo A

Modulo B

Modulo C

Modulo D

Transporte aereo cavidad

Prensa Schuler 800

Horno esmaltado plano y dotaciones
Transporte aereo hornos hasta embalaje
Celula 4 pegado puertas

Prensas Arisa 627

Prensas Arisa 626

Celula 1 pegado contrapuerta
Desengrase y aplicacion de polvo
Embalaje

Prensa Arisa 620

Linea de fabricacion de frontales Miramondi
Serigrafia y maquinas frontales

Celula montaje puerta

Pintura

Linea aplicacion supercatalitico y molinos
Prensas Schuler 430 y Muller 079

Linea transporte puertas

B/S/H/

TOTAL
32
32
27
26
26
26
26
26
25
24
24
24
22
22
22
20
20
19
19
19
19
18
17
16
14

BSHBOSCHUND SIEMENS HAUSGERATE GMBH
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B/S/H/

TPM - Analisis de criticidad de maquinas

Fecha:

IN-1
IN-2
IN-3
IN-4
IN-5
IN-6
IN-7
IN-8
IN-9
IN-10
IN-11
IN-12

01/08/2011

Seccion

Pegados induccion
Pegados induccion
Pegados induccion
Almacen

Montajes induccion
Montajes induccion
Pegados induccion
Otros

Montajes induccion
Montajes induccion
Montajes induccion
Montajes induccion

Denominacion Maquina

Celula pegado TOP

Celula pegado esteticas alto volumen
Celula pegado esteticas bajo volumen
Almacen automatico

Estaciones de prueba induccion
Embalaje induccion

Foaming

Muelles de carga

Utillajes de cierre induccion
Elevadores y transporte aereo
Montaje inductores

Transporte de suelo y utillajes de lineas

TOTAL
31
29
29
26
24
24
22
20
19
18
18
15 C

BSHBOSCHUND SIEMENS HAUSGERATE GMBH
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2- Organizacion de los Equipos - TPM

(

* Todos los Trabajadores de la maquina

. . : * Lider de Equipo
EC]UIpO PrlnCIpal TPM * Responsable de produccién

* 1 Mecanico y 1 Eléctrico de mantenimiento
(Core Team) Y

* 1 Ingeniero
* Reuniones semanales a pie de instalacion

J

a
Equipo Extendido TPM | Eaate

* Logistica
(Extended Team) + Desarrollo

* Aprovisionamientos
« Controlling, etc.

J

BSHBOSCHUND SIEMENS HAUSGERATE GMBH | 1 DD Month YYYY | Slide: 17
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3- Definicidn de los Indicadores (KPIs)

B Existen muchos KPIs que pueden ser elegidos. Pero para simplificar, se podrian utilizar los
siguientes KPIs para tener vision clara del correcto rendimiento de las tareas de
mantenimiento del equipo. A continuacion, se puede comparar la situacion actual con los
siguientes indicadores para decidir en qué nivel se encuentra y definir cian de bien se esta.

B Mantenimiento Autonomo: OEE medio.>=85% con desviacion max. mensual de +/-2%

B Mantenimiento Planificado: Coste de Actividades Planificadas / Coste total de
mantenimiento >= 80%

« MTBF (tiempo medio entre averias) de la peor instalacion>=500 horas
« Media MTTR (tiempo medio hasta reparacion averia) por fabrica <= 0,5 horas

Los Valores son ejemplos de instalaciones BSH Benchmark
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Informacioén General

Sares - Benchmark a nivel de todo el Grupo
Report mensual

TPM v2.0 KPI Report , Automatic Aesthetic Installation

0

" Breakdown: Every technical stoppage == 5 minutes

T MTBF. Total hours equipment in service / number of Breakdowns

T MTTR: Total hours equipment stopped due to Breakdown f number of Breakdowns

™ Planned Maint. Costs: SAP PMO2+PMO3+PMO4+PMO05+PMOB+PMOT+PIMOS+PMIS

#Breakdnwnrmnrﬂhly 000 FMH Induction Gluing KPIs
r B OEE
w L B # Breakdowns / Month
bl B % Planned Maint. Costs
m MTBF
Gﬁ“ B MTTR
A1 2012 D13 Jdar Feb Mar Bpr My Jue Jak Mg Sep Oct Nou Dec
(L]
A oe®] e (@ ee)
28 r r 250
( 2 Acumulated 01/06/2071
> e
Good Eiﬂ
100 T84
050 Good
i ¥
t apa
A0 041 2042 2013 Jan Feb Mar Apr May Jue Dk fig Sep Oct Mo Dec a0 2011 2012 2013 dan Feb Mar Apr May dme Dk fig Sep Oct Now Dec

00

[}

i

0

oty [ @O
Good
010
No data for 2
A1 2012 243 e Feb Mer Apr Wy Jue iy Mg Sep Oct Nou Dec

% Planned Maint. Costs Monthly m
r o
Good

e

[}

2012 2013 dan Feb Mer Bpr Moy duc diy Mg Sep Oct Mou Dec

—=r— Actual
— Target
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B/S/H/

4- Preparacion para la Inspeccion/Limpieza Basica

B LaLimpieza Basica es el primer paso del Mantenimiento Autbnomo.

B Lalimpieza tiene el propdsito de una inspeccién para visualizar los primeros indicios de averias antes de que ellos ocurran y
poder prevenirlos completamente

BSH
FCwW 58-Plan de Limpieza para: Suelo [ Departmento ||I Production
=ull System
valid as of: 07IDEM4
area 4 - - area 3 area 2 area 1
Lugar para el
1 x
L
e Plano oo
1 I | iy ﬁf
; rqﬂ L = — E: ]EE
: — ——r———ae—
- o i
] 8 9 % ]
L nn G| =
e = |
: aal LL T T 8
Qﬁ —_— Ecuencia
Alb = Nach z g
erto acno Pepe Juan £ Chién
-
Ila 2
1 screwing station assembly Hoor 1 WacUuUm cleaner = =pecial cleaning
= pumps at assembly and testion station 1 WacUuUm cleaner = special cleaning
3 hinge screwing station 1 rag = special cleaning
4 laser station = wacUuum sleaner = ertery 3 weeks =pecial sleaning
5 label applicatar = wacUuum sleaner = =pecial sleaning
E greaszing station heat etchanger ! water inlet 3 rag = =pecial cleaning
T Floor and work, place all Clean swept b employss
=] cleanracks all wek rag # azsembly as=sistent
] clean banister all wek rag # aszembly as=sistent
j1u] Open Space all clean swept = employss
1 clean drive way all wek rag b aszembly as=sistent
1z conwerter belt all wacuum cleaner b aszembly as=sistent
1z =torage space at elewatar elew 55 clean swept = employss
14 bazic cleaning Floor ratal wek rag 131 y=ar erternal

Que?
Donde?

CoOmo?
Cuando?

Quién?
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4- Preparacion para la Inspeccion/Limpieza Basica

Mapa de Puntos de suciedad

B Visualizar los diferentes tipos de averia con
diferente color. Comparar el plan de limpieza con
el mapa de averias actual.

Bereich 4 Bereich 3 Bereich 2 Bereich1
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5- Mejora del OEE a traves de la Mejora Continua (Equipos CIP)

La mejora del OEE so6lo es posibe si se atacan a los problemas a través de Equipos CIP
(utilizar los equipos principal y extendido del TPM).

Pareto de Pérdidas de Rendimiento

Pérdidas por disponibilidad = 3%

Pérdidas por Rendimiento = 15% ‘

B pPérdidas por Calidad = 2%

Pérdidas en Velocidad

OEE = 80%
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6- Implementacidn de Mesas de Pareto para averias

 Los componentes defectuosos de una maquina eran directamente
achatarrados sin realizar un andlisis ni preguntarse el por qué del

Situacion inicial
problema.

y

\

* Los Componentes averiados o defectuosos son colocados sobre la

mesa.
* Informacion como: ¢ Cuando?, ¢Donde?, ;,Qué ocurrio? Se registra

en la hoja informativa.
* Tiene que haberse analizarse y si procede implementar una medida

\/ solucion sostenible. )

Objetivo

=
Analisis de Piezas Averias | Defectuosas — TPM ,,|||g:v-
Posterior al Analisis

Previo al Analisis

]
Persona que retira la pieza

Descripecion del Problema

Nimero de -Tag [N
Fotografias de |a pieza
Mejoras a Futuro / Altemativas

| 1 DD Month YYYY | Slide: 23
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7- Implantacion de las Etiquetas F (F-Tags)

B Los operarios cumplimentan las F-Tags en caso de algunas anomalias en las maquinas, tales
como por ejemplo: exceso de ruido, calor, vibracion, perdidas de apriete, recubrimiento de
cables, dificultades de limpieza, dificultadoes de inspeccion, areas de dificil acceso, fugas de
aire/aceite, etc. El Objetivo es evitar problemas de averias/calidad antes de que ocurran.

Puntos de dificil acceso

Fugas de aceite

Méaquina con F-tags

Entorno cadtico e inseguro

‘. ]
' \

5 ZAMANLI A
RITIMLEME

| 1 DD Month YYYY | Slide: 24
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8- Implementacidn de las etapas de Auditoria del Mantenimiento Autonomo

B E| Mantenimiento Autonomo tiene 7 fases. Cada fase tiene sus propias preguntas a cubrir.

Fase O

Empezar 5S

Fase 1

Limpieza
basica

Fase 2
Medidas de
contencioén

para fuentes

de suciedad y
areas de

dificil acceso

Fase 3

Estandares
de
Mantenimient
o Autbnomo
Temporales

Fase 4

Formacion e
Inspecciones
generales

Fase 5

Inspecciones
Auténomas

Fase 6

Estandarizaci
on

Fase 7

Mantenimient
0 autbnomo
Completo

Implantacion del Mantenimiento Auténomo

>

BSHBOSCHUND SIEMENS HAUSGERATE GMBH

| 1 DD Month YYYY | Slide: 25
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9- Creacion de una Sala para formacidn técnica en Mantenimiento Autonomo

B Para mejorar las habilidades de los operarios en el mantenimiento autbnomo, necesitamos
implementar una metodologia sistematica de formacion que simule sus condiciones de trabajo.
Unicamente se dara formacion cuando se asignen nuevas responsabilidades a los operarios.
(como trasladar tareas basicas de mantenimiento del area de mantenimiento a la de
produccion) Nombre de los

Puasle feslizr [ (e Puede ensefar la tarea Operarios y Area
parcialmente o con ayuda™ |2 01r0S (como maestrokg de Trabajo
\ ~
Skill Levels
Skill level 1 Targe!
I Y - e mocry

mmmmmmmmmmmmmmmmmmmm /

Can teach the task to others m-sk-’
Traininig Training Subject |
CIP

= =
= E= o=
= = fiv) e
I =i = o
w = =3 =

TASHIRAN |ERSIN

TMMercErE  [DiNgER \

KAIZEN
o

AM

lanti elemanlar tg.

=

ILERI
ISI- ILERI

ILGIS! - ILERI

ELEKTROPM
ELEKTRIK B4
ELEKTROMIK]
TP Yaglamal
KESTIRIMCI H
ORYANTASY
TPM - TOPLA
RAPORLARA

BASI EGITH
STATIKSEL H
BILGISAY AR
SAP EGITIMI
SAP & PDR
FORKLIFT OH

PM

TEMLERI- ILERI. :

|
LI EGITIMI

ATLAR ) - TEME.
ONTROL - ILER]. ¢
S

BSH GENERAL

2 EGITini :
L Oi< [ SERTIF KA. ¢
. EGITIMI .
SERTIFIKALLY

VARDIMC WA C AN eTe A

Titulo del &area de formacion

Sala de Formacion

Subtitulo del area de formacioén
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10- Implementacion de un Sistema de Informacion de Mantenimiento

B Todos los Datos de Mantenimiento (Averias, Costes, utilizacion de repuestos, actividades de
mantenimiento preventivo/predectivo, actividades de mejora, formaciones, etc.) se deben

almacenar en una herramienta IT (por ejemplo: SAP) que permita una facil utilizacién para
posteriores analisis su tratamiento sencillo para poder realizar analisis posteriores.

B Datos como el OEE junto con las pérdidas, MTBF, MTTR, asignacion de costes de

mantenimiento como planificados vs. no planificados, se deben guardar en el sistema para
conseguir una mejora continua.
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11- Implementacion de un Sistema de Gestion de lubricantes

B Todos los lubricantes usados en las fabricas deberan ser estandarizados y sus consumos deberan estar

analizados.

B Los tipos de lubricantes y sus proveedores se deben reducir tanto como sea posible para conseguir un mejor

precio unitario y ganar espacio en el almacén.

B Usar sefales visuales para los diferentes lubricantes para evitar usar el lubricante equivocado en el puesto de

trabajo.

Station DI Periodo de Para qué
Ndmero puntos S Tipo Aceite a Oil Lable
number lubri s, lubricacion equipo
ubricacion
_
Sheet roller unit oil CASTROL
1 - lyear HYSPIN AWH Pompa HYSP
roller unit jbox
M 46
Sheet roller unit SHELL Gresorlak (4 ALVANIA
2 roller unit Imotor lyear ALVANIA RL2] pompa, 3 RL2
GRES YAGI gram)
V- Ty
17 Transfer [Vacuum Lvear POMPA YAGI Pomba Andero
Unit Pomp box 4 (Anderol 555 P | 555
Material SHELL Gresorlik (4 ALVANIA
32 wheel Material lifter lyear ALVANIA RL2} pompa, 3 RL2
GRES YAGI gram)
. SHELL Gresorluk (4 ALVANIA
a1 Tox group E'Cke':'a:geu 6 month | ALVANIA RL2] pompa, 3
pper group GRES YAGI gram)

BSHBOSCHUND SIEMENS HAUSGERATE GMBH
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12- Implementacion de Actividades de Mantenimiento Correctivo

B La mejor manera para evitar averias es mejorar el disefio de las instalaciones. Mejora el
disefno de las instalaciones en las que hay averias repetitivas.

B Implementando un Archivo/Gestor de MP (Mantenimiento Preventivo) para recoger las
mejoras en el disefio. Por lo tanto, cuando se adquiere una nueva maquina con una funcién
similar, se podra prevenir el problema en la fase de disefio.

FIW
FO2 Drum | | Date: 16.09.2008 — =
Before After *1‘!“4 Mejoras en el disefio de Maquinas B/S/H/

| Date: 29.10.2008

F02 Drum |

efore After

ol

Problema: El brazo de transferencia hace movimientos rigidos y
debido al balanceo se han dafiado los sensores.

Medida: Con un amortiguador se absorben los movimientos rigidos

Beneficio: Cero averias Problema: La cufia plastica se desgasta, se resbala y ocurre la averia.

Medida: Se situa un engranaje metalico en su lugar, se obtiene
una mayor resistencia

Beneficio: Cero averias
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13- Implementacidon del Analisis AMFE para determinar métodos de
mantenimiento por componente

Componente Funcion Modos de Frecuencia Efecto Método de
Fallo Mantenimiento
Motor AC Movimiento Pérdida de Alta Alto Mantenimiento
cadena de Posicion frecuencial en las
transferencia escobillas de
frenos
Combustién Media Alto Mantenimiento
incorrecta basado en
condiciones de
camara
ternografica
Valvula de Dirigir el Obstruccion Bajo Bajo Reparar tras
Direccion moviento debido a averia
Neumatica 3/2 | delante-atras del | suciedad en el
brazo de carga sistema de
compresion
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14- Implementacion de Control Visual para Gestion del Mantenimiento
B Las Semanas son listadas como 1-52 CW horizontalmente

Todas las maquinas listadas verticalmente

Fotos de los técnicos de mantenimiento se adjuntada a cada orden de mantenimiento

Las averias se visualizan en el panel para comprobar la eficiencia del trabajo de mantenimiento
Todas las 6rdenes de mantenimiento son almacenadas para SAP PM02

T — ————————————SS eSS
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14- Implementacion de Control Visual para Gestion del Mantenimiento

B Todos los manuales de mantenimiento poseen fotos y se explica claramente cada inspeccion con
el tiempo estandar, las herramientas necesarias, materiales auxiliares, etc.

Manuales de Mantenimiento
Planificado
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15- Implementacion de un Sistema de Gestion de Repuestos

M Analisis ABC/XYZ para recambios de mantenimiento.
— Piezas A (Mantenimiento Unicamente Predectivo y Correctivo si es posible). Ejemplos:
Servo  Motores, Bombas, Cilindros, Valvulas hidraulicas, Moldes, etc.
— Piezas B (Unicamente Mantenimiento Preventivo si es posible). Ejemplos: Componentes
neumaticos, Rodamientos, etc.

— Piezas C (sus consumos son dirigidos mediante Kanban). roscas, tuercas, tornillos,
arandelas, etc

B Reducir la variabilidad de los componentes que realizan la misma funcion para reducir costes
de manipulacion y el espacio requerido para el almacenamiento de recambios.

M Localizacion (busqueda de proveedores locales) de componentes y servicios cuando el precio
y plazos sean favorables.

M Definicion sobre qué almacenar, cantidades de pedido criticas, stocks de seguridad y
centralizacion de la responsabilidad del stock central en fabrica ZEBRA. Implementar un MRP
para el aprovisionamiento automatico.
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B/S/H/

Sistema de Produccion BSH & CIP

Informacion basica

I BSH
Production
nl I I System
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BSH
¢, QuEe es el Sistema derRProt UCCILHINE SR |

“Un sistema de produccion es un principio integral cuyo objetivo
es la optimizacion sostenible de los procesos que buscan como

fin producir tnicamente lo que el cliente solicita.”

. BSH PS — Informacién Basica | Diego Martinez CPG |
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BSH
¢, QUE es el Sistema derRProt UCCINNE SRS 1|

“Un sistema de produccion es un principio integral cuyo objetivo es la optimizacion sostenible de los

procesos que buscan como fin producir unicamente lo que el cliente solicita.”

Explicacion de “Sistemas

Ejemplo: partido de fatbol:

« Numero de jugadores claramente definido

» Los jugadores estan organizados como un equipo

« Tienen un Unico objetivo

» Los jugadores tienen diferentes tareas / areas de
responsabilidad (delantero, medio etc.)

. BSH PS - Informacién Basica | Diego Martinez CPG |
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BSH
;. Qué es el Sistema deProdiCCIon B SHF; ]

2Un sistema de produccion es un principio integral cuyo objetivo es la optimizacion sostenible de los

procesos que buscan como fin producir unicamente lo que el cliente solicita.”

Explicacion de ,,Integral®

El sistema de produccion afecta a todos:
* No se tiene en cuenta las areas o componentes individuales independientemente
» Se tiene en cuenta la dependencia entre cada uno de los métodos y herramientas

Consideracion parcial: Consideracion completa:

» r — & W I

. BSH PS - Informacién Basica | Diego Martinez CPG |
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BSH
;. Qué es el Sistema deProdiCCIon B SHF; ]

2Un sistema de produccion es un principio integral cuyo objetivo es la optimizacion sostenible de los

procesos que buscan como fin producir unicamente lo que el cliente solicita.”

Explicacion de “Sostenibles

Satisfacer las necesidades de las generaciones presentes sin comprometer las
posibilidades de las del futuro para atender sus propias necesidades.

Continuidad y Mantenimiento enla Mejora
—
a—b
@
© 0. ...
J R
J
2
S

- BSH PS - Informacion Basica | Diego Martinez CPG |
BSHBOSCHUND SIEMENS HAUSGERATE GMBH



B/S/H/

BSH
;. Qué es el Sistema deProdiCCIon B SHF; ]

,2Un sistema de produccion es un principio integral cuyo objetivo es la optimizacion sostenible de los

procesos que buscan como fin producir unicamente lo que el cliente solicita.”

Explicacion de “producirmunicamenteloUeErRI I ENIESuIICide
|

Solo se produce lo que se va a vender.
La produccién esta organizada de manera que puede satisfacerse la demanda en el plazo de
tiempo mas corto posible.

Ejemplo: restaurante de comida rapida
» Los restaurantes de comida rapida tienen un inventario
maximo y minimo definido de Hamburguesas.

« El cliente puede comprar y llevarse la hamburguesa
solicitada sin retraso.

» La produccion esta organizada de tal manera que la
reposicion se realiza en el menor tiempo posible.

- BSH PS - Informacion Basica | Diego Martinez CPG |
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B/S/H/

BSH

Production

¢, QUE es el Sistema derRProt iCEIONNE ISP Al

“Un sistema de produccion es un
principio que nos afecta a todos
cuyo objetivo es la optimizacion
continuay mantenida de los
procesos que buscan como fin
producir, en el menor tiempo

posible, solo lo que se va a vender.”

. BSH PS - Informacién Basica | Diego Martinez CPG |
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L a importancia del'Sistemaid RO IR ShH 11| Fen

Es la base para la optimizacion y desarrollo de todos los procesos a lo largo de toda la cadena
de creacion de valor

Proveedor Proveedor Fabricacion/Montaje

BSH

Materia prama componegtes

Cliente

—_

Cadena creacion valor

* Establece un estandar mundial en nuestras plantas y determina como nosotros...

- estructuramos y disefiamos procesos de fabricacion robustos
- optimizamos la logistica de proveedores y produccion
- creamos una imagen unitaria de todas las plantas

iEl Sistema de Produccion BSH debe ser parte integrante de nuestra manera de trabajar!

- BSH PS - Informacion Basica | Diego Martinez CPG |
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Indice

¢, Qué es el Sistema de Produccion BSH?

Estructura del BSH Production System

A

CIP

I BSH
Production
al I I Systemn

- BSH PS - Informacion Basica | Diego Martinez CPG |
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Estructura del SistemaderProt iCEHHIBRSH I|||§§§1mn

Principios - ,,¢, QUE queremos conseguir?" (objetivos)
* Hay que aplicar los principios. De los principios se derivan los métodos y las herramientas.

Métodos - ,,6 COMO queremos alcanzar los objetivos?"

* Los métodos describen las lineas de actuacion para la aplicacion de los principios.

Herramientas - ,,6, COn qué queremos alcanzar los objetivos?"

* Las herramientas son ayudas concretas, que se aplican para llevar a la practica los
principios y los métodos.

- BSH PS - Informacion Basica | Diego Martinez CPG |
BSHBOSCHUND SIEMENS HAUSGERATE GMBH



B/S/H/

Los Principios describen, qué queremos conseguir con el Sistema de Produccién BSH - objetivos

Sistema de produccion BSH

Produccién orientadaala  Precisién en lanzamiento Motivar y dinamizar a Evitar defectos Evitar desperdicios y
demanda de productos las personas (cero defectos) chatarras
Producir sélo Organizar un Los empleados deben  Se evitan errores Se identifica y
cuando y donde lanzamiento y tener desafios y en todas las fases  elimina
haya demanda. retirada efectivas apoyo — son un de la cadena de continuamente
de producto. factor de éxito creacion de valor. el derroche a lo
decisivo para la largo de toda la
exitosa aplicacion cadena de valor.

del Sistema de
Produccion BSH.

Estandarizacion y Sostenibilidad

= Principio

. BSH PS - Informacion Basica | Diego Martinez CPG |
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Los Métodos describen, cémo queremos implantar los principios.

Sistema de produccion BSH

Produccién orientadaala  Precisién en lanzamiento Motivar y dinamizar a Evitar errores Evitar desperdicios y
demanda de productos las personas (cero defectos) chatarras

Pull-System Robust Phase-In Phase- Trabajo en equipo Trabajo estandarizado
Out

Gestion de proyectos Detecciér_w de_grrores \ Man.tenimiento
planificacion de Productivo Total (TPM)
. . ificacio ensayos
Ritmo del cliente Cual|f|cgf:|on Y
formacion de

empleados

Directriz de _ .
Planificaciéon Gestion visual

- Andlisis y correccion
ol ,
materiales e Proceso de mejora
Proceso de desarrollo Iniciativa de empleados continua (CIP)
de productos (PEP)
6 - SIGMA

Estandarizacion y Sostenibilidad
= Principio B - Método

. BSH PS - Informacion Basica | Diego Martinez CPG |
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Las herramientas son ayudas concretas y describen con qué podemos ayudarnos para
alcanzar los principios
Sistema de produccion BSH

Produccién orientadaala  Precisién en lanzamiento Motivar y dinamizar a Evitar errores Evitar desperdicios y
demanda de productos las personas (cero defectos) chatarras
Pull-System Robust Phase-In Phase- Trabajo en equipo Trabajo estandarizado
* Andlisis ABC/XYZ Out » Barémetro climatico « AMFE » Organizacion del puesto de
* JITAIS « Introduccién de Variantes « Coordinacién del equipo + Poka Yoke trabajo (5S)
+ Kanban (MEILE) . SPC * Hoja de trabajo estandar
* Milk run + Matriz de responsabilidad — —
+ Supermercado Gestion de proyectos Deteccpr_w de_(-;-rrores y Man.tenlmlento
* Vendor Managed Inventory N e olanificacis planificacién de Productivo Total (TPM)
+ Norma de planificacion Cualificacion y R ——_— - .
. : o * Mantenimiento Autonomo
Ritmo del cliente + Planficacion de recursos y de 2 .
tiempo y formacion de Concepto de parada de > MEmEfimiETe PEniiEss

» One-piece-flow empleados lineas

» Gestion preventiva de nuevas

» Gestion y escala del riesgo

+ Produccién nivelada y fluida Herramientas especificas * Auditoria de producto instalaciones
* Preparacion rapida Directriz de de los paises » Ensayos
+ Andlisis y disefio del flujo de Planificacion * Autocontrol Gestidn visual
valor + Ensayos de fiabilidad - Gestion de indicadores clave
ST G ° PEmCE Proszos Analisis y correccion (120
. + Plan de Fabrica * Ritmoy Q del Proceso
materiales . Plan de Localizacién de errores = r .
Make or B Seguridad i Iniciativa de empleados - Registro de fallos (FPY) e o
Ma ke (t)'r l:jy it eguridad y ergonomia P « Andlisis errores de mercado continua (CIP)
* Markeling ae suministro y . ; : » Técnicas de solucién de
seleccion de proveedores Proceso de desarrollo ; Acciones correctivas roblemas
« Integracion de proveedores de productos (PEP) ) Ve el Rt * Analisis y diagndstico de la 0 i
G Qtl d 2 q c Idea Ticket mercancia devuelta * Workshops de mejora
- Gestion de proveedores « Andlisi
p! 6 - SIGMA Analisis de Costes de

Desperdicios

Estandarizacion y Sostenibilidad
= Principio B - Método = Herramienta
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Estructura del SistemaderProt iCEHHIBRSH I|||E,§Ltcﬁon

System
Sistema de produccion BSH
Produccién orientadaala  Precisién en lanzamiento Motivar y dinamizar a Evitar errores Evitar desperdicios y
demanda de productos las personas (cero defectos) chatarras
Pull-System Robust Phase-In Phase- Trabajo en equipo Trabajo estandarizado
* Andlisis ABC/XYZ Out » Barémetro climatico « AMFE » Organizacion del puesto de
* JITAIS « Introduccién de Variantes « Coordinacién del equipo + Poka Yoke trabajo (5S)
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» Técnicas de solucion de

* Marketing de suministro y de d m
seleccion de proveedores Proceso de desarrollo . ) bl
« Integracion de proveedores de productos (PEP) Top Idfealdea Qe - Andlisis y diagnéstico de la problemas .
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» Acciones correctivas

* Gestion de proveedores » Analisis de Costes de

Desperdicios

6 - SIGMA
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Estructura del'Sistemaid elRIou i CE LRSS N
Sistema de produccion BSH
Los siete tipos de desperdicios /
Tiempos de

espera i

gy iy

Transporte ﬁ% @ Movimientos
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= Principio
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Intro: CIP - ContinueusimpreVEMENMRIOESSEE

El Proceso de Mejora Continua (CIP) tiene como objetivo detectar y eliminar de manera
Sistematica cualquier tipo de Desperdicio. La mejora alcanzada tiene que quedar
implementada como un estandar para garantizar la consistencia de las acciones realizadas.

CIP también puede facilitar mejoras adicionales a través de pasos innovadores.

A CIP

Mejora

2

#
#
. L,
* |nnovacion

y

Tiempo
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Blusqueda del e
« Diagramas de Flujo g_ﬁ— — =i =
+ Brainstorming s |

* |shikawas

* Hoja de Resolucion de
Problemas

« Técnica de los 5 por ques?
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OlfenlrLlG R Gl Caoiiintats [inorovameant Procass -

ORGANIZACION

Seccion 1 Seccion 2 Seccionn

CIP Sponsor CIP Sponsor CIP Sponsor
ENCARGADO ENCARGADO ENCARGADO

| | |
CIP Global Coordinators | CIP Coordinator | | CIP Coordinator | CIP Coordinator
BLACK BELTS (*) g CAPATAZ g CAPATAZ e CAPATAZ
Equipo CIP Equipo CIP Equipo CIP
[ —

16 de noviembre 2010
Areas Piloto: Montaje Hornos Mod. A & Montaje LV
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Objetivos: CIP - ContinuUoUSA M PIOVETIEN IS OLESSE

= Implementar CIP en toda la organizacion.
—

= Los Coordinadores CIP deben de estar formados en técnicas de Mejora Continua.

= Las actividades y medidas deben de documentarse y visualizarse.

= Las mejoras deben ser aseguradas a través de normas.

= Las actividades CIP seran reportadas regularmente.

=..y sobre todo MOTIVAR

N TN 2

MOTIVATIGY

hat's a paddlin’.
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Ejercico: CIP- ContinuoUSHMPIOVEINEN A HOLEESS

Producto:

Nl

FRN

Tiempo 1 minuto
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Sistema de Produccion BSH

BSH o
Production

i llIIISystem

=8 3

Muchas gracias *A
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