Innovation & Action INSTRUCCION DE TRABAJO e
. N DAG OPERACION DE MAQUINA CARRUSEL (H6) e 05/:";;/123024
1.0.- ALCANCE

Describir el procedimiento para operar la maqguina Carrusel en el drea de procesos.
2.0.- RESPONSABILIDAD

Produccién. - Es responsabilidad del operador entender y ejecutar esta instruccion, asi como del
supervisor de produccion asegurarse de ello.

Ingenieria. - Es responsabilidad de ingenieria definir el proceso, ademds de proporcionar los set- up de
cada nUmero de parte para el corte dptimo del material.

Mantenimiento. - Es responsabilidad de mantenimiento realizar los mantenimientos preventivos en el
tiempo correspondiente.

Cadlidad. - Es responsable de liberar el material producido en mdaquina en éptimas condiciones.

EHS. - Es responsabilidad del departamento de Seguridad entregar el EPP al personal a operar la
mdqguina

3.0.- DEFINICIONES

EPP: Equipo de proteccion personal

4.0.- INSTRUCCION
4.1 MEDIDAS DE SEGURIDAD

4.1.1 El operador de la mdquina debe de contar con el equipo de proteccién personal (EPP) completo.
* Lentes
+ Zapato con casquillo
* Mangas anti corte
+ Guantes anti corte
» Protectores auditivos

Si el operador no cuenta con su equipo de proteccidén personal, deberd pedir su equipo en el
departamento de EHS.
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4.2. Iniciacion de la maquina
4.2.1.- Encendido de maquina y confirmacién de condiciones.

ACTIVACION MAQUINA

Para iniciar con el encendido, se debe de girar en sentido de las manecillas del reloj la perilla que se encuentra en la
parte inferior del panel (ON) y posteriormente esperamos a que inicie el panel.

4.2.2.- Una vez iniciado, nos aseguramos de que la maquina no cuente con paro de emergencia, posteriormente

pulsamos en el botdn de encendido y consiguiente el botdn de color verde, para restablecer el monitor de voltaje de
linea.

Ccontrol
Power

N

4.2.3.- Una vez hecho esto validaremos que el encendido este activado y se encuentre en color verde
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4.2.4.- Para el proceso de carga de material debes de seguir los siguientes puntos:

a) Retira el cable de paro de emergencia

b) Levanta el Buny pégalo al rodillo que se encuentra en la mesa (utilizar método de carga adecuado, en base a los
lineamientos de seguridad)

c¢) Empuja el Bun para que este vaya cayendo sobre el carrusel

d) Utiliza la escalera para subir al carrusel y acomoda el Bun boca abajo de la manera indicada en el set-up

e) Retira el papel que viene en el Bun

A)

NOTA: EL DESLIZAMIENTO DE BUNS SE DEBE REALIZAR ENTRE DOS PERSONAS
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f) Colocamos nuevamente el cable de paro de emergencia y nos aseguramos que esté bien colocado
g) Estiramos la pastillita azul como se muestra en la imagen

h) Pulsamos el paro de emergencia, lo quitamos y oprimimos nuevamente el botén de encendido para poder
desactivar la alarma de paro de emergencia

i) Damos avance al carrusel para poder repetir el procedimiento hasta acomodar los bloques indicados

| EE—

| Carousel |
‘FVVD/RE\/ :

4.2.5. Nivelamiento manual

Una vez teniendo los bloques acomodados, para nivelar la navaja con el Bun debe ser de manera manual, oprimimos el

color verde para que la navaja se mueva hacia arriba, y el de color rojo para que vaya hacia abajo hasta nivelar la navaja
de manera visual.

Saw Bladef
Up / Down|
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4.3. Programacion y corte en modo automatico
Una vez ajustada la altura inicial del carrusel procederemos con lo siguiente para programar el modo automatico:
A) Nos ubicamos en la pantalla inicial y seleccionamos "Auto Run Program Cut"
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 Rotary Table Slitter

Maintenance

Auto Mode
Configure onti 1 rcgram Cu(

B) En la parte de "Cut Depth" colocamos el espesor del corte que vamos a requerir en milimetros (mm), una vez puesta la
cantidad pulsamos la tecla ENT (lcono que se encuentra en color verde)

Auto Mode Programmed Cuts

{mm)

Lo

Cut Depth )

inch

# of Pieces
to be Cut

Pieces
Cut

19.8

0779

50.0

1.968

0

5| Current

30.0

1181 |

0.0

0.000

Minimum

0.0

0,000 l

Max imum

Table Proximity Sensors
. ¢1 (off) 2 (off) #3) AutoSetup

C) Después nos vamos la parte de "# of Pices to be Cut" e introducimos la cantidad de cortes que vamos a generar con las
medidas de espesor indicadas antes, una vez puesta la cantidad pulsamos la tecla ENT (Icono que se encuentra en color

verde)

C Auto Mode Programmed Cuts Help
Piece Cut Depth # of Pieces Pieces Completed | Pve; 8.8 ’Eﬂ
# (mm) (inch) to be Cut Cut | Jole)
. 1 198 | o | o rom
;| Current .
\ 2 500 | 1968 0 0 9.8 ” | 8 ES
[ 3 | 300 [ 1181 0 2 e 4 I 5 BS
| | 4/ Minimum
[ 4 0.0 0.000 0 0 | 9.8 T 2 CLR
( 5 0.0 0.000 0 0 _5 Max imum 5 oy
999.9 8
Table Proximity Sensors Blank
Main | @ 1 (or), r2 (off) #3| ARBSEUR Check
Nota: Los puntos B y C se pueden repetir un maximo de 5 veces.
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4.3.3.- Una vez cargadas los espesores de las hojas procedemos a:

A) Ubicarnos en el apartado de "Auto Setup"
B) En el icono de "# of Buns/Pices to be Cut on Table" colocamos la cantidad de Buns que se encuentren en la mesa

Auto Mode Programmed Cuts

Cut Depth # of Pieces Pieces Completed | hidse oS Canfieyration e
(inch) to be Cut Cut

= o # of Revolutions to Run
19.8 0.779 0 0 @ Initial Cut Speed

50.0 1.968 0 0 ;’:E;iLrititi al Speed

Blade Initial Cut
300 | 1481 SRl

0.0 0.000 Vacuum #1 Pieces Cut Reset

0.0 0.000

Vacuum #2

Table Proximity Sensors Blank
@ 1 ) 2 (o) A0SR ) check

C) Encendemos los ventiladores 1 y 2 seleccionando “Vacuun #1" y "Vaccun #2"
D) Y reseteamos las piezas de corte que ya estaban en el icono "Pices Cut Reset"

Auto Mode Configuration Help

Auto Mode Configuration Help

o # of Revoluti to Ri s
Table Speed Setpoint @?nitﬁﬁuc‘:miggseed Lin Table Speed Setpoint ;?Liifﬁoéﬂilggsei Run

Blade Speed Setpoint Table Initial Speed . Table Initial Speed
P! tpoin Setpoint Blade Speed Setpoint Satpafrit

# of Buns/Pieces to be Blade Initial Cut

Cut on Table # of Buns/Pieces to be I Blade Initial Cut

Speed Sepoint Cut on Table Speed Sepoint
Pieces Cut Reset Vacuum #1 Pieces Cut Reset
| —

Vacuum #2

Main
01/01 01-AUG-23 15:33:15 E-Slop Pressed-Safety Relay DeEi

E) En esta seccion se controla la velocidad de la mesa (Table Speed Setpoint) y de la navaja (Blade Speed Setpoint)

F) En caso de ser necesario una segunda velocidad de inicio utilizaremos la seccién marcada, en esta se programa el
numero de vueltas con esta velocidad (# of Revolutions to Run @ Initial Cut Speed), segunda la velocidad de la mesa
(Table Speed Setpoint) y la segunda velocidad de la navaja (Blade Speed Setpoint),

Una vez completado los pasos indicados nos dirigimos a la pagina anterior seleccionando el icono "Back"

Auto Mode Configuration Help Auto Mode Configuration Help

# of Revolutions to R : # of Revolutions to Run
STt Cabsnged l=bis =pedisebuoins @ Initial Cut Speed

Table Initial Speed Blade Speed Setpoint Table Initial Speed
Setpoint s iy Setpoint

Blade Initial Cut # of Buns/Pieces to be ' Blade Initial Cut

Cut on Table I Speed Sepoint Cut on Table Speed Sepoint

Vacuum #1 Pieces Cut Reset Vacuum #1 Pieces Cut Reset

Vacuum #2 Vacuum #2

Main
01/01 01-AUG-23 15:33:15 E-Stop Pressed-Safety Relay DeEnergized
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4.3.3.- Para poder iniciar con los cortes programados:

A) Ponemos la maquina en modo automatico con la perilla color negro hacia el lado derecho que indica "Auto"
B) Una vez ponemos la maquina en modo Auto, encendemos la programacién en el boto que se encuentra en la parte
superior izquierda, asegurandonos que este en "ON"

Auto Mode Programmed Cuts
Auto Mode Programmed Cuts Cut Depth # of Pieces Pieces Completed
- Cut Depth 7 of Pieces Pieces | Completed I S (ch) 3| .t be Gt Cut
# (mm) (inch) to be Cut Cut 1 B B
o 208 = 7 -
2 | 100 | 033 0 0
2 | 100 | 038 0 0 (S
[ 3
3 300 | 1181 0 ) | EoEt 2 i
r
! 4 T oo ol| | | ¢ 0.0 | 0000 0 0
I 5 00 | 0000 o[ o = 00 | 0000 0 3
Table Proximity Sensors Table Proximity Sensors
rs [ s e "

\ (06 o0 o6 .
01701 Biade Motor Overioad (MS5)09:51:2407-AUG-23 01/01 Blade ol Overond s;nsemnv.wu.z;

C) Encendemos la navaja con la perilla color amarillo hacia el lado derecho en "ON" asegurandonos que la luz amarilla
encienda (una vez comience el ciclo automatico),
D) Oprimimos el "Auto Mode Start" para iniciar con el ciclo de corte. (debe encender el botén de color verde)

E) En caso de alguna anomalia en el corte para detener la operacidn (ver punto 4.5) y utilizar la metodologia (PARE-
AVISE-ESPERE) en caso de algun problema de la maquina.

aw Blade \w Blaae
F ON OEE. &N

* 5i la maquina presenta algun . I 5
riesgo oqanom:‘h'a, : Comunique al Espere instrucciones por

» 5i falta material. Supervisor y/o parte de su supervisor
* Si se tiene problemas de Coordinador del Area y/o coordinador para dar

ajuste. B Vs
- Si i iasih BBl B del problema inicio de sus actividades
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4.4. Método para descarga de material

a) Una vez finalizados los cortes tendra que retirar el cable de paro de emergencia

b) Procedera a subir por las escaleras para poder retirar el material cortado

¢) Entre 2 personas, se tomara de ambos extremos como se muestra en la imagen.

d) Posteriormente se irdn acomodando las hojas en el carrito de material.

Nota: repetir la operacidn las veces que sean necesarias.

Para poder repetir la operacién debemos de:

d) Colocar nuevamente el cable de paro de emergencia y nos aseguramos que esté bien colocado
e) Estiramos la pastillita azul como se muestra en la imagen
f) Oprimimos nuevamente el botéon de encendido para poder desactivar la alarma de paro de emergencia

g) Damos avance al carrusel para poder repetir el procedimiento hasta retirar todas las piezas

G r—
Carousel |
§ FWD/REV &
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4.5. Que hacer en caso de que el material se atora
A) En caso que el material se atore debemos apagar la navaja (perilla amarilla) y ponerlo en modo manual (perilla negra)
girdndolas hacia el lado izquierdo

B) Posteriormente movemos la mesa con los botones Carousel FWD/REV (rojo/verde) del carrusel que lo hace girar para
poder separar el material de la navaja.

\w Bladell Saw Blade | Mode

Man Auto

S

C) Una vez que el material se desprendié de la navaja subimos la navaja con el botén verde de “Saw Blade" sobre el nivel
del bloque

D) Llevamos el material a la zona de *carga/ descarga * con los botones de "Carousel FWD/REV (rojo/verde)"

E) Una vez que el material esté en la zona de *carga/descarga* quitamos el cable de paro de emergencia y procedemos a
retirar la hoja danada. Finalizado esto volvemos a colocar el cable, estirar pastilla azul y quitar el paro del panel.

Blade o
| Carousel |
‘FVVD/RE\/

D)
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4.6. Proceso de Afilado de Navaja

Para afilar la navaja se debe de:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

g)

h)

Abrir, entrar y cerrar puerta que cuenta con paro de emergencia
Activamos y desactivamos el botdn de paro de emergencia
Oprimimos nuevamente el botén de encendido para poder desactivar la alarma de paro de emergencia
La segunda persona, que se encuentre afuera en el panel encender la navaja con la perilla amarilla Saw Blade
Girar la perilla "Sharpener" a ON para activar el sistema de giro de las piedras (Perilla color verde)

Una vez activo el giro de las piedras procede a ajustar de manera manual las piedras hacia la navaja con las
perillas, la perilla que se encuentra en la parte superior debe de girarse en contra de las manecillas del reloj para
unirse con la navaja, y la perilla de la parte inferior debe de girarse a favor de las manecillas del reloj para que
pueda acercarse a la navaja, hasta que aparezcan leves chispas y comenzar a afilarla
Para terminar el afilado deberemos de asegurarnos que la navaja mida 5 +/- 1 mm en el filo superiory 2 +/- 1 mm
en el filo inferior, posteriormente girar nuevamente las perillas manualmente para separar las piedras, la perilla
superior debe girarse a favor de las manecillas del reloj para separar las piedras de la navaja y la perilla de la
parte inferior debe girarse en contra de las manecillas del reloj para poder separar la piedra de la navajay ya
separadas las piedras de la navaja giramos hacia OFF la perilla "Sharpener" para detener el giro de las piedras.
Una vez terminada la operacién salir por la puerta que cuenta con paro de emergencia y repetir pasos b) y c)

ochf Formpiere, i

'Sharpener

OFF ON |

—

Nota: Proceso debe ser realizado por mantenimiento

\w Blade

o ey cf

: I '-.'
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4.7. Uso del modo Manual

4.7.1 Avance de la mesa hacia adelante:

Para hacer que el carrusel avance hacia adelante nos posicionamos en el botdn "Carousel" y oprimimos el botdn verde
para que avance hacia el lado derecho.

4.7.2 Avance de la mesa hacia atras:

Para hacer que el carrusel avance hacia atras nos posicionamos en el botén "Carousel" y oprimimos el botén rojo para
gue avance hacia el lado izquierdo

| Carousel |
j FWD/REV
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4.7.3 Posicion de la navaja hacia arriba:
Para hacer que la navaja suba nos posicionamos en el botdn "Saw Blade", y la movemos hacia arriba con el botén verde.

4.8. Cambio del angulo de navaja
4.8.1 Para poder mover el angulo de la navaja deberemos de:

a) Nivelar las flechas rojas que se encuentran en la navaja y en el poste verde, moviendo la navaja hacia arriba o hacia
abajo.

b) Ubicar los botones de "Head Tilt" y oprimir el botén verde si deseamos hacer el angulo de la navaja mds pequefio y si
lo deseamos mas grande oprimimos el rojo. Nos aseguramos que la flecha roja de la navaja de al dngulo indicado

Head Tilt
IN/OUT
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4.9. Sistema de alarma

4.9.1 Para que la navaja y el modo automatico se puedan activar deberemos de validar que no exista ninguna alarma
activa, las alarmas de eliminan de la siguiente manera:

A) Pulsamos el botdén Call Alarm Screen.

B) Revisamos las alarmas activas y las eliminamos con el botén Clear All.

C) Pulsamos el botdn de exit para cerrar y volver a la pantalla inicial.
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Nota: En caso de limpiar las alarmas y no se eliminen notificar a mantenimiento

4.10 Apagado de la maquina

Una vez finalizado el uso de la maquina la apagamos con la perilla que se encuentra en la parte inferior del panel hacia el
lado izquierdo donde se encuentra "OFF”.

5.- Documentos de Referencia:

e FPR34 Hoja de Ajuste de Producto Corte Horizontal
e FPR36 Formato de Setup
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