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OBIJETO

El objeto del presente Pliego de Prescripciones Técnicas es fijar las caracteristicas que debe reunir
el suministro e instalacion de dos lineas automaticas de encajado y paletizado de pasaportes a instalar
en el Taller de Pasaportes del Departamento de Imprenta--Tarjetas de la Fabrica Nacional de Moneda
y Timbre - Real Casa de la Moneda.

Cada linea estara conectada a una de las lineas de numeracion y personalizacion de pasaportes:

e LP2000_10
e LP2000 35

Cada linea de encajado y paletizado contara con los equipos y automatismos necesarios, asi como
los sistemas de control para manipular los paquetes de pasaportes procedentes de las lineas de
numerado hasta el paletizado final.

DATOS BASICOS DE DISENO

Integracién del encajado y paletizado a la linea de numerado y prepersonalizacién automatizando las
operaciones de:

* Picking del paquete de la linea de numerado y colocacion dentro de la linea de encajado y

paletizado.

+ Enfajado, solo en linea LP2000_10.
» Control paguete: secuencia con chip RFID + control de cantidad por altura de paquete.
+ Gestion de paquetes NOK; manipulado automatico de paquetes NOK sin generar paradas a la

linea de numerado y prepersonalizacion:
= Salida de paquetes a buffer de rechazo.

= Una vez solucionada la incidencia, colocacion manual de paquete rechazado en punto de
introduccién manual, el paquete se introducird en un punto anterior al control de paquete.

+ Agrupado de paquetes previo al encajado.
* Encajado — 2 formatos de caja.
+ Etiquetado de cajas.

= Control calidad etiqueta y secuencia.

= Gestion de caja NOK; manipulado automatico de cajas NOK sin generar paradas a la linea
de numerado y prepersonalizacion:

= Salida de caja a cinta de reproceso.
= Re-etiquetado de la caja en impresora fuera de linea.
= La caja se introducird en un punto anterior al control de caja, en cinta de reproceso.
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» Paletizado cajas con control de secuencia.
* Creacion de etiquetas palets: etiquetas impresas + RFID’s.
+ Generacion e impresion de etiquetas de un lote de produccién en impresora fuera de linea.

En el Anexo | de este PPT se incluye una lista de requisitos esenciales que debe reunir el
suministro. Este anexo se entregara cumplimentado junto con la propuesta técnica y econémica y
sera parte integrante de la oferta para su valoracion.

La automatizacion de las operaciones descritas aportara las siguientes mejoras al proceso de fabricacién:

+  Optimizar el espacio del &rea de produccion.

* Mejorar la seguridad del producto en las operaciones de encajado y paletizado estableciendo los
controles de tracking dentro del proceso automatico al ser el pasaporte un documento de alta
seguridad.

* Integracion de las lineas de encajado paletizado con el sistema de trazabilidad del proceso de
fabricacion de pasaportes

» Gestion de los lotes de produccién de paletizado en formato XML.

* Eliminar controles de calidad.

2.1 Plano de implantacion

Las cotas mas relevantes para la implantacién de las 2 lineas aparecen en el plano:
+ Espacio disponible para la instalacion de las 2 lineas.

+ Cota salida LP2000_10 y colocacién del operador.

+ Cota salida LP2000_35 y colocacién del operador.

» Distancia entre las salidas de las dos lineas.

+ Pasillos

El plano se facilita como anexo al PPT en formato dwg.

Fi b L)
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2.2 Datos basicos de la instalacion

Produccion x linea: 50 pasaportes x minuto — 2 paquetes de 25 pasaportes.

Pasaportes
v" Dimensiones del pasaporte: 88 x 125 mm y esquinas redondeadas de 3,18 mm conforme
a la normativa ICAO 9303.
v' Pasaportes con y sin chip.
v' Pasaportes de 32 y 16 paginas,
v" Peso de pasaporte: Variable, depende del n° de péaginas y de si tiene chip.

Chip RFID
v" Tipo Ay B conforme a la normativa ICAO 14443 para documentos de viaje con chip.
v" El chip esta insertado en la cubierta posterior y contiene el nimero de pasaporte una vez
que se ha pre-personalizado.
v' Mediante la lectura de este chip se puede controlar la secuencia del paquete.

Paquetes:
v' 25 unidades por paquete contrapeadas de 5 en 5
v" Linea 2000_10: paquetes sin enfajar sin pesar y sin control de secuencia.
v' Linea 2000_35: paquetes enfajados con ultrasonidos, pesados y con control de secuencia.

Agrupaciones de paquetes:
v’ 2 X 2; 4 paquetes por caja
v' 2 x4; 8 paguetes por caja

Caracteristicas de las libretas de pasaportes

Tipo de libreta Pasaporte Nacional Panamé Documentos de viaje
Linea de fabricacion Linea Linea Linea Linea Linea Linea

de libreta Kugler Unomatic  Unomatic  Kugler Kugler Unomatic
Peso 1 pasaporte gr 30 31 17 17 34 34
Espesor 1 pasaporte mm 3 3 1,5 15 ? ?

N° de paginas 32 32 16 16 32 32

CHIP SI SI NO NO SI SI

Peso 25 pasaportes gr 750 775 434 434 850 850
=S 25 mm 75 75 375 375 o2 o2
pasaportes

Peso encajado

100 pasaportes X chil B8 Eg

Peso encajado

200 pasaportes Kg 3.4 3.4

Color de cubierta Rojo-granate Azul Azul, gris, varios colores

Tabla 1.



A" 75

Real Casa de la Moneda
M Fabrica Nacional

de Moneda y Timbre

2.3 Materiales del proceso

e Cinta enfajado: Espesor 50um, ancho 28 mm espuma blanca, sellado por ultrasonido.

e Cajas:
e Material: carton.
o Dimensiones interiores de las cajas; longitud (L), ancho (B), altura (H):
o Caja Pasaporte Nacional: 185 x 135 x 190 mm.
o Caja Pasaporte Panama: 185 x 135 x 215 mm.
e Cajas tipo FEFCO con solapas superiores e inferiores.
e Precintadas con film autoadhesivo de seguridad en la tapa y en el fondo.

e Precinto de seguridad: Cinta adhesiva de seguridad azul 50mmx300m.

e Etiquetas identificativas de las cajas:
e Dimensiones: 120 x 85 mm.
e Caracteristicas del material: Papel en blanco autoadhesivo

o Etiquetas identificativas de palets
e Dimensiones: DIN A4
e Caracteristicas del material: Papel en blanco

e Etiquetas pallet con chip RFID: Tipo:Tag RFID Smartrac Belt Impinj Monza R6P

e Pallets
» Europalet: 800 x 1200 mm; 100 cajas por tablero.
* Vikex: 750 x 750 mm, 50 cajas.
» Consular: 700 x 900 mm; 100 cajas por tablero
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2.4 LINEAS DE NUMERADO Y PREPERSONALIZACION:

Cada linea de numerado y prepersonalizacion entrega paquetes de pasaportes conforme a:

LP2000_10:

paquetes de 25 pasaportes numerados sin enfajar.

Velocidad de produccion 50 pasaportes por minuto (2 paquetes).

LP2000_35:

paguetes de 25 pasaportes numerados enfajados.

Velocidad de produccion 50 pasaportes por minuto (2 paquetes).

Aplica a las dos lineas de numerado:

Cada linea procesa un lote de produccion.
Cada lote de produccién se paletiza en un palet.

Los lotes de produccion se podran reasignar entre las lineas permitiendo interrumpir el lote en una
de las lineas y ponerlo en produccién en la otra.

El orden de salida de paquetes es de mayor a menor por lo que la primera caja a paletizar es la
de mayor numeracion.

Dentro del paquete, el primer pasaporte es la numeracion mas baja.

El contenido y orden de salida de los paquetes se ordenan automaticamente en las lineas de
numerado; algunos pasaportes son refabricados por fallos en el proceso de numerado y
prepersonalizacion; las refabricaciones se insertan en el paquete manualmente por el operario.

Como vigilancia al posible fallo humano en la introduccion de los pasaportes refabricados, se
controlard cada paquete la cantidad (peso — medicién altura del paquete) y la secuencia (chip
RFID).

Orden de salida de los paquetes de una agrupacién de una caja de 4 paquetes:

L !

1 26 51 76 |

= =

PASAPORTES PASAPORTES PASAPORTES PASAPORTES
1 —~ —~
S5 (3 2) )

WS N

25 50 75 100

2.5 FICHEROS DE PRODUCCION

La FNMT proporcionara los ficheros de produccién con formato XML; la definicion del contenido y la
estructura de estos ficheros se definiran conjuntamente entre la FNMT vy el proveedor de la linea después
de un andlisis de los datos y de los valores necesarios en las operaciones del proceso de paletizado.

Una base de datos gestionara los lotes de produccién otorgando estados: pendiente de cargar en base de
datos, realizados, en proceso, interrumpidos, reasignadas, etc.
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Los lotes de produccién se introduciran a la linea de tal forma que la linea tendra que extraer/grabar datos
de produccion a partir del fichero XML.

La linea tendra capacidad para poder gestionar la produccién de series completas o secuencias concretas
dentro de un lote de produccion.

Descripcién de los lotes de produccidn.
e Cada LOTE DE PRODUCCION contiene 10.000 pasaportes.
e 100 LOTES DE PRODUCCION forman una SERIE.

e Ultimo lote de produccion de cada serie contiene 9.999 pasaportes, el pasaporte cero de cada
numeracion no existe.

e La numeracion de las cajas es secuencial, se reinicia con el comienzo del afio con los siguientes
digitos: AAXXXXXX
o AA: 2 DIGITOS DEL ANO EN CURSO.
o XXXXXX: 6 DIGITOS SECUENCIALES — numeracion de la caja.

e Cada Palet contiene UN LOTE DE PRODUCCION, 100 cajas.
Descripcién de la serie.
SERIE: PAQ; Del PAQ 0000001 AL PAQ 999999;

La serie viene indicada en las tres primeras letras de la numeracién, en este caso PAQ.

Ejemplo de numeracién de cajas y contenido:

Lote de fabricacién del PAQ0O000001 AL PAQO010000, primeros fabricados en 2023.
23000001 -> N° de pasaportes: 100 Del n° de serie PAQ0O00001 al PAQ000100
23000002 -> N° de pasaportes: 100 Del n° de serie PAQ000101 al PAQ000200
23000003 -> N° de pasaportes: 100 Del n° de serie PAQ000201 al PAQO00300
23000004 -> N° de pasaportes: 100 Del n° de serie PAQ000301 al PAQ000400
23000005 -> N° de pasaportes: 100 Del n° de serie PAQ000401 al PAQ000500
23000006 -> N° de pasaportes: 100 Del n° de serie PAQ000501 al PAQ000600
23000006 -> N° de pasaportes: 100 Del n° de serie PAQ000501 al PAQ000600

Ejemplo de numeracidn de cajas y contenido de una serie completa (SERIE PAQ)
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3.  DESCRIPCION DEL SUMINISTRO

Dos instalaciones gemelas, tipo célula robotizada, una para la numeradora LP2000_10 y la otra para la
numeradora LP2000_35 que se encarguen de verificar, encajar y paletizar los paquetes de pasaportes a
razon de 50 pasaportes por minuto (2 paquetes).

La célula con un brazo robotizado sera capaz de realizar todas las operaciones de encajado y paletizado:
formacién de caja, partiendo de caja plegada, agrupacion de paquetes, introduccién en caja y paletizado,
etiquetado de caja, asi como de la gestion de las incidencias de los rechazos.

De esta forma las dos lineas serian completamente independientes.

Cada célula robotizada se encargara de realizar las siguientes operaciones:

3.1 RECOGIDA DE PAQUETE de la linea de humerado

o LP2000_10, paquete sin enfajar.
o LP2000_35, paquete enfajado.

3.2 ENFAJADO:; sélo en linea LP2000 10.

Enfajado del paquete por ultrasonido.
La enfajadora sera modelo ATS US-2000 AD o similar.

La disposicion de la enfajadora dentro de la linea permitira tener un facil acceso para el cambio de rollo
del material de enfajado.

3.3 CONTROL PAQUETE + BUFFER DE RECHAZO Y ENTRADA MANUAL.

Control de paquetes de 25 unidades contrapeadas de 5en 5

Control secuencia.
La lectura del chip de un pasaporte dentro del paquete asociara a los 25 pasaportes que forman el paquete.

La lectura de los datos grabados en posiciones especificas de la memoria del chip permite conocer el n®
de pasaporte y por tanto la secuencia y orden de salida de los paquetes.

El control de secuencia se cruzara con los datos del fichero de produccion.

Conforme al cuadro de caracteristicas de las libretas de pasaportes de la pag. 4, este control aplica
solamente a los pasaportes que incluyen chip, en los pasaportes sin chip el sistema no hara ningun control
sobre la secuencia.

Control cantidad de pasaportes en paquete por pesado o por altura del paquete.

El total de pasaportes esperados en cada paquete sera por:

10
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e Pesado, en base el resultado de multiplicar el nimero de pasaportes esperado en cada paquete
por el peso nominal de un Unico pasaporte con tolerancia de +/- 1 pasaporte; el peso nominal de
cada tipo de pasaporte es conforme a la tabla pag. 4.

El valor Nominal podra ser modificado durante la produccion por el operador.

e Alturade paquete, en base al espesor unitario de cada pasaporte.

Gestioén del paguete NOK por fallo secuencia o cantidad.

+ Continua la linea con la entrada del siguiente paquete independientemente de si pertenece o no a
la misma caja.

+ Desvio al buffer de rechazo de la agrupacién completa de la caja a la que pertenece el paquete
NOK.

» Resolucién de incidencia por operador.

» Agrupaciones rechazadas, reintroduccién en punto de entrada manual previo al control de chip y
cantidad.

* La capacidad del buffer de rechazo sera de 15 minutos de produccién (7 agrupaciones).

» Prioridad de la agrupacién rechazada. Cuando el operario quiere introducir los paquetes de una
caja rechazada, presionara un botén solicitando la reintroduccion, en ese momento tendra
prioridad esta agrupacién sobre los paquetes que siguen saliendo de la linea. El sistema
gestionara tanto los paquetes rechazados como los que salen de la linea sin generar paradas a la
linea de numerado.

3.4 AGRUPACIONES DE PAQUETES (paquetes por caja).

Las agrupaciones de paquetes conforme a:
+ Pasaportes 32 paginas; 4 paguetes por caja.
+ Pasaportes 16 paginas; 8 paquetes por caja.

Previamente al encajado automatico de la agrupacion, se escuadraran y alinearan todos los paquetes
para evitar dafios en las cajas durante la operacién de introduccion de la agrupacion a la caja.

3.5 FORMACION DE CAJA — PRECINTADO - ENCAJADO AGRUPACION

El almacén de cajas tendra con dos posiciones para dos formatos de caja y la recarga del almacén sera
sin parada de la linea de paletizado.

Las operaciones a realizar seran:
* Formacién automatica de la caja.

» Introduccion de la agrupacion de paquetes en la caja conforme a las agrupaciones: 4 paquetes
(2x2), 8 paquetes (2X4)

11
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* Precintado y sellado de la caja con cinta de seguridad.
* Regulaciéon manual de altura del cabezal de precintado para los dos formatos de caja.

+ Precintadora equipadas con rodillos que evitan la adherencia del precinto de seguridad.

3.6 ETIQUETADO DE CAJAS; IMPRESORA + APLICADOR de etiquetas

Cédigos Datamatrix GS1, con informacién tipo: Etiquetadora modelo Label printer: Hermes+ 4L/300-2 o
similar.

+ Etiquetado de caja con etiquetas dimensiones: 120 x 85 mm.
* Impresora + aplicador con impresion en tiempo real de etiquetas en cajas.

» El aplicador realizara las aplicaciones de las etiquetas de forma uniforme manteniendo la posicién
de la etiqueta en la caja.

+ Bajo mantenimiento de la etiquetadora.

+ Software de control y configuracion de parametros sencillo y que permita generar diferentes
productos y etiquetas.

* Los datos a imprimir en la etiqueta de la caja estaran dentro del fichero de produccién XML.

» 2 campos se dejaran abiertos para introducir manualmente en caso de necesidad.

(91)FNMT(00)P1230000000000001341(241)000000000034800051(10)104008723 (21)PAQ
700001 (250)PAQ 700100 (30) 100 (92) 0(37) 100 0 (93)UN (22)000104008723

3.7 CONTROL ETIQUETADO DE CAJA + ENTREDA MANUAL + BUFFER CAJAS

Control calidad etiqueta mediante la lectura del cddigo de la etiqueta para verificar calidad de impresion,
verificacion de datos y control de secuencia cruzando la informacion de la etiqueta con los datos del fichero
de produccion.

+ Cajas OK en calidad, datos y secuencia seran paletizadas autométicamente.
* Cajas NOK por calidad de impresion y error en los datos:

» Desvio a salida de rechazo para resolucion de la incidencia.

» Lalinea continua con el etiquetado de la siguiente caja.

* Reimpresion de etiqueta de la caja rechazada en impresora fuera de linea y re-etiquetado
manual.

* Reintroduccién de caja ya etiquetada en punto de entrada manual.
+ Cajas NOK por fallo de secuencia:
En caso de fallo de secuencia, la caja se colocara en el buffer

de cajas en espera hasta que la caja correcta sea paletizada y las cajas en buffer de espera seran
paletizadas una vez que la caja con la secuencia correcta esté paletizada.
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La capacidad del buffer sera al menos de 10 cajas.
3.8 PALETIZADO

La colocacion y retirada de palets en la posicion de paletizado sera manual por el operario que atiende
la linea, para la correcta posicion del palet, se instalaran referencias mecéanicas en el suelo con
deteccion de posicion y tipo de pallet.

» Elrobotretirara las cajas procedentes de la linea y las colocara conforme al mosaico de paletizado.
» Los datos del mosaico de paletizado estaran configurados en el fichero de produccién.

* Previo al paletizado habra una verificacion del codigo de la etiqueta de la caja y se comprobara la
secuencia con la base de datos, asi como una comprobacién del contenido mediante la lectura
RFID y control del peso de la caja.

Otras consideraciones sobre el paletizado:

» El sistema permitira reasignar los lotes de produccion medio proceso entre Linea 2000 _10 y
LP2000_35.

* Visualizacion del estado de las cajas paletizadas/pendiente de paletizar en la interface de la linea.

Los mosaicos de paletizado para tres formatos de palets: Europalet (1200 x 900), 900 x 700, 750 x 750
mm

El disefio de la garra del robot en caso de manipular diferentes materiales y superficies, se adaptara a la
superficie y peso del material a manipular; Si el manipulado de la garra se realiza por aspiracion, el plano
de aspiracién se ajustara a la superficie evitando puntos de aspiracién sin contacto con el material.
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3.9 ETIQUETADO DE PALET

Los datos a imprimir y a codificar en la etiqueta de palet estaran dentro del fichero de produccion XML.
Algunos campos de las etiquetas estaran abiertos y el sistema permitira la introduccién manual

independientemente del fichero de produccion.

El etiquetado de palet incluye dos tipos de etiquetado: impresion de etiqueta y codificacién con etiqueta

RFID.

9.1.- Impresion de etiqueta - formato DIN A4

Impresora modelo sobremesa Zebra o similar.

Cédigo Datamatrix GS1; ejemplo

(91)FNMT(00)P1230000000000001341(241)000000000034800051(10)104008723 (21)PAQ

del contenido del cédigo:

700001 (250)PAQ 710000 (30)  10.000 (92) 0(37)  10.000 (93)UN

(22)000104008723

> 14

Real Casa de la Moneda
M Fabrica Nacional
de Moneda y Timbre

PASAPORTE ELECTRONICO 3.0

DEL N°: PAQ 700001 AL N°: PAQ 710000
Lote Cantidad 100 Cajas
P tes
104008723 10.000 UN 5000 U:?d“:des
Orden de fabricacion Codigo de Material Numero de etiqueta
104008723 | sasooost | NN

9.2.-Codificacion de etiqueta RFID con el campo N.° de etiqueta de la etiqgueta impresa.

Impresora modelo Zebra ZT411 RFID o similar.

La impresora para codificacion de la etiqueta sera compartida por las dos lineas de paletizado.
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3.10 FINAL DE PRODUCCION

El final de produccion o interrupcién del lote el sistema de control completara los paquetes y cajas en
proceso y vaciara completamente la linea no quedando ninglin paquete en los transportes.

Toda la produccién quedara con todos los paquetes encajados y las cajas paletizadas.

El apagado normal de maquina se hara cuando la maquina esté totalmente vacia y la base de datos tenga
el registro de todas las cajas procesadas y se hayan creado los reports de produccién conforme diversos
criterios: operador, turno, lotes de produccion etc.

3.11 SISTEMA DE CONTROL

Para cada una de las células, se dispondra de un PLC de control y un ordenador tactil para permitir, tanto
la visualizaciébn HMI-SCADA cdémo las funciones de control de produccion y trazabilidad (mediante
aplicacion informatica desarrollada AD-HOC).

La visualizacion mostrara el estado de todos los elementos y el tracking de todos los paquetes de
pasaportes y cajas en proceso.

Contara con gestion de usuarios para el control de acceso a las operaciones. Asi mismo se contard con
base de datos local, para el almacenamiento de todos los datos de produccion, trazabilidad y conexién al
sistema de gestion de FNMT, de forma que se puedan intercambiar los datos necesarios y recibir las
Ordenes de produccién.

Ademas, todos los equipos (PLC, robot, etc...) contaran con conectividad OPC-UA para permitir la
adquisicién de datos de proceso desde sistemas de nivel superior o bien la publicacién de informacién con
la generacion de eventos con protocolo MQTT.

3.12 CONEXION AL SISTEMA DE TRAZABILIDAD.

Las lineas de paletizado se integrardn con el sistema de trazabilidad de pasaportes y conectaran con
servidor de trazabilidad, por cable o wifi.

El sistema tendrd que generar un XML y enviarlo al sistema usando un proceso de almacenado automatico,
se informara de la estructura a usar en el proceso de andlisis y disefio, basicamente las operaciones seran:

+ Creacionde Tablas PALET y CAJAS para gestion de contenidos. Se afiadird un campo a CHIP_NS
para introducir el cédigo caja al que pertenece.

+ Envio de datos asociados al catalogo de datos: cajas, numeraciones, fechas, etc. Los datos se
definiran en la fase de andlisis.

* Registro de operarios.
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3.13 OTROS REQUISITOS DE LA INSTALACION

Adicionalmente a los elementos que incorpora la linea para la automatizacion del proceso se solicita:

*  Pupitre con pantalla HMI.

+ Software + impresora de etiquetas de caja fuera de la linea para etiquetado manual.

La aplicacién permitira la impresién de las etiquetas de las cajas en una impresora manual, pudiendo
seleccionar una etiqueta o un rango de etiquetas de un fichero de produccion.

+ Conexidn remota para tele asistencia.

* Administracion y registro de usuarios con permisos y roles.

* SAlpara PC’s.

» Instalacion con conexionado tipo HARTING para facilitar el posible traslado de las lineas.

* Vallado perimetral con una puerta peatonal de acceso a la instalacién con bloqueo que aseguren que
la apertura de la proteccion no pueda realizarse mientras existan movimientos peligrosos, por bloqueo
del resguardo hasta que dichos peligros hayan desaparecido.

* Los puntos de introduccién manual de paquetes y cajas reprocesados se integraran en la linea sin
generar riesgos de seguridad en su acceso.

3.14 CONTROL DE PUNTOS CRITICOS DE LA INSTALACION

Los puntos criticos de la instalacion relacionadas con la seguridad del producto y para prevenir incidencias
y paradas de la produccidn, son los siguientes:

* Gestion del rechazo de paquetes NOK.

* Reproceso y reintroduccién de paguetes NOK.

» Dimensionar buffer de paquetes NOK.

» Clasificacion-ordenacién de agrupaciones de paquetes para evitar paradas en la linea de numerado.

* Gestion de cajas NOK por calidad de impresién o en la verificacién de datos.

» Control de contenido de las cajas, humeraciones de paquetes y cajas.

+ Dimensionar buffer de cajas en espera para evitar paradas en las lineas de numerado.

+ Gestion de los ficheros de produccion y comunicacion con la linea de numerado y personalizacion.

* Monitoreo de paquetes y cajas en el interior de la linea con identificador conforme a la numeracion de
los pasaportes.

3.15 SIMULACION DEL PROCESO

Durante la fase de disefio se valorara la posibilidad de una simulacion o gemelo digital del proceso con el
fin de simular la operativa de la instalacion, previa a la construccién de la misma, pudiendo utilizarse este
estudio “off-line” como base para la especificacion funcional en cuanto a:

* Lay-out y posicion de los elementos que lo compone.

*  Optimizar los tiempos de ciclo.

* Trazabilidad de los paquetes dentro de la linea.

» Verificar y optimizar accesos de seguridad y manipulaciones.

+ Gestion de incidencias y de los puntos criticos de la instalacion.

18
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El alcance de la simulacion serd de una maquina de forma individual.

4. ALCANCE DE SUMINISTRO

+ Lainstalacion y puesta en marcha de la instalacion descrita.

» Ajuste y configuracién de los parametros de trabajo de la instalacion.

* Todos los equipos auxiliares necesarios para el funcionamiento de la instalacién, aunque no estén
expresamente mencionados.

* Los utillajes, herramientas y piezas de repuesto necesarios para un periodo de funcionamiento
ininterrumpido de 12 meses.

* Los diversos fluidos necesarios para la puesta en marcha y verificacion de las instalaciones, como
fluidos refrigerantes, filtros, aceites lubricantes, etc.

* Las interconexiones de cualquier tipo entre los diferentes componentes y elementos auxiliares de la
instalacion seran realizadas por el SUMINISTRADOR.

* El transporte de los equipos y materiales hasta el emplazamiento definitivo en la FNMT-RCM. Se
incluye el costo de los embalajes y de los seguros necesarios. La documentacién indicada en el
apartado 8.

* La formacién del personal de la F.N.M.T necesaria, tanto para el manejo de las instalaciones, como
para su mantenimiento, segun lo indicado en el apartado 12.

5.  ANALISIS DETALLADO DE LA NECESIDAD

El analisis detallado que se solicita solamente lo realizara la empresa adjudicataria del suministro.

El objetivo de este analisis es cerrar la definicion de las funcionalidades de la linea teniendo en cuenta los
requisitos establecidos en el presente pliego y en las reuniones FNMT-proveedor que pudieran llevarse
posteriormente a la adjudicacidn del suministro.

Este andlisis sera previo a la fabricacion de la linea y serd el punto de partida para el proveedor.

El resultado de este analisis sera un documento de especificaciones y funcionalidades en el que se recojan
todas las cuestiones y datos relevantes para la fabricacion de la linea y su sistema de control.

El proveedor aportard un documento en el que aparecera reflejada la siguiente informacion:

e Descripcion detallada de la linea y las funcionalidades de cada mddulo.

e Descripcion de la operativa de trabajo.

e Descripcion del sistema de control: gestion de lotes de produccion, gestion de las refabricaciones
por tipo de error.

e Definicion de los lotes de produccién para adaptar las aplicaciones que lo sostienen.

e Aclaracion de gestion de errores y rechazos que interrumpen el proceso de fabricacion.

e Arquitectura de la linea.

e Otros datos que se estimen necesarios durante este analisis.
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La configuracién y funcionalidades que se deriven de este analisis seran parte del suministro de la linea.

6. RESTRICCIONES TECNICAS

6.1 CONDICIONES GENERALES

Con una antelacién minima de 30 dias sobre la fecha de entrada de la maquina en la FNMT-RCM
se facilitard una relacion de bultos, con pesos y dimensiones de los mismos, teniendo en cuenta que
todos los bultos han de venir en palets y provistos de aquellos elementos que sean necesarios para
su elevacién y transporte con garantias de seguridad.

La documentacion para la preparacion de la infraestructura y servicios necesarios para la instalacion
de la maquina, se facilitara al menos 90 dias antes de su entrada. Para ello se entregara un dossier
de Recepcién de Maquinaria, formado por el formulario del Anexo Il debidamente cumplimentado y
con los planos solicitados en él.

En caso de equipos con un peso superior a 10.000 Kg. y que aporten una sobrecarga al forjado
superior a 1.000 kg/m?, el SUMINISTRADOR debera facilitar con al menos 12 meses de antelacion
los datos necesarios para calcular un eventual refuerzo de la estructura del edificio.

En caso de equipos 0 componentes de un equipo con un peso superior a 3.000 kg y que aporten
una sobrecarga al forjado superior a 650 kg/m2, el SUMINISTRADOR debera facilitar con al menos
4 meses de antelacién los datos necesarios para calcular una estructura de reparto de pesos sobre
el forjado del edificio.

Cualquier modificacion con respecto a la documentacion de Recepcion de Maquinaria entregada
sera responsabilidad exclusiva del SUMINISTRADOR, que asumira el coste de las actuaciones que
fuera preciso realizar.

Todos los reglamentos, instrucciones técnicas complementarias y normas mencionadas en este
documento se entienden en la versiébn mas actualizada.

6.2 CUMPLIMIENTO DE DIRECTIVAS CE

La maquinaria tendra un funcionamiento seguro, cumpliendo la Directiva de Maquinas 2006/42/CE
(transpuesta por RD 1644/2008). En caso de detectarse defectos en seguridad las correcciones
necesarias correran a cargo del SUMINISTRADOR.

Todo el material eléctrico destinado a utilizarse con una tensién nominal comprendida entre 50 y
1.000 V en corriente alterna y entre 75 y 1.500 V en corriente continua, cumplira la Directiva de Baja
Tension (LVD) 2014/35/UE (transpuesta por RD 187/2016).

Todos aquellos equipos que puedan generar perturbaciones electromagnéticas, o cuyo
funcionamiento pueda verse afectado por estas perturbaciones, deberan cumplir la Directiva de
Compatibilidad Electromagnética (EMC) 2014/30/UE (transpuesta por RD 187/2016).

Los equipos a presioén y los conjuntos sometidos a una presion maxima admisible PS superior a 0,5
bar cumpliran la Directiva de Equipos a Presion 2014/68/UE (transpuesta por RD 709/2015).

Los recipientes a presion simples (recipientes soldados sometido a una presion interna relativa
superior a 0,5 bar, disefiados para contener aire o nitrégeno y que no estén destinados a estar
sometido a llama) cumpliran con la Directiva 2014/29/UE (transpuesta por RD 108/2016).

Para acreditar el cumplimiento de las Directivas que sean de aplicacién, el SUMINISTRADOR
debera aportar las etiquetas de Marcado CE y las Declaraciones CE de conformidad de acuerdo a
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lo establecido en el procedimiento P.G.PV.00015.- PROCEDIMIENTO PARA EL USO - LA
ADQUISICION - Y EL MANTENIMIENTO DE EQUIPOS E INSTALACIONES.

6.3 REQUISITOS TECNICOS

Alimentacion eléctrica

La instalacién eléctrica se realizara cumpliendo las prescripciones del Reglamento Electrotécnico
de Baja Tension (REBT) e Instrucciones Técnicas Complementarias (ITC).

El sistema de alimentacién eléctrica de la FNMT-RCM que da servicio a cualquier maquina es
trifasico 400 V-50 Hz, con sistema de conexién de neutro TT, SIN NEUTRO DISTRIBUIDO. Por
tanto, si algln equipo precisara de alimentacién monofasica, cable de neutro o una tension de
alimentacion distinta a la indicada anteriormente, el SUMINISTRADOR debera incorporara un
transformador que permitan su conexién a la red existente.

Estos transformadores estaran en todos los casos conectados a la salida del interruptor principal de
la maquina, formando por tanto parte de la misma. Estaran protegidos eléctricamente a la entrada
y salida con interruptor magneto térmico o en su defecto con fusibles, e incorporaran proteccién
térmica en los bobinados.

Los equipos eléctricos y electrénicos no generaran distorsiones en la red eléctrica de baja tension
de la FNMT-RCM. En patrticular, el nivel maximo de armédnicos en intensidad deberd cumplir los
requerimientos de la norma EN 61000-2-4, para equipos de corriente nominal hasta 16 A, y de la
norma EN 61000-3-4, para corrientes nominales a partir de 16 A. Para cumplir con estos requisitos,
los equipos incorporaran filtros u otros dispositivos cuando sea necesario.

Mando y maniobra

La maniobra eléctrica deberd ser a 24 Vca 6 24 Vcc, quedando excluidas otras tensiones.

Todas las sefiales de E/S digitales que tengan que interactuar con otros equipos de la FNMT-RCM,
deberan ser libres de potencial. Si el sistema no estuviera disefiado de este modo, debera
suministrarse el interface adecuado para ello.

La conexion entre el armario eléctrico y la maquina se realizard con conectores de modo que en
caso de ser necesario el desplazamiento del armario o de la maquina no sea necesario desconectar
ningun cable en los bornes, salvo los de alimentacion eléctrica general.

Materiales y sistemas de instalacion
La aparamenta de baja tension sera de marcas de reconocido prestigio y que den un soporte técnico

adecuado (SCHNEIDER ELECTRIC, ABB, KLOCKNER MOELLER, GENERAL ELECTRIC, etc.).

Todos los cuadros eléctricos dispondran de un dispositivo de desconexion en carga para dejarlos
sin tensién (interruptor automéatico o interruptor-seccionador). Las partes en tensién accesibles
estaran protegidas adecuadamente para evitar contactos accidentales.

Los cables y conductores estaran siempre protegidos mecanicamente, adoptando alguno de los
sistemas de instalacion descritos en la ITC-BT 20 y en la norma UNE 20460-5-52.

Las canalizaciones cumpliran las prescripciones de la ITC-BT 21:

» Canales protectores con tapa: UNE-EN 50085-1
» Bandejas de cables: UNE-EN 61537
* Tubo rigido: UNE-EN 50086-2-1
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* Tubo plegable: UNE-EN 50086-2.2

* Tubo flexible: UNE-EN 50086-2.3

» Canalizaciones prefabricadas: UNE-EN 60439-2

» Canalizaciones prefabricadas para iluminacién: UNE-EN 60570

La suportacion de las canalizaciones se anclara firmemente en elementos sélidos de construccién o
de la estructura de la maquina, nunca en falsos techos.

El cableado utilizara conductores de cobre aislados de tensién asignada 0,6/1 kV, con cubierta
aislante de material no propagador de la llama.

En locales mojados, polvorientos y a la intemperie se utilizaran canalizaciones estancas, con un grado
de proteccién IP55. Asimismo, la aparamenta utilizada tendr& un grado de proteccién IP55, o estara
en el interior de una envolvente que proporcione ese mismo grado de proteccion.

6.4 REQUISITOS EN SISTEMAS DE CONTROL

Si la maquina incorpora elementos de calentamiento como hornos, resistencias, etc., debera
incorporar un sistema adicional de seguridad, que entrara en funcionamiento automaticamente en
caso de fallo del sistema de control de temperatura propio del proceso, que sera completamente
independiente del anterior, y que desconectara los dispositivos de calentamiento e incorporara aviso
luminoso y acustico.

Si incorpora robots seran preferentemente de las firmas ABB, ADEPT, FANUC o STAUBLI.
Cualquier otra marca a emplear debera obtener previamente la conformidad del Departamento de
Mantenimiento.

En los desarrollos de software para entorno PC en que se solicite explicitamente los cédigos fuentes,
se deberan utilizar preferiblemente los lenguajes de programacion Visual Studio o Borland Delphi,
en una version actualizada de las que exista en el mercado en ese momento. La utilizacién de
cualquier otro lenguaje de programacion implica el suministro de las herramientas necesarias para
poder realizar modificaciones en el mismo y debera ser aprobado previamente por el departamento
de Mantenimiento.

Si incorpora autdmatas u otros dispositivos programables, el programa debera estar cargado en
dispositivos de memoria no volatil EEPROM.

Si incorpora automatas programables, seran preferentemente de las firmas: ABB, OMRON,
SIEMENS, KLONER MOELLER, PHOENIX CONTACT o MITSUBISHI. Cualquier otra marca a
emplear debera obtener previamente, la conformidad del Departamento de Mantenimiento.

Si el desarrollo de los proyectos implica la utilizacion de la red de datos general de la FNMT-RCM o
cualquiera de sus recursos, deberd adaptarse a las disposiciones establecidas para su uso y
documentacién por el Departamento de Sistemas de Informacion.

DOCUMENTACION

Sera parte integrante del suministro la siguiente documentacién técnica, en espafiol, en las fechas
que se indican. Ademas de la documentacidon impresa en papel se entregara otra en soporte
electrénico.

A la presentacion de ofertas:

Planos preliminares de la instalacién, indicando dimensiones y pesos (2 copias).
Descripcién general de instalacion (2 copias).
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Requisitos medioambientales para el local donde se instalaran los equipos (temperatura, humedad,
limpieza del aire, etc.) (2 copias).
Especificacion técnica y de seguridad de los materiales que utilice la instalacion.

A la recepcion del pedido:

Planos generales de dimensiones con indicacién de pesos, posicién de tomas energia, fluidos
auxiliares (agua, aire comprimido, vacio, etc.) asi como caracteristicas y consumos previstos tanto
en continuo como en punta de cada uno de ellos (3 copias).

Planos de implantacion. Se incluira ubicacion de los puestos de trabajo que ocuparan los
operarios (3 copias).

Con la entrega de los equipos:

Planos de situacion y esquemas de los elementos eléctricos (3 copias en papel y 2 en soporte
informético en programa AUTOTEC ELCAD 5.8.8. o compatible).

Esquemas a nivel de bloques y componentes de las placas electrénicas (3 copias).

Planos de situacion y esquemas neumaticos y/o hidraulicos (3 copias).

Planos de canalizaciones de las instalaciones eléctricas hidraulicas y neumaticas con indicacién de
la situacion de los elementos principales (3 copias).

Planos de conjunto y despieces de las partes mecanicas de los equipos, con referencia de los
diferentes repuestos (3 copias).

Plan de mantenimiento preventivo recomendado (3 copias).

Planos de situacidon de los puntos de lubricacién, especificando la frecuencia de la mismay los tipos
de lubrificantes a emplear segun la norma DIN 51502 (3 copias).

Los puntos de lubrificacion vendran sefialados respetando la siguiente codificacion:

La frecuencia de lubrificacion vendra sefialada en cada uno de los puntos por el siguiente:

Cddigo de colores:

Aceites minerales

Aceites sintéticos

Grasas de base mineral

<> Grasas de base sintética

Color Frecuencia

ROJO CADA TURNO (8
horas).

VERDE CADA DIA (24 horas).

AMARILLO SEMANAL (120 horas).

BLANCO MENSUAL (540 horas).
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AZUL SEMESTRAL (3.240
horas).

* Manual de instrucciones (3 copias). El manual de instrucciones incluird los planos y esquemas

necesarios para poner en servicio, conservar, inspeccionar, comprobar el buen funcionamiento vy,
si fuera necesario, reparar la maquina y cualquier otra instruccién pertinente, en particular, en
materia de seguridad.

* Manuales de funcionamiento de los equipos (3 copias).
* Manuales de mantenimiento de los equipos (3 copias).
+ Manual de Seguridad e Higiene para el manejo de la instalacion, identificando los riesgos y las

medidas preventivas necesarias a adoptar para eliminarlos o controlarlos. (3 copias).

+ Lista de repuestos de todo tipo de componentes, con vida inferior a un afio, que el fabricante estime

necesario que la FNMT-RCM tenga en stock (3 copias).

» Relacién de repuestos con plazo de entrega superior a dos semanas (3 copias).
+ Lista completa de material eléctrico, hidraulico y/o neumatico instalado por orden de codigo en los

esquemas, (eléctrico, hidraulico y/o neumatico) especificando clase, marca, modelo, caracteristicas
técnicas, precio, etc. (3 copias).

* Anexos lll, IV, V y VI debidamente cumplimentados.

TRANSPORTE

Se tendra en cuenta que las medidas maximas del camién que se utilice para el transporte del
suministro a Fabrica deberan ser: 3,50 m. de altura x 11 m. de largo.

Como se ha indicado en el punto 4, el suministro incluye el transporte de los equipos y

materiales hasta el emplazamiento definitivo en la FNMT-RCM. Se incluira el costo de los
embalajes y de los seguros necesarios.

MONTAIJE E INSTALACION

La FNMT-RCM dejara la zona de actuacion totalmente libre.

Previamente al montaje y antes de enviar al personal a las instalaciones de la FNMT-RCM, el
adjudicatario debera gestionar la homologacion de la empresa en materia preventiva y de seguridad.
El proceso de homologacion se explicara al adjudicatario cuando se formalice el pedido.

Mediante esta homologacion el adjudicatario queda obligado a asegurar que todos los operarios que
trabajen en la ejecucion de la instalacién cumplen, mientras realizan los trabajos y permanezcan
dentro del recinto de la FNMT-RCM, las normativas de seguridad, cubriendo las responsabilidades
de cualquier indole que pudieran generarse.

CONFORMIDAD "CE"

La instalacion, una vez terminada, debera cumplir y adaptarse a todo lo legislado, tanto en Espafia
como en la Union Europea, en materia de Prevencion de Riesgos Laborales, Seguridad e Higiene en
el Trabajo y demas reglamentaciones especificas para este tipo de instalaciones, aunque no estén
expresadas de forma concreta.
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Para ello, el suministrador de la maquina debera acreditar documentalmente que es conforme al
menos con:

2006/42/CE, Directiva de Seguridad en Maquinas.
2014/30/CE, Directiva de Compatibilidad Electromagnética.
2014/35/CE, Directiva de Baja Tension.

La documentacion necesaria para la mencionada acreditacion de conformidad CE, es la siguiente:

» Declaracion "CE" de conformidad (segun hoja tipo adjunta del Anexo 1V) en espafiol.

* Marcado "CE" de la maquinaria.

» Manual de instrucciones. Este manual es el mismo que se pide en el punto 6 de la Documentacion
y debera entregarse a la FNMT-RCM antes de la entrega de la maquina.

Declaracion “CE” de conformidad.

Se deberan entregar los certificados de conformidad de la maquina o instalacién, estos
certificados deben estar redactados en idioma espafiol.

En el caso de que se trate de una instalacién compuesta por varias maquinas que funcionen
de manera solidaria, es condicién necesaria que, ademés de los marcados CE de cada una de
las maquinas que compongan lalinea, se entregue un marcado CE de lalinea completa donde
figuren claramente todos los equipos y/o maquinas que la integran.

La declaracion "CE" de Conformidad, deberd comprender como minimo lo siguiente:

» Nombre y direccion del fabricante o de su representante.
» Descripcion de la maquinaria (marca, tipo, nimero de serie, etc.).

* Todas las disposiciones pertinentes a las que se ajuste la maquina.
* Nombre y direccion del Organismo de Control.

» Numero de Certificacion "CE" de Tipo.
» Referencia a las normas armonizadas.

* Normas y especificaciones técnicas nacionales que se hayan utilizado.
Marcado "CE".

Cada maquina llevara fijadas a su superficie como minimo, de forma clara, visible, legible e indeleble,
las indicaciones siguientes:

* Nombre y direccion del fabricante.
+ El Marcado "CE".
» Designacion de la serie o del modelo.

« NuUmero de serie, si existiera.
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» Afio de fabricacion.
Nivel de ruido de las maquinas:

* Nivel de presion acustica continla equivalente Ponderado A, siempre que dicho nivel sea superior
a 80 dB.

* Nivel de Pico, siempre que supere 140 dB.

Medidas adoptadas contra el ruido.

Se valorara muy positivamente la méaxima reduccion del ruido asociado a las instalaciones procurando
que sea minimo (<80 dB) en los puestos de trabajo cercanos a los puntos de extraccion.

Cumplimiento del real decreto 1215/97

Independientemente de que el equipo cumpla con la obligacién legal con respecto al marcado y la
declaracion de conformidad CE, la FNMT-RCM revisara el cumplimiento estricto del RD 1215/97 para
certificar que, el equipo que pone a disposicion de sus trabajadores es totalmente seguro. Por lo tanto,
la FNMT-RCM, procedera, si lo considera oportuno, a contratar a una empresa autorizada para
realizar auditorias de seguridad de maquinaria con objeto de certificar el cumplimiento del anexo Il de
este Real Decreto. Cualquier no conformidad que se detecte sobre el cumplimiento de esta normativa
se comunicara de inmediato al fabricante, quien debera, asumiendo el coste que sea necesario,
corregir esta anomalia. En el caso de que la no conformidad no pueda ser subsanada, esto podra ser
motivo de cancelacién del contrato por parte de la FNMT-RCM, quien se reservara la ejecucion de las
acciones legales que considere oportunas.

GARANTIAS

Garantias de materiales:

Los equipos gozaran de un periodo de garantia de 12 meses, a partir de la recepcion.

El adjudicatario estara obligado durante este periodo a efectuar, sin cargo alguno, por materiales,
mano de obra, desplazamientos, dietas, o por cualquier otro concepto, no solo la reposicién de los
elementos de funcionamiento anormal que sean precisos, sino a la modificacion de aquellas partes
de la instalacién que sea necesario corregir cuando éstas respondan a errores de concepcion técnica.

La firma suministradora autorizara la intervenciéon del personal de Mantenimiento de la FNMT-RCM
en aquellas averias que no atiendan en un plazo de 24 horas para suministradores nacionales o 48
horas para suministradores extranjeros, a partir del momento del aviso.

Igualmente, la firma suministradora se hara cargo de los componentes reemplazados y de los posibles
dafios que pueda causar nuestro personal de mantenimiento en la reparacién de averias que no
puedan ser atendidas por la firma suministradora en los plazos establecidos. EN NINGUNO DE
ESTOS CASOS HABRA PERDIDA DE GARANTIA.
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12.

FORMACION

El suministrador impartira la formacion necesaria tanto al personal del Departamento de Imprenta,
para su utilizaciéon, como al personal del Departamento de Mantenimiento, para el mantenimiento del
equipo, en las propias instalaciones de la FNMT-RCM o en las del fabricante del equipo, en horario
normal de trabajo, haciéndose cargo de todos los gastos que origine esta formacion (Dietas, viajes,
alojamiento, etc.), tanto de su propio personal como del personal de esta FNMT-RCM. Si la
mencionada formacion no se imparte en espafiol, la firma suministradora debera poner a disposicion
de nuestro personal un traductor durante todo el periodo de formacién, sin coste adicional para la
FN.M.T

La formacion indicada anteriormente incluird la necesaria en relacién con la Prevencion de Riesgos
Laborales al personal de Produccién, Mantenimiento y Técnicos de Prevencién de la FNMT-RCM.

En la oferta quedara claramente definido el tiempo de formacién y aparecera el siguiente detalle:

* Formacion técnico-practica del personal de operacion: 1 semanas - 5 dias, 2 turnos (4 h turno
mafiana, 4 horas turno de tarde) en dos grupos de operarios.
* Formacion para mantenimiento e Ingenieria. 3 dias turno de mafiana.

En el caso de la formacion de operacion de la maquina se debera dar una formacién especifica sobre
las seguridades de la maquina, con especial mencién a todos los elementos y sistemas de proteccién
que incluya la maquina instruyendo sobre el uso, revisidbn y conservacion. Esta formacion debe
constar expresamente en el certificado de formacién emitido o mediante la emision de un certificado
de formacion exclusivo para este tipo de formacion.

Durante la formacién se sensibilizara al personal de operacién de la maquina para que el trabajo se
realice de forma segura evitando habitos incorrectos en materia de prevencion de riesgos laborales.

Certificados de formacién.

Una vez se haya finalizada la formacion del personal de operacién de la maquina, el suministrador
realizara a cada uno de los operarios de la maquina un examen teérico practico o test de capacitacién
que certifique el grado de aprovechamiento de la formacién impartida.

En caso de que alguno de los trabajadores no supere la prueba, se revisard conjuntamente entre el
suministrador y el Direccion del Departamento de Imprenta la formacion adicional necesaria para que
el personal que debe operar en la maquina alcance los conocimientos suficientes para su manejo.

Una vez superada la prueba, el suministrador emitira un certificado de formacién que acredite que el

operario esta capacitado para manejar la maquina de forma segura y con el rendimiento garantizado
por el fabricante.

27



13.

&
Real Casa de la Moneda
Fabrica Nacional

de Moneda y Timbre

RECEPCION DE LOS EQUIPOS

Pre-recepcion (FAT): En los talleres del suministrador se realizara un ejercicio real del
funcionamiento de la instalacion, para lo cual el proveedor tendra previstos los sistemas necesarios
para la realizacién de las pruebas.

La FNMT-RCM facilitara un documento de protocolo en el que se describiran una serie de test a
realizar para verificar que el suministro solicitado da cumplimiento a las especificaciones y requisitos
técnicos solicitados en el Pliego de Prescripciones Técnicas (PPT) y servira como prueba documental
para la aceptacion del sistema.

FNMT facilitara el material de test y ficheros de produccion, para la realizacién de las pruebas.

El procedimiento de prueba de aceptacion se considerara conforme (aprobado) en caso de que todas
las pruebas tengan en su estado el resultado "OK" o "Parcial OK".

Si el protocolo no se cumple con éxito serd necesaria definir las actuaciones a realizar y el proveedor
tendrd el compromiso dentro de un tiempo determinado (que se acordara directamente durante la
realizacion de las pruebas) a reparar los no cumplimientos del sistema, esta actuaciéon sera
documentada y consensuada con la FNMT.

La recepciéon — entrega (SAT) se realizara en la Fabrica Nacional de Moneda y Timbre, una vez
instalada, puesta en marcha e impartida la formacién de la maquina.

La FNMT-RCM facilitara un nuevo documento de protocolo en el que se describiran una serie de test
a realizar para verificar que el suministro solicitado da cumplimiento a las especificaciones y requisitos
técnicos solicitados en el Pliego de Prescripciones Técnicas (PPT) con produccion real y se verificara
aguellos test que durante el FAT no fueron conformes para comprobar que se han subsanado las
deficiencias detectadas.

La recepcion se hara una vez validado los test del protocolo SAT y cuando el sistema haya funcionado
80 horas de trabajo a plena produccion y sin anomalias,

28



A" 75

Real Casa de la Moneda
M Fabrica Nacional

de Moneda y Timbre

14. PLAZO DE ENTREGA

El plazo maximo de entrega de la licitacion para la puesta en produccién de la maquina en la FNMT -
RCM quedara sujeto a lo que indique el Pliego de Condiciones Particulares y se indicara en la oferta
un calendario con las siguientes etapas contando desde la fecha de adjudicacion.

N° | CONCEPTO FECHA

1 | Simulacion del proceso

2 | Funcionamiento previo.
Pre-recepcion del equipo en las instalaciones del fabricante si fuera
necesario. (FAT)

Suministro del equipo en las instalaciones de la FNMT-RCM.

Montaje, configuracion y puesta en marcha en la FNMT-RCM.

Formacion.

(o220 I & 2 B R~ B @V)

Recepcion (o entrega). (SAT)
Esta fecha no podra ser superior a ocho (8) meses a la firma del contrato de
suministro.

7 | Garantia.

EL DIRECTOR DE IMPRENTA/TARJETAS,

Juan Damian Alvarez Velazquez
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15. ACLARACIONES SOBRE EL PLIEGO DE PRESCRIPCIONES TECNICAS.

Para cualquier aclaracion, la persona de contacto en FNMT-RCM sera:

Susana Agudo Agudo

Jefe de Area de Ingenieria del Dto. de Imprenta Tarjetas
Teléfono de contacto: 91 566 66 24

Correo electronico: sagudo@fnmt.es

Juan Damian Alvarez

Director del Dpto. de Imprenta Tarjetas
Teléfono de contacto: 91 5 66 66 22
Correo electrénico: jalvarez@fnmt.es
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ANEXO | — Lista de requisitos esenciales

(*) se podran indicar un n° para indicar un comentario.

*

REQUISITO ESENCIALES; cumplir por las 2 lineas de encajado y
paletizado

Sl

NO

1. CONEXION DE LAS LINEAS DE ENCAJADO Y PALETIZADO CON LINEAS D

E NUMERADO

LP2000_10:

Paquetes de 25 pasaportes numerados sin enfajar.

Velocidad de produccion 50 pasaportes por minuto (2 paquetes).

Conexién automatica entre LP2000_10 y linea de encajado

LP2000_35:

Paquetes de 25 pasaportes numerados enfajados.

Velocidad de produccion 50 pasaportes por minuto (2 paquetes).

Conexién automatica entre LP2000_35 y linea de encajado

2. DATOS BASICOS DE LA INSTALACION

Libretas de pasaportes

Dimensiones del pasaporte: 88 x 125 mm y esquinas redondeadas de 3,18
mm conforme a la normativa ICAO 9303.

Pasaportes con y sin chip.

Pasaportes de 32 y 16 paginas,

Libretas de pasaportes: pesos y espesores conforme a Tabla 1.

Chip RFID en los pasaportes que incorporan chip

Tipo A y B conforme a la normativa ICAO 14443 para documentos de viaje
con chip.

Lectura del chip: control de la secuencia del paquete con la lectura del n° de
pasaporte.

Paquetes

25 unidades por paquete contrapeadas de 5en 5

Linea 2000_10: paquetes sin enfajar sin pesar y sin control de secuencia.

Linea 2000_35: paquetes enfajados con ultrasonidos, pesados y con control
de secuencia.

Agrupaciones de paguetes en encajado

2 X 2; 4 paquetes por caja

2 x 4; 8 paquetes por caja

3. MATERIALES DEL PROCESO A UTILIZAR EN LAS LINEAS DE ENCAJADO Y PALETIZADO

Cinta de enfajado

Espesor 50um, ancho 28 mm espuma blanca, sellado por ultrasonido.

Cajas:

Dimensiones Pasaporte Nacional: 185 x 135 x 190 mm.

Dimensiones Pasaporte Panama: 185 x 135 x 215 mm.

Cajas tipo FEFCO con solapas superiores e inferiores.
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*

REQUISITO ESENCIALES; cumplir por las 2 lineas de encajado y
paletizado

Sl

NO

Precintadas con film autoadhesivo de seguridad en la tapa y en el fondo.

Precin

to de seguridad

‘ Cinta adhesiva de seguridad azul 50mmx300m.

Etique

tas identificativas de las cajas:

Dimensiones: 120 x 85 mm.

Rollos papel en blanco autoadhesivo

Etique

tas identificativas de palets ( 2 etiquetas: papel + RFID)

Etiqueta papel: DIN A4, papel en blanco

Etiquetas RFID: Tipo:Tag RFID Smartrac Belt Impinj Monza R6P

Pallets

Europalet: 800 x 1200 mm; 100 cajas por tablero.

Vikex: 750 x 750 mm, 50 cajas.

Consular: 700 x 900 mm; 100 cajas por tablero

4. CONTROLES Y GESTION DE INCIDENCIAS - a realizar automaticamente por las lineas

Control secuencia PAQUETE

Lectura del chip de un pasaporte, asociando los 25 del paquete

El control de secuencia con fichero de produccién.

Pasaporte sin chip, control del paquete por orden de salida de la linea de
numerado.

Control cantidad de pasaportes en paquete: pesado o altura del paquete.

Pesado, con tolerancia de +/- 1 pasaporte.

Peso nominal, a modificar durante la produccién

Altura de paquete, con tolerancia de +/- 1 pasaporte..

Gestio

n del paquete NOK por fallo secuencia o cantidad.

Continua la linea con la entrada del siguiente paquete sin parar la linea de
numerado hasta el llenado del buffer

Desvio al buffer de rechazo de la agrupacion de paquetes completa de la
caja.

Agrupaciones rechazadas, reintroduccion previo al control de chip y
cantidad.

Capacidad del buffer de rechazo 7 agrupaciones — 7 cajas.

Prioridad de la agrupacion rechazada en el reproceso

Control etiguetado caja - lectura etiqueta

Control calidad, verificacién de datos, y control, de secuencia al fichero de
produccion.

Cajas OK; paletizado automético

Gestio

n de cajas NOK por calidad de impresién y error en los datos:

Desvio a salida de rechazo para resolucion de la incidencia.

La linea continua con el etiquetado de la siguiente caja.
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REQUISITO ESENCIALES; cumplir por las 2 lineas de encajado y

) paletizado Sl NG
Reimpresion de etiqueta de la caja rechazada en impresora fuera de linea y
re-etiqguetado manual.

Reintroduccion de caja ya etiquetada en punto de entrada manual.

Gestion de cajas NOK por fallo de secuencia:

Caja a buffer de espera.

Cuando la caja correcta sea paletizada, las cajas en buffer de espera seran
paletizadas

La capacidad del buffer 10 cajas.

5. FICHEROS DE PRODUCCION

Ficheros de produccién con formato XML

Gestion ficheros de produccion en base de datos, otorgando estados:
pendiente de cargar, realizados, en proceso, interrumpidos, reasignadas...

Extraer/grabar datos de produccion a partir del fichero XML para
configuracioén de la linea.

Gestion de lotes de produccion de series completas o secuencias concretas
dentro de un lote de produccion.

6. AGRUPACIONES DE PAQUETES (paquetes por caja).

Pasaportes 32 paginas; 4 paguetes por caja.

Pasaportes 16 paginas; 8 paguetes por caja.

Alineacion de la agrupacién de paquetes antes del encajado.

FO

RMACION DE CAJA — PRECINTADO - ENCAJADO AGRUPACION

Almacén de cajas para dos formatos de caja.

Recarga del almacén sin parada de la linea de paletizado.

Formacién automética de la caja.

Introduccién de la agrupacion de paquetes en la caja conforme a las
agrupaciones: 4 paquetes (2x2), 8 paquetes (2X4)

Precintado y sellado de la caja con cinta de seguridad.

Regulacion manual de altura del cabezal de precintado - 2 formatos de caja.

Precintadora con rodillos que evitan la adherencia del precinto de seguridad.

ET

IQUETADO AUTOMATICO DE CAJAS; IMPRESORA + APLICADOR de etiquetas

Etiquetado automatico de cajas con etiquetas dimensiones: 120 x 85 mm.

Impresora + aplicador con impresion en tiempo real de etiquetas en cajas.

Colocacion de la etiqueta manteniendo la posicion de la etiqueta en la caja.

Bajo mantenimiento de la etiquetadora.

Software de control y configuracion de parametros de la etiquetadora
sencillo: creacién de diferentes productos y etiguetas.

Los datos a imprimir en la etiqueta de la caja estaran dentro del fichero de
produccion XML.

2 campos del etiquetado se dejaran abiertos — introduccion manual.

Cdédigos Datamatrix GS1, con informacion a

Etiquetadora modelo Label printer: Hermes+ 4L/300-2 o similar.
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REQUISITO ESENCIALES; cumplir por las 2 lineas de encajado y
paletizado

Sl

NO

9. PALETIZADO

Configuracion del mosaico de paletizado en el fichero de produccién.

Comprobacién coincidencia entre contenido de la caja y la etiqueta: previa al
paletizado, lectura RFID, peso caja y lectura etiqueta.

Reasignar lotes de produccion entre Linea 2000 _10 y LP2000_35.

Visualizacion del estado de las cajas paletizadas/pendiente de paletizar en
la interface de la linea.

Mosaicos de paletizado: Europalet (1200 x 900), 900 x 700, 750 x 750 mm

Configuracion de nuevos mosaicos con perfil de usuario operario.

10. ETIQUETADO DE PALET - colocacién de las etiguetas manualmente

Datos del etiquetado dentro del fichero de produccién

Impresién de etiqueta - - formato DIN A4 — tipo laser

Impresién y codificacion para etiquetas RFID

11. FINAL DE PRODUCCION

Vaciado automatico de las lineas completando paquetes y cajas.

Paquetes encajados y las cajas paletizadas.

Reportes de produccion: operador, turno, lotes de produccion etc.

12. SISTEMAS DE CONTROL

Cada linea contara con PLC de control + PC con pantalla tactil para la
gestién de los datos y las funciones de control de produccion y trazabilidad
(mediante aplicacién informatica desarrollada AD-HOC).

Visualizacién del estado de los médulos y el tracking de paquetes y cajas en
proceso.

Gestion de usuarios para diferentes perfiles: administrador, mantenimiento,
operacion

Conectividad OPC-UA o generacién de eventos con protocolo MQTT para
conectar a un sistema de control en planta.

Documentacién y ayuda integrada en el PC

Datos del proceso conforme al fichero de produccion

Mensajes de alarma y errores con informacion de la solucién para
eliminarlos, se registraran con fecha y hora y cédigo de error

Control de tiempos fichero de produccion; hora de inicio, hora de fin.

Almacenamiento de datos relevantes histéricos y de pedidos en la base de
datos integrada para posterior procesamiento con excell, Access, etc.

13. CONEXION CON EL SISTEMA DE TRAZABILIDAD

Conexioén con el servidor de trazabilidad via Ethernet o wifi.

Generacion de XML y envio al sistema de trazabilidad usando un proceso
automatico conforme a la estructura que se facilite.

14. OTROS ELEMENTOS DE LA INSTALACION

Software + impresora de etiquetas de caja fuera de la linea para etiquetado
manual a partir de un lote de produccién.
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REQUISITO ESENCIALES; cumplir por las 2 lineas de encajado y
paletizado

Sl

NO

impresion de las etiquetas de las cajas en una impresora manual, pudiendo
seleccionar una etiqueta o un rango de etiquetas de un fichero de
produccion.

Conexionado tipo HARTING para facilitar el posible traslado de las lineas.

Conexién remota para tele asistencia.

SAl para PC’s.

Vallado perimetral con una puerta peatonal de acceso a la instalaciéon con
bloqueo.

Los puntos de introduccion manual de paquetes y cajas reprocesados se
integraran en la linea sin generar riesgos de seguridad al producto ni a las
personas en su acceso.

15. SIMULACION DEL PROCESO - especificacién funcional.

Lay-out y posicion de los elementos que lo compone.

Optimizar los tiempos de ciclo.

Tracking de paquetes y cajas dentro de la linea.

Verificar y optimizar accesos de seguridad y manipulaciones.

Gestion de incidencias y de los puntos criticos de la instalaciéon.

16. REQUISITOS TECNICOS

Trifasico 400 V-50 Hz, con sistema de conexion de neutro TT, SIN NEUTRO
DISTRIBUIDO

El nivel de ruido <80 dB en los puestos de trabajo cercanos a los puntos de
entrada, puesto de operacion y salida de palets.

Nivel de Pico (< 140 dB)

Marcado CE

Declaracién de conformidad CE

17. TRANSPORTE - INSTALACION

Transporte hasta emplazamiento final en la FNMT — ubicacién Taller de
Pasaportes.

18. FO

RMACION

Formacién técnico-practica del personal de operaciéon: 1 semanas - 5 dias,
2 turnos (4 h turno mafiana, 4 horas turno de tarde), 1 grupo por turno.

Formacién para mantenimiento e Ingenieria. 3 dias turno de mafiana

Test de evaluacion tedrico y practica a nivel de operador

Certificados de formacion

19. RE

CEPCION DE EQUIPOS

FAT - 4 horas ininterrumpidas sin incidencias simulando la entrada de
paquetes en modo manual, suminstro del material del FAT por FNMT

SAT - 80 horas de funcionamiento sin incidencias
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ANEXO Il - Hoja a cumplimentar para el Marcado CE de la instalacidn.

DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

El abajo firmante, en representacion de:

Fabricante:
Direccion:

O en el nombre del Representante autorizado del fabricante indicado a continuaciéon (cuando
proceda)

Representante autorizado:
Direccion:

Declara que el producto

Identificacion del producto:

Es conforme con las disposiciones de la(s) siguiente(s) directiva(s) CE (incluyendo todas las
modificaciones aplicables)

Y se han aplicado las normas y/o especificaciones técnicas referenciadas.

(nombre y cargo de la persona autorizada por el fabricante o su representante autorizado)
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ANEXO Il - Formulario de recepcion de maquinaria.

5.

DATOS DE MONTAJE

Lista de bultos, con pesos y dimensiones de cada uno de ellos y orden de distribucion

Planos de maquina (planta y alzado) con componentes de la maquina, servicios requeridos, zonas de

trabajo y zonas de mantenimiento

Plano de replanteo, indicando pesos de los componentes principales, factor de carga dinamica,

detalles de los soportes de sustentacion y elementos anti vibratorios

CONDICIONES DE TRABAJO ESPECIFICAS (S| SE REQUIERE)

Temperatura y humedad relativa

Calidad del aire (tasa de renovacion de aire y nivel de filtrado)
Nivel de iluminacién general (lux)

Otros.

OBRA CIVIL (SI SE REQUIERE)

Bancadas (si/no)
Instalaciones enterradas (si/no)

REQUERIMIENTOS ESPECIALES

Comunicaciones industriales
Instalaciones eléctricas especiales
Otros

NECESIDADES DE SERVICIOS A FACILITAR POR LA FNMT-RCM

Rellenar cuadro adjunto
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SERVICIOS REQUERIDOS

PUNTO

PUNTO 2

PUNTO 3

PUNTO 4

PUNTO 5

PUNTO 6

ENERGIA ELECTRICA

Cédigo en plano

Potencia eléctrica (KVA)

Tensién (V) / N° de fases

Proteccion (A)

AIRE COMPRIMIDO

Cédigo en plano

Diametro conexién (")

Caudal (I/min.)

AIRE A BAJA PRESION (<1 bar)

Cédigo en plano

Diametro conexion (™)

Consumo (m3/h)

Presion (bar)

VACIO

Cédigo en plano

Diametro conexion (™)

Consumo (m3/h)

Presion relativa (bar)

AGUA ENFRIADA

Cédigo en plano

Didmetro entrada (")

Diametro salida (")

Consumo (I/h)

Temperatura maxima de entrada (°C)

Salto térmico (°C)

AGUA CORRIENTE

Cadigo en plano

Diametro de la tuberia (")

Consumo (I/h)

DESAGUES

Cédigo en plano

Diametro de la tuberia (")

Material de la tuberia

Temperatura de salida (°C)
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ANEXO IV - Documentacion de equipos y desarrollos informaticos.

+ Cuando se incorporen autématas programables se entregara una copia de seguridad del
programa y la documentacion técnica deberd incluir:

Programas, en diagrama de contactos (escalera), el programa debe entregarse con
comentarios.

Archivos de configuracion del PLC y documento donde se especifique paso a paso como
se configura el PLC, que configuracion debe tener, como se le envia el programa y como
se pone en marcha.

Relacién de variables, entradas y salidas del programa, especificando cada una de ellas y
en las direcciones que aparecen

Software utilizado para realizar el programa.

« Cuando se incorporen pantallas de visualizacion, terminales programables, etc., se
acompafiara con el software necesario para programarlas/os. La documentacion técnica debera

incluir:

¢ Cuando

Programa fuente de la aplicacién con comentarios.

Programa ejecutable.

Documento donde se especifique paso a paso como se configura, que configuracion debe
tener, como se carga el programa y como se pone en marcha o ejecuta el programa.
Listado con la asignacién de variables, especificando a que entradas, salidas y variables
internas del programa del PLC corresponden y describiendo cada una de ellas.

la maquina incorpore desarrollos para entorno PC como programas de

monitorizacién, captura de datos para informes del proceso, etc., la documentacién técnica

deberé incluir:

Documento explicando paso a paso como se debe configurar el PC y que software, drivers,
etc. son necesarios para que la aplicacion funcione correctamente.

Descripcién detallada del proceso de instalacion y archivo para instalacion del programa.
o Diagrama de la estructura del programa.

Listado y copia de los programas fuentes, incluyendo cualquier posible libreria de terceros
con su correspondiente licencia y su documentacion.
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Cada programa fuente debera venir debidamente comentado. Ademas, para su desarrollo
se utilizardn nombres suficientemente descriptivos tanto en las variables internas, como
en el nombre de los procedimientos o funciones utilizados.

Descripcién de subrutinas, funciones y métodos, especificando que realiza cada una de
ellas y desde donde se le llaman.

* Cuando el desarrollo implique la utilizacion de la red general de fabrica o cualquiera de sus
recursos, debera adaptarse a las disposiciones establecidas para su uso por la Direcciéon de
Sistemas de Informacion de la F.N.M.T.

+ Cuando se incorporen robots se acompafara copia de seguridad del programa y de todas las
librerias utilizadas, asi como el software necesario para ejecutarlo. La documentacion técnica
deberd incluir:

Programa fuente con comentarios.

Programa ejecutable.

Documento donde se especifique paso a paso como se configura, que configuracién debe
tener, como se carga el programa al robot y como se pone en marcha o ejecuta el
programa.

Diagrama de la estructura del programa o Descripcion de subrutinas, funciones y métodos,
especificando que realiza cada una de ellas/ellos y desde donde se les llama.

Relacién de posiciones, entradas, salidas y variables internas del programa, especificando
y describiendo cada una de ellas y en que médulos o partes del programa se utilizan
Listado de sefiales y comunicaciones con las que interactla con otros dispositivos.

+ Cuando la maquina incorpore controles de ejes se debe entregar copias de seguridad de los

programas y de todas las librerias utilizadas, asi como el software necesario para modificar el

programa. La documentacién técnica debera incluir:

Programa fuente con comentarios. o Programa ejecutable. o Documento
donde se especifique paso a paso como se carga el programa.

Diagrama de la estructura del programa o Descripcion de subrutinas, funciones y métodos,
especificando que realiza cada una de ellas/ellos y desde donde se les llama.

Relacién de posiciones, entradas, salidas y variables internas del programa, especificando
y describiendo cada una de ellas y en que médulos o partes del programa se utilizan
Listado de sefiales y comunicaciones con las que interactla con otros dispositivos.
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* Cuando la maquina incorpore programas basados en microcontroladores o
microprocesadores, se deben entregar copias de seguridad de los mismos que incluyan todas las
librerias utilizadas, junto con la siguiente documentacion:

o Programa fuente con comentarios. o Programa ejecutable. o Documento
donde se especifique paso a paso como se carga el programa.

o Diagrama de la estructura del programa o Descripcion de subrutinas, funciones y métodos,
especificando que realiza cada una de ellas/ellos y desde donde se les llama.

o Relacién de posiciones, entradas, salidas y variables internas del programa, especificando
y describiendo cada una de ellas y en que médulos o partes del programa se utilizan o
Listado de sefiales y comunicaciones con las que interactiia con otros dispositivos.
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ANEXO V - Evaluacion indice de eficiencia.

EVALUACION POR INDICE DE EFICIENCIA

MOTORES ELECTRICOS PRINCIPALES DE MAS DE 1
Kw

N° Equipos

Potencia eléctrica (kW)

indice de eficiencia

Motores de clase IE3

Motores de clase IE2 con variador de velocidad

Motores de clase IE2 o sin clasificar

TOTAL

EXTRACTORES/VENTILADORES DE MAS DE 1 kW

N° Equipos

Potencia eléctrica (kW)

indice de eficiencia

Ventiladores de velocidad fija

Ventiladores de velocidad variable

TOTAL

EQUIPOS DE REFRIGERACION O
TERMORREGULACION

Capacidad

frigorifica (kW)

Potencia eléctrica (KW)

indice de eficiencia

Equipo 1

Equipo 2

Equipo 3

TOTAL

(1) EER de referencia=4

PUNTUACION 0

EVALUACION POR POTENCIA INSTALADA

POTENCIA ELECTRICA TOTAL (EXCEPTO HORNOS)

SISTEMAS DE CALENTAMIENTO

Potencia térmica
(kw)

Hornos de secado UV

Hornos de secado por infrarrojos

Hornos de secado por resistencias eléctricas

Hornos de secado a gas natural

TOTAL
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REDES DE ENFRIAMIENTO DE AGUA (T=8°C)

Caudal

Potencia térmica

(litros/minuto) (kW)

Unidades con salto térmico de 10°C 0
Unidades con salto térmico de 12°C 0
Unidades con salto térmico de 15°C 0

TOTAL
REDES DE AIRE A PRESION (mgﬁ;’i?ﬂto) eléi?rﬁig‘?sw) Factor Cﬁc\‘/’ersmn a
AIRE COMPRIMIDO (p=7 bar) 0 6
AIRE A BAJA PRESION (p< 1 bar) 0 0,06
VACIO NIVEL BAJO-MEDIO (50-75%) 0 0,06
VACIO NIVEL ALTO (90%) 0 0,1

TOTAL
(2) Puntuacion referenciada a oferta de menor potencia (100) PUNT?Z';“CION

SISTEMAS DE RECUPERACION DE ENERGIA
PUNTUACION

(3) Puntuacion referenciada a oferta mejor (100)

A cumplimentar por el proveedor

Campo calculado

A cumplimentar por el Departamento contratante

(©)
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