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{0>General Description<}0{>Descripción general<0}
{0>The 12-2 tablet and capsule counter consists of individual mechanical, pneumatic, electrical and electronic sub-systems that together form an integrated pharmaceutical counting and container filling system.<}0{>La contadora de tabletas y cápsulas 12-2 consiste en sub-sistemas mecánicos, neumáticos, eléctricos y electrónicos individuales que juntos componen un sistema farmacéutico integral de conteo y rellenado de envases.<0} {0>The machine designation refers to a machine with 12 tracks, each one with its own sensor that can count product.<}0{>Esta designación se refiere a una máquina con 12 pistas, cada una con su propio sensor capaz de contar producto.<0} {0>The 12 tracks are divided into 2 filling sections each with 6 tracks.<}0{>Las 12 pistas están divididas en 2 secciones de relleno, cada una con 6 pistas.<0} {0>The machine will fill 2 containers simultaneously.<}0{>La máquina puede rellenar 2 envases simultáneamente.<0} {0>All the major components and process steps of this equipment and their functions are described below:<}0{>Los principales componentes y procesos de este equipo y sus funciones se describen debajo:<0}
{0>Container Handling:<}0{>Manejo de envases:<0}
{0>Containers are presented to the machine on a variable speed plastic slat conveyor.<}0{>Los envases son presentados a la máquina en una cinta transportadora plástica de velocidad variable.<0} {0>The machine has an adjustable container gating system that indexes and presents the containers to the two counting heads.<}0{>La máquina tiene un sistema de puertas ajustables que ordena y presenta los envases a los dos cabezales de conteo.<0} {0>After the last container has finished filling, the containers are released onto the outfeed conveyor.<}0{>Luego de que el último envase se ha llenado, los envases son liberados en la cinta de salida.<0} {0>The conveyor is fitted with ‘No Bottle’ and ‘Queue Back’ sensors which interface with the control system to allow automatic operation of the machine subject to the level of containers on the conveyor.<}0{>La cinta posee sensores de “No hay envase” y “Volver a la cola” que interactúan con el sistema de control permitiendo la operación automática de la máquina, sujeta al nivel de envases en la cinta.<0}
{0>Located on the outfeed conveyor is a reject mechanism (Optional) that will remove and confirm that containers which are identified as containing an over count are ejected from the system.<}0{>En la cinta de salida hay un mecanismo de rechazo (Opcional) que quita y confirma que los envases identificados como conteniendo una sobrecuenta sean expelidos del sistema.<0}
{0>Counting Machine:<}0{>Máquina contadora:<0}
{0>Tablets or capsules are placed into the hopper at the rear of the counting machine.<}0{>Las tabletas o cápsulas se insertan en la tolva de la parte de atrás de la máquina contadora.<0} {0>This delivers the product onto the vibratory feed system.<}0{>Esto lleva el producto al sistema vibratorio de alimentación.<0} {0>The feed system is divided into two sections each having six tracks.<}0{>El sistema de alimentación se divide en dos secciones, cada una de seis pistas.<0} {0>The product from the hopper is only allowed to transfer to a six track section when conditions further in the machine request more product.<}0{>El producto de la tolva se transfiere a una sección de las seis pistas sólo cuando las condiciones de la máquina requieren más producto.<0} {0>This restriction of tablets is generated by controlling the vibrators under the hopper.<}0{>Esta restricción de tabletas se genera controlando los vibradores debajo de la tolva.<0} {0>The vibratory trays accelerate, separate and feed the product into the count head.<}0{>Las bandejas vibratorias aceleran, separan y alimentan el producto al cabezal contador.<0} 

{0>This feed system is primarily used to ensure:<}0{>Este sistema de alimentación se utiliza principalmente para asegurar:<0}
· {0>Consistent product feed rate.<}0{>Tasa de alimentación de producto constante.<0}
· {0>Elimination of overlapped tablets.<}0{>Eliminación de tabletas superpuestas.<0}
· {0>A controlled feed, i.e. the product does not "bounce" when it leaves the end of the trays and enters the count head.<}0{>Una alimentación controlada; esto es, el producto no “rebota” cuando sale de las bandejas y entra en el cabezal contador.<0}
{0>Note:<}0{>Nota:<0} {0>Differences in product shape, size, surface texture, density, weight and moisture content can cause changes in feed rates.<}0{>Diferencias en la forma, tamaño, textura de la superficie, densidad, peso y contenido de humedad del producto pueden causar cambios en la tasa de alimentación.<0} {0>Therefore it may be necessary to alter the feed rate of the vibrators while the machine is in operation.<}0{>Por lo tanto puede ser necesario alterar la tasa de alimentación de los vibradores mientras la máquina está en operación.<0}
{0>The counting system expects to see product delivered to it in a controlled manner.<}0{>El sistema de conteo espera que el producto llegue de manera controlada.<0} {0>Therefore when the tablets leave the front trays and pass into the count head they should be separate and flowing smoothly.<}0{>Por lo tanto, cuando las tabletas abandonan las bandejas frontales y pasan al cabezal de conteo deberían estar separadas y fluyendo suavemente.<0} {0>This control is important as it can affect the counting accuracy.<}0{>Este control es importante ya que puede afectar la precisión del conteo.<0} {0>The product flow is controlled by the amplitude set on the vibrators of the front and rear trays.<}0{>El flujo de producto se controla por la amplitud asignada a los vibradores de las bandejas frontales y traseras.<0} {0>This is set manually on the HMI by observing the tablets moving along the trays and entering the desired level of vibration.<}0{>Ésta se asigna manualmente en la interfaz de usuario (HMI, por su sigla en inglés) observando las tabletas que se mueven en las bandejas y obtienen en nivel de vibración deseado.<0}
{0>The head block assembly guides the tablets past series of electronic infrared sensors where they are counted.<}0{>El bloque ensamblado del cabezal guía a las tabletas por una serie de sensores electrónicos infrarrojos, donde se cuentan.<0} {0>Each sensor collects data on the time (Msecs) required for a particular tablet/capsule to pass the infrared beam.<}0{>Cada sensor recolecta información en el tiempo (Mseg.) requerido por una tableta/cápsula  particular en atravesar el rayo infrarrojo.<0} {0>This data is compared with previously stored information which allows the counter to identify and register the tablet as a count of one or in the case of an overlapped tablet that exceeds the double dark time a count of two.<}0{>Esta información se compara con datos previamente almacenados que permiten al contador identificar y registrar la tableta como una cuenta de uno, o en el caso de tabletas superpuestas que exceden el tiempo de oscuridad del rayo, como una cuenta de dos.<0}
{0>At the lower part of the head block, pneumatically operated flaps referred to as pre-count gates are located.<}0{>En la parte de abajo del bloque cabezal, se localizan las aletas operadas por un mecanismo neumático, referidas como entradas pre-cuenta.<0} {0>These are used to separate product so that only the preset number of tablets required are allowed into each trapbox / container.<}0{>Éstas se usan para separar el producto, y que sólo el número preasignado de tabletas requeridas entre en cada caja / envase.<0}
{0>Once past the pre-count gates the tablets are guided into the containers by chutes and filling nozzles.<}0{>Una vez que pasan las entradas pre-cuenta, las tabletas son guiadas a los envases por medio de tubos y boquillas de rellenado.<0} {0>The chutes are adjustable vertically to accommodate different container heights.<}0{>Los tubos se pueden ajustar verticalmente para acomodar envases de distinta altura.<0} {0>The filling nozzles are change parts which are manufactured to suit a particular container’s inside neck diameter.<}0{>Las boquillas de rellenado son partes de repuesto que se fabrican según la medida del diámetro del cuello de un envase en particular. <0} {0>Fitted into the chutes are two trapboxes which can be used to collect the complete number of tablets for a particular container whilst the previous containers are being indexed.<}0{>Ajustadas a los tubos hay dos cajas que pueden usarse para recolectar el número completo de tabletas para un envase particular mientras los envases previos están siendo ordenados.<0} {0>The trapboxes are used to increase the machine production speed for small tablets and small counts providing that the internal neck diameter of the container is large enough to allow the complete count to pass through the container neck without bridging.<}0{>Las cajas se utilizan para incrementar la velocidad de producción de la máquina para tabletas pequeñas y cuentas bajas, siempre que el diámetro interno del cuello de los envases sea lo suficientemente grande para permitir que la cuenta completa pase a través del cuello sin escaparse.<0} {0>The trapboxes can be switched on or off.<}0{>Las cajas se pueden activar y desactivar.<0}  

{0>Note Reference Miscounts:<}0{>Nota de referencia acerca de cuentas erradas:<0} {0>The 12-2 only reacts to detected over counts.<}0{>El 12-2 reacciona solo a sobrecuentas detectadas.<0} {0>Undetected over counts are still statistical possibilities.<}0{>Sobrecuentas que no se detectan son posibilidades estadísticas.<0} {0>That is, it is statistically possible that two tablets could fall past an individual sensor at nearly the same time, especially if the vibration rate on the front trays is excessive, or if the programming of the tablet/capsule size is incorrect and/or the product feed rate is not controlled.<}0{>Esto significa que existe la posibilidad estadística de que dos tabletas pasen a través de un sensor individual al mismo tiempo, especialmente si la velocidad de vibración en la bandeja frontal es excesiva, o si la programación del tamaño de la tableta/cápsula es incorrecta y/o la tasa de alimentación del producto no está controlada.<0}  {0>However, the tablets would have to pass the sensor assembly together and not exceed the double dark time.<}0{>Sin embargo, las tabletas deberían pasar juntas por el conjunto de sensores y no exceder el tiempo doble de oscuridad.<0} {0>The system does not recognize a detected undercount, as this is theoretically not possible under normal operating conditions.<}0{>El sistema no reconoce una cuenta menor, ya que esto sería teóricamente imposible bajo condiciones normales de operación.<0}  {0>However, undetected undercounts are possible if the programming of the 12-2 is incorrect, or product loss occurs after counting.<}0{>Sin embargo, cuentas de menos no detectadas son posibles si la programación del 12-2 es incorrecta, o existe pérdida de producto después de la cuenta.<0}  {0>The system does not receive any information regarding undercounts and therefore does not react.<}0{>El sistema no recibe información alguna sobre cuentas de menos y, por lo tanto, no reacciona a éstas.<0}
{0>Control System:<}0{>Sistema de control:<0}
{0>The machine control system has three main components:<}0{>El sistema de control de la máquina posee tres componentes principales:<0}
          {0>HMI – Touch screen control panel.<}0{>HMI – Panel de control por pantalla sensible al tacto<0}
          {0>Integrated PC (Part of the HMI) – Used to control the touch screen and machine control.<}0{>Computadora Personal (PC) Integrada – Se usa para controlar la pantalla sensible y otros controles de la máquina.<0}
          {0>Embedded PC – Used to carry out all the counting functions.<}0{>Computadora Personal (PC) Embebida – Se usa para realizar todas las funciones de conteo.<0} 

{0>With the exception of a printer, none of the PC’s are used to communicate with any external device and they only form part of an integral dedicated counting machine control system.<}0{>Con la excepción de una impresora, ninguna de las PC se usan para comunicarse con ningún dispositivo externo y solo forman parte de un sistema de control integrado de una máquina dedicada al conteo.<0}
{0>Section 3.0<}100{>Sección 3.0<0}
{0>12-2<}100{>12-2<0}
{0>Machine Installation<}0{>Instalación de la máquina<0}
{0>Machine Weight:<}0{>Peso de la máquina:<0} {0>The machine weighs 675Kg.<}0{>La máquina pesa 675 Kg.<0} {0>The gross weight of the equipment packed is 850 Kg. The weight is distributed evenly over the machine.<}0{>El peso neto del equipo embalado es de 850 Kg. El peso está equitativamente distribuido en toda la máquina.<0} {0>The lifting points will be identified on the equipment when it arrives at site.<}0{>Los puntos por donde levantarla estarán identificados en el equipo cuando éste llegue al sitio de entrega.<0} 

{0>Packing / Handling<}0{>Paquete / Manejo<0}
{0>The machine comes with suitable transit packing and is bolted to a pallet for dispatch.<}0{>La máquina viene embalada en un paquete conveniente para su transporte y está asegurada mediante pernos a un pallet para su entrega.<0} {0>The packing provides suitable support and weight distribution for the transportation of the equipment<}0{>Este paquete provee un soporte y distribución de peso adecuados para el transporte del equipo.<0}
{0>A forklift truck of suitable lifting capacity for the gross weight (2000 Kg) is preferable to lift the machine and transport it to its operational location.<}0{>Un montacargas con capacidad de izado adecuada para su peso neto (2000 Kg) es lo más preferible para levantar la máquina y transportarla a su lugar de operación.<0}
{0>The equipment will be identified by its serial number that is located on the rear of the machine.<}0{>El equipo está identificado por su número de serie, que se localiza en la parte de atrás de la máquina.<0} {0>All paperwork will refer to this number.<}0{>Toda la documentación será referida a éste número.<0}
{0>If the machine is to be stored prior to installation then it should be kept in a dry area and protected from any weather conditions that will expose it to moisture or large variations in temperature.<}0{>Si la máquina será guardada antes de su instalación, entonces debe mantenerse en un lugar seco y protegida de las inclemencias del tiempo que pueden exponerla a humedad o grandes variaciones de temperatura.<0}
	{0>WARNING<}0{>PRECAUCIÓN<0}
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	{0>The machine could be unstable if not handled correctly.<}0{>La máquina puede tornarse instable si no es manejada correctamente.<0} {0>Only properly trained personnel using suitable equipment must be allowed to unpack, position and install the machine.<}0{>Solo personal calificado y con el equipo adecuado debe desembalar, posicionar e instalar la máquina.<0} {0>Do not raise the machine much higher than the pallet height and never above personnel.<}0{>No ice la máquina mucho más alto que la altura del pallet y nunca por encima del personal.<0}


· {0>Carefully remove all the transit packaging from the machine.<}0{>Retire el embalaje cuidadosamente.<0} {0>Remove the bolts securing the machine to the pallet and lift it clear of the pallet using the forklift truck.<}0{>Retire los pernos que aseguran la máquina al pallet y levántela utilizando el montacargas.<0} 

· {0>When moving the machine be careful not to subject it to any sudden impact or shocks.<}0{>Cuando mueva la máquina asegúrese de no someterla a impactos o golpes.<0}
· {0>Once clear of the pallet the machine may be transported using a convention pallet truck with a capacity of 2000Kg.<}0{>Una vez retirado el pallet, la máquina puede ser transportada mediante un montacargas convencional con capacidad para 2000Kg.<0}
· {0>Check documentation and packing list to ensure that all the parts have been received and that there is no damage.<}0{>Revise la documentación y la lista de contenidos para asegurarse de que ha recibido todas las partes y no están dañadas. <0} {0>If there is damage consult Name of Client immediately, any delay may negate an insurance claim.<}0{>Si existen daños consulte inmediatamente a Nombre del Cliente, cualquier demora puede anular un reclamo al seguro. <0}
· {0>Place machine in the position where it will be installed.<}0{>Ubique la máquina en el lugar en el que será instalada.<0} {0>Remember to position the rubber anti vibration pads under the machine feet.<}0{>Recuerde posicionar las almohadillas anti vibraciones debajo de los pies de la máquina.<0} {0>The location must be level and offer the correct amount of access around the machine for safe operation and maintenance.<}0{>La ubicación debe estar nivelada y ofrecer acceso suficiente alrededor de la máquina para una operación y mantenimientos seguros.<0}
· {0>The equipment requires the use of standard engineering tools.<}0{>El equipo requiere el uso de herramientas estándar de ingeniería. <0} {0>All fixings are metric.<}0{>Todas las medidas son métricas.<0}
· {0>Adjust the height and level.<}0{>Ajuste la altura y el nivel. <0}
· {0>Check electrical supply required and connect to the correct electric supply.<}0{>Revise el suministro eléctrico y conéctela al suministro correcto.<0} 

· {0>Check pneumatic supply required and connect to the correct pneumatic supply.<}84{>Revise el suministro de aire y conéctela al suministro neumático correcto.<0} 

· {0>Mount all parts as described in ‘Machine Dismantling & Assembly Procedures’ – Section 6. <}0{>Monte todas las partes como se describe en la Sección 6, ‘Procedimientos de ensamblaje & desarmado de la máquina’.<0}
· {0>If necessary check machine assembly with the GA drawings within this manual.<}0{>Si es necesario, revise el conjunto armado de la máquina con los gráficos de armado general de este manual.<0} {0>These are listed in section 12<}0{>Éstos se encuentran en la sección 12.<0}
· {0>Your 12-2 will now be ready to commission.<}0{>Su 12-2 ahora está lista para operar.<0}
{0>The equipment must only be moved by suitably trained personnel especially with respect to any lifting or maneuvering carried out using a fork lift truck<}0{>Sólo personal calificado debe mover el equipo, especialmente si debe levantarlo o maniobrar utilizando un montacargas.<0}
{0>A suitably trained Name of Client Engineer must perform the installation and commissioning.<}0{>Un Ingeniero debidamente entrenado de Nombre del Cliente debe realizar la instalación y puesta en servicio.<0}
{0>Commissioning plan is not supplied as the equipment will be subject to installation and operation protocols (IQ-OQ).<}0{>El plan de puesta en servicio no se provee, ya que el equipo será objeto de protocolos de instalación y operación (IQ-OQ).<0}
{0>Section 5.0 Control System<}48{>Sección 5.0 Sistema de control:<0}
{0>12-2<}100{>12-2<0}
{0>5.1 Screens Used for Machine Operation<}0{>5.1 Pantallas utilizadas en la operación de la máquina<0}
{0>5.1.1 Operator / Run Screen (Overview)<}0{>5.1.1 Pantalla Operador /  Ejecutar (Descripción general)<0}
{0>The Run / Operator Screen is the primary display that indicates how the machine is running.<}0{>La Pantalla Ejecutar / Operador es la pantalla principal que indica cómo está operando la máquina.<0} {0>It also provides access to all the machines settings and diagnostic information.<}0{>Provee también acceso a todas las configuraciones de la máquina y a la información de diagnóstico.<0} 

{0>Note Security and Safety -- All run conditions assume that the guards are closed, any fault conditions are rectified and the blue reset button is pressed (i.e. not illuminated).<}0{>Nota: Seguridad y Protección -- Todas las condiciones de operación asumen que los resguardos están cerrados, que cualquier condición de falla ha sido rectificada y que se ha oprimido el botón azul de reinicio (esto es, no está iluminado). <0} {0>To change a parameter it may be necessary to enter the relevant security code using the numerical keypad and press the ‘OK’ button to allow access to change the parameter selected.<}0{>Para cambiar un parámetro puede necesitar ingresar el código de seguridad relevante usando el teclado numérico, luego presione el botón ‘OK’ para permitir el cambio del parámetro seleccionado.<0}
                                                            {0>IMPORTANT NOTE<}0{>NOTA IMPORTANTE<0}
{0>BEFORE TURNING THE POWER TO THE MACHINE OFF, IT IS STRONGLY RECOMMENDED THAT THE OPERATING PROGRAM IS CLOSED DOWN BY TOUCHING THE ‘NAME OF CLIENT LOGO’.<}0{>ANTES DE APAGAR LA MÁQUINA, ES MUY RECOMENDABLE CERRAR EL PROGRAMA OPERATIVO TOCANDO EL ‘LOGO DE NOMBRE DEL CLIENTE’.<0} {0>ON THE RUN SCREEN AND ENTERING THE RELEVANT SECURITY CODE, THE DISPLAY WILL THEN REVERT TO A STANDARD WINDOWS DISPLAY, WHICH MUST BE CLOSED AS IF IT WERE A NORMAL PC, I.E. TOUCH ‘START’, THEN SELECT SHUT DOWN.<}0{>EN LA PANTALLA EJECUTAR UNA VEZ INGRESADO EL CÓDIGO DE SEGURIDAD, LA PANTALLA REVIERTE A UNA VENTANA ESTÁNDAR, QUE DEBE CERRARSE COMO EN UNA PC COMÚN, ESTO ES TOQUE EL BOTÓN ‘INICIO’ (START), LUEGO SELECCIONE APAGAR (SHUT DOWN). <0} {0>ACKNOLEDGE THIS AND WAIT UNTILL THE MACHINE SAYS THAT IT IS SAFE TO TURN THE POWER OFF.<}0{>HAGA ESTO Y ESPERE HASTA QUE LA MÁQUINA DIGA QUE ES SEGURO APAGARLA.<0} 
{0>5.1.3 Enter Security Code<}0{>5.1.3 Ingresar el código de seguridad<0}
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{0>If this box appears, enter the relevant security code using the numerical keypad and press the ‘OK’ button to allow access to change the parameter selected.<}67{>Si aparece este cuadro, ingrese el código de seguridad relevante usando el teclado numérico y  presione el botón ‘OK’ para permitir el cambio del parámetro seleccionado.<0}
{0>Note that once the code has been entered and accepted, any parameters on that screen with that level of security code access are selectable to be changed without having to re-enter the security code.<}0{>Nota: una vez que el código ha sido ingresado y aceptado, se pueden seleccionar y cambiar todos los parámetros en esa pantalla con ese nivel de acceso con ese código de seguridad sin necesidad de re-ingresar el código.<0} {0>Also the ability to change a parameter will time out after 5 minutes.<}0{>La posibilidad de cambiar un parámetro terminará luego de 5 minutos.<0}
{0>If the screen is exited then the code will have to be entered again.<}0{>Si sale de la pantalla, entonces el código deberá ser ingresado nuevamente.<0}
{0>5.1.4 Parameter Adjustment (Numerical)<}0{>5.1.4 Ajuste de un parámetro (numérico)<0}
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{0>If this box appears, enter the required setting using the numerical keypad and press the ‘OK’ button to change the parameter selected.<}77{>Si aparece este cuadro, ingrese la configuración requerida usando el teclado numérico y  presione el botón ‘OK’ para cambiar el parámetro seleccionado.<0} {0>Alternatively use the ‘Up’ and ‘Down’ arrows, then press the ‘OK’ button.<}0{>Use alternativamente las flechas ‘Arriba' y ‘Abajo’, luego presione el botón ‘OK’.<0}
{0>Note When the ‘OK’ button is pressed the dialogue box will disappear and the new parameter setting will become part of the product (Program).<}0{>Nota Cuando presione el botón ‘OK’ el cuadro de diálogo desaparecerá y la nueva configuración del parámetro será parte del producto (programa).<0}
{0>5.1.6 Operator Screen (Functions)<}58{>5.1.6 Pantalla Operador (Funciones)<0}
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{0>Note Security and Safety -- All run conditions assume that the guards are closed, any fault conditions are rectified and the blue reset button is pressed (i.e. not illuminated).<}99{>Nota: Seguridad y Protección -- Todas las condiciones de operación asumen que los resguardos están cerrados, que cualquier condición de falla ha sido rectificada y que se ha oprimido el botón azul de reinicio (esto es, no está iluminado). <0} {0>To change a parameter it may be necessary to enter the relevant security code using the numerical keypad and press the ‘OK’ button to allow access to change the parameter selected.<}100{>Para cambiar un parámetro puede necesitar ingresar el código de seguridad relevante usando el teclado numérico, luego presione el botón ‘OK’ para permitir el cambio del parámetro seleccionado.<0}
{0>BUTTON FUNCTIONS<}0{>FUNCIONES DE LOS BOTONES<0}
{0>Machine Stop ‘0’<}42{>Paro Máquina ‘0’<0}
{0>If the “STOP” button is pressed in any mode the machine will go to the STOP mode, in this mode the vibrators will be disabled but the count sensors will be active and any product that falls through the count sensors will be added to the current live count for that particular counter.<}0{>Si se oprime el botón “PARAR” en cualquier modo, la máquina irá al modo PARO, en este modo los vibradores serán deshabilitados pero los sensores de conteo estarán activos y todo el producto que pase a través de los sensores será sumado a la cuenta actual para ese contador en particular.<0} {0>This mode is used when the machine is at rest.<}0{>Este modo se utiliza cuando la máquina está en reposo.<0} 

{0>Machine Run ‘I’<}45{>Máquina en funcionamiento ‘I’<0}
{0>If the “RUN” button is pressed the machine will go into the RUN mode.<}0{>Si se oprime el botón “FUNCIONAR” la máquina irá al modo FUNCIONAR.<0}  {0>In this mode the complete machine will be active providing that no fault conditions exist.<}0{>En este modo la máquina completa estará en funcionamiento, siempre y cuando no existan condiciones de falla.<0} {0>This mode is used as the normal counting mode of the machine.<}48{>Este modo se utiliza como el modo normal de conteo de la máquina.<0} {0>Note that when running into containers the machine will not start unless the conveyor is running.<}0{>Note que cuando funcione con envases la máquina no comenzará a menos que la cinta transportadora esté funcionando.<0}
{0>Conveyor Stop ‘0’<}80{>Paro Cinta Transportadora ‘0’<0}
{0>If the “CONVEYOR STOP” button is pressed in any mode the conveyor will go to the STOP mode, in this mode the drive motor will be disabled.<}0{>Si oprime el botón “PARO CINTA TRANSPORTADORA” en cualquier modo la cinta irá al modo PARO, en este modo el motor será deshabilitado. <0}
{0>Conveyor Run ‘I’<}80{>Cinta Transportadora en funcionamiento ‘I’<0}
{0>If the “RUN” button is pressed the conveyor will run.<}60{>Si se oprime el botón “FUNCIONAR” la cinta transportadora funcionará.<0} {0>Note the conveyor must run before the machine can run.<}42{>Note que la cinta debe funcionar antes que la máquina pueda funcionar.<0} {0>Because of the way the conveyor inverter operates if the conveyor is disabled in the ‘Test’ screen it may show as running when returning to the ‘Run’ screen although it does not operate.<}0{>Debido al modo en cómo opera el inversor de la cinta, si la cinta se deshabilita en la pantalla ‘Test’ puede mostrarse como en funcionamiento cuando vuelva a la pantalla ‘Funcionar’ aunque no esté operando.<0} {0>If this occurs press the ‘Conveyor Stop’ button and then restart the conveyor.<}0{>Si esto ocurre oprima el botón ‘Paro Cinta’ y reinicie la cinta transportadora.<0}
{0>Counter 1 – Front Vibrator Fast Speed (0-100%)<}0{>Contador 1 – Vibrador frontal velocidad rápida (0-100%)<0}
{0>Adjusts the vibration level of the feed tray.<}0{>Ajusta el nivel de vibración de la bandeja de alimentación.<0}
{0>Counter 1 – Rear Vibrator Fast Speed (0-100%)<}91{>Contador 1 – Vibrador trasero velocidad rápida (0-100%)<0}
{0>Adjusts the vibration level of the feed tray.<}100{>Ajusta el nivel de vibración de la bandeja de alimentación.<0}
{0>Counter 1 – Hopper Vibrator (0-100%)<}67{>Contador 1 – Vibrador de la tolva (0-100%)<0}
{0>Adjusts the vibration level of the feed tray.<}100{>Ajusta el nivel de vibración de la bandeja de alimentación.<0}
{0>Counter 2 – Front Vibrator Fast Speed (0-100%)<}100{>Contador 2 – Vibrador frontal velocidad rápida (0-100%)<0}
{0>Adjusts the vibration level of the feed tray.<}100{>Ajusta el nivel de vibración de la bandeja de alimentación.<0}
{0>Counter 2 – Rear Vibrator Fast Speed (0-100%)<}100{>Contador 2 – Vibrador trasero velocidad rápida (0-100%)<0}
{0>Adjusts the vibration level of the feed tray.<}100{>Ajusta el nivel de vibración de la bandeja de alimentación.<0}
{0>Counter 2 – Hopper Vibrator (0-100%)<}100{>Contador 2 – Vibrador de la tolva (0-100%)<0}
{0>Adjusts the vibration level of the feed tray.<}100{>Ajusta el nivel de vibración de la bandeja de alimentación.<0}
{0>Conveyor Speed (0-100%)<}55{>Velocidad Cinta Transportadora (0-100%)<0}
{0>Adjusts the linear speed of the conveyor.<}51{>Ajusta la velocidad lineal de la cinta transportadora.<0}
{0>Menu<}0{>Menú<0}
{0>Moves to the MENU screen.<}0{>Pasa a la pantalla MENÚ.<0}
{0>Product<}0{>Producto<0}
{0>Moves to the PRODUCT screen.<}84{>Pasa a la pantalla PRODUCTO.<0}
{0>Learn<}0{>Aprendizaje<0}
{0>Moves to the LEARN screen.<}84{>Pasa a la pantalla APRENDIZAJE.<0}
{0>Product<}100{>Producto<0}
{0>The product name (Program) is the selected product to be run in the Select Product screen.<}0{>El nombre del producto (programa) es el producto seleccionado para ejecutarse en la pantalla Producto Seleccionado.<0} {0>Each product is essentially a set of parameters that has been used to set up that particular product before.<}0{>Cada producto es esencialmente un conjunto de parámetros que ha sido usado anteriormente para configurar ese producto en particular.<0} {0>There are 500 of these programs available that can be set up by the customer from the control panel.<}0{>Existen 500 de éstos programas disponibles que pueden ser configurados por el cliente desde el panel de control.<0}
{0>Name of Client Logo<}77{>Logo de Nombre del Cliente<0}
{0>Shuts down program and returns control panel to the windows screen.<}0{>Cierra el programa y vuelve el panel de control a la pantalla ventana.<0} {0>To re-start the program.<}0{>Para reiniciar el programa.<0} {0>Touch the relevant counter icon shortcut on the desk top.<}0{>Toque el icono relevante del contador en el escritorio.<0}
                                                            {0>IMPORTANT NOTE<}100{>NOTA IMPORTANTE<0}
{0>BEFORE TURNING THE POWER TO THE MACHINE OFF, IT IS STRONGLY RECOMMENDED THAT THE OPERATING PROGRAM IS CLOSED DOWN BY TOUCHING THE ‘NAME OF CLIENT LOGO’.<}100{>ANTES DE APAGAR LA MÁQUINA, ES MUY RECOMENDABLE CERRAR EL PROGRAMA OPERATIVO TOCANDO EL ‘LOGO DE NOMBRE DEL CLIENTE’.<0} {0>ON THE RUN SCREEN AND ENTERING THE RELEVANT SECURITY CODE, THE DISPLAY WILL THEN REVERT TO A STANDARD WINDOWS DISPLAY, WHICH MUST BE CLOSED AS IF IT WERE A NORMAL PC, I.E. TOUCH ‘START’, THEN SELECT SHUT DOWN.<}100{>EN LA PANTALLA EJECUTAR UNA VEZ INGRESADO EL CÓDIGO DE SEGURIDAD, LA PANTALLA REVIERTE A UNA VENTANA ESTÁNDAR, QUE DEBE CERRARSE COMO EN UNA PC COMÚN, ESTO ES TOQUE EL BOTÓN ‘INICIO’ (START), LUEGO SELECCIONE APAGAR (SHUT DOWN). <0} {0>ACKNOLEDGE THIS AND WAIT UNTILL THE MACHINE SAYS THAT IT IS SAFE TO TURN THE POWER OFF.<}100{>HAGA ESTO Y ESPERE HASTA QUE LA MÁQUINA DIGA QUE ES SEGURO APAGARLA.<0} 
{0>5.1.7 STATUS INFORMATION<}0{>5.1.7 INFORMACIÓN DE ESTADO<0}
{0>Live Count (Upper Box) There are two boxes located at the base of the counter diagram.<}0{>Cuenta actual (Caja superior) Existen dos cajas localizadas en la base del diagrama del contador.<0} {0>These indicate and display the live count.<}0{>Éstas indican y muestran la cuenta actual.<0} {0>These will be seen to count up as the count increments.<}0{>Se verán incrementar a medida que avanza la cuenta.<0} {0>For reference after the target count is reached the next number which appears is the number of tablets that have been precounted.<}0{>Para referencia después de que se ha alcanzado la cuenta objetivo el siguiente número que aparece es el número de tabletas que han sido precontadas.<0} 

{0>Live Count (Lower Box) There are two boxes displayed in the containers shown on the conveyor.<}65{>Cuenta actual (Caja inferior) Existen dos cajas que se muestran en los envases de la cinta transportadora.<0} {0>These will show the count momentarily as the tablets pass from the trapboxes into the conveyor.<}0{>Éstas mostrarán la cuenta momentáneamente mientras las tabletas pasan desde las cajas a la cinta.<0} {0>Note that because this happens so fast sometimes it may appear that the display does not change.<}0{>Note que la cuenta ocurre tan rápido que a veces puede parecer que la pantalla no cambia. <0} 

{0>Target Count<}40{>Cuenta objetivo:<0}
{0>The figure displayed in the icon of the container is the count that is being dispensed by each of the two counters.<}0{>La figura que se muestra en el icono del envase es la cuenta que llevan a cabo cada uno de los dos contadores.<0} 

{0>Number of Containers Filled<}0{>Número de envases llenos<0}
{0>The upper box to the right of the container icon displays the number of containers filled since the batch counter was last reset or the empty button pressed.<}0{>La caja superior a la derecha del icono del envase muestra en número de envases llenos desde que el contador del lote se reinició o que se oprimió el botón de vacío.<0}
{0>Target Number of Containers to be Filled<}55{>Número objetivo de envases a llenar<0}
{0>The lower box to the right of the container icon displays the number of containers that are required, providing this information has been entered at the Batch Set Up entry screen which appears when the green machine run button is first pressed after an Empty / Reset.<}0{>La caja inferior a la derecha del icono del envase muestra el número de envases que se requieren, siempre y cuando esta información haya sido ingresada en la pantalla Lote Setup que aparece cuando el botón verde de la máquina se oprime por primera vez luego de Vacío / Reiniciar.<0} {0>The figure relates only to good packs that have been released onto the outfeed conveyor.<}0{>La figura se refiere solo a los paquetes óptimos que han sido liberados a la cinta de salida.<0}
{0>5.1.8 DIAGNOSTIC MESSAGE DISPLAYS <}0{>5.1.8 PANTALLAS DE MENSAJES DE DIAGNÓSTICO<0}
{0>This is the red text line on the top left hand side of the screen.<}0{>Esto es la línea de texto en rojo en la parte superior izquierda de la pantalla.<0} {0>Note:<}100{>Nota:<0} {0>If more than one fault condition is present the text will continually index through the conditions one by one.<}0{>Si está presente más de una condición de falla el texto indexará las condiciones continuamente una por una.<0} 

{0>Messages that are displayed include:<}0{>Los mensajes que se muestran incluyen:<0}
{0>Hopper Low Level indicates that hopper requires more product.<}0{>Nivel bajo en la tolva Indica que la tolva requiere más producto.<0} {0>In addition the hopper on the machine diagram will be illuminated amber.<}0{>Además la tolva en el diagrama de la máquina se iluminará en color ámbar.<0} {0>This is only an information message.<}0{>Este es solo un mensaje informativo.<0}
{0>No Bottles at Infeed If there are no containers on the infeed conveyor then the machine will stop and wait until there is a fresh supply of containers.<}0{>No hay botellas en la entrada Si no hay envases en la cinta de entrada la máquina se detendrá y esperará hasta que haya un suministro nuevo de envases.<0} {0>When they are present the machine will automatically restart.<}0{>Cuando estén presentes la máquina se reiniciará automáticamente.<0} {0>When this message appears the infeed conveyor on the machine diagram illuminates yellow.<}0{>Cuando aparezca este mensaje la cinta de entrada en el diagrama de la máquina se iluminará de amarillo.<0} 

{0>Bottles Queued on Outfeed If containers are queued on the outfeed conveyor then the machine will stop and wait until the containers are cleared before automatically restarting.<}54{>Botellas en cola de salida Si los envases se acumulan en la cinta de salida la máquina se detendrá y esperará hasta que los envases se hayan retirado para recomenzar automáticamente.<0} {0>When this message appears the outfeed conveyor on the machine diagram illuminates yellow<}92{>Cuando aparezca este mensaje la cinta de salida en el diagrama de la máquina se iluminará de amarillo.<0}
{0>Vib Power Lost Indicates that there is no power to the vibrator control system.<}0{>Perdió energía vib Indica que no hay energía en el sistema de control de los vibradores.<0} {0>Opening a guard or pressing the emergency stop button removes all high voltage to the machine via the safety relay and normally causes this condition.<}0{>Abrir un resguardo o presionar el botón de parada de emergencia remueve el alto voltaje hacia la máquina vía el  relé de seguridad y normalmente causa esta condición.<0} {0>Resetting the EMS button and pressing the blue reset button on the control panel will reenergize the system.<}0{>Reiniciar el botón de Parada de emergencia y presionar el botón azul de reinicio del panel de control re-energizará el sistema.<0} 

{0>Conveyor Not Running Indicates that there is no power to the conveyor drive.<}58{>Cinta no funciona Indica que no hay energía en el motor de la cinta.<0} {0>Opening a guard or pressing the emergency stop button removes all high voltage to the machine via the safety relay and normally causes this condition.<}100{>Abrir un resguardo o presionar el botón de parada de emergencia remueve el alto voltaje hacia la máquina vía el  relé de seguridad y normalmente causa esta condición.<0} {0>Resetting the EMS button and pressing the blue reset button on the control panel will reenergize the system.<}100{>Reiniciar el botón de Parada de emergencia y presionar el botón azul de reinicio del panel de control re-energizará el sistema.<0} {0>If necessary, press the green conveyor run button to start the conveyor.<}47{>Si es necesario, presione el botón verde de funcionamiento de la cinta para encender la cinta transportadora.<0}
{0>Emergency Stop This message will appear when the Emergency Stop Button is pressed.<}0{>Parada de emergencia Este mensaje aparecerá cuando oprima el botón de Parada de emergencia.<0} {0>Once the reason for the stop has been identified and resolved the system can be reset by turning the red mushroom button in the direction shown on the top of it and then pressing the blue reset button.<}0{>Una vez que se identifique la razón de la parada y se haya resuelto, el sistema puede reiniciarse girando el botón rojo con forma de seta en la dirección que se muestra sobre el mismo botón, y luego presionando el botón azul de reinicio.<0}
{0>Head Blockage If tablets become jammed in the count head the machine will stop.<}0{>Bloqueo cabezal Si las tabletas se atascan en el cabezal contador la máquina se detendrá..<0} {0>The counter, which is at fault and the track that is blocked, will also illuminate red.<}0{>El contador, que se encuentra en falla y la pista bloqueada, se iluminarán de color rojo.<0} {0>Once the blockage is cleared a dialogue box will appear which will need to be acknowledged before the machine can be restarted.<}0{>Una vez que se elimine el atasco un cuadro de diálogo aparecerá, el cual deberá ser reconocido antes de que la máquina pueda reiniciarse.<0} {0>If this condition occurs it is recommended that the containers under the filling funnels are checked to ensure that they do not contain any incorrect counts.<}0{>Si ocurre esta condición se recomienda revisar los envases bajo los fuelles de llenado para asegurarse de que no contienen cuentas incorrectas. <0}
{0>Comms Lost This message indicates a failure in the communications between the touch screen and the machine control system.<}0{>Coms perdidas Este mensaje indica una falla de comunicación entre la pantalla sensible al tacto y el sistema de control de la máquina.<0} {0>This can be caused by a drop in the incoming voltage or fault in the interconnecting cables of the control system.<}0{>Puede estar causada por una caída en el voltaje de entrada o una falla en los cables de interconexión del sistema de control.<0} {0>If this occurs please consult PPS.<}0{>Si esto ocurre consulte a PPS.<0}
{0>Unknown Mains Frequency Large variation in the incoming power supply will cause this condition.<}0{>Frecuencia desconocida Una gran variación en el voltaje del suministro de energía causará esta condición.<0} {0>Check electrical connection to machine.<}0{>Revise la conexión eléctrica a la máquina.<0}
{0>Power Lift Limit Indicates the machine is at the maximum or minimum height.<}0{>Límite energía Indica que la máquina está a la altura máxima o mínima permitida.<0} 

{0>Tray Clamps Disabled Indicates that the vibratory feed trays re not clamped in position.<}0{>Abrazaderas bandeja deshabilitadas Indica que las bandejas vibratorias de alimentación no están fijadas en posición.<0} {0>Go to the ‘Test’ screen and enable the clamps to continue running.<}0{>Vaya a la pantalla de ‘Test’ y habilite las abrazaderas para continuar con el funcionamiento.<0} 

{0>Batch Count Complete Displays that the target number of containers required has been reached.<}0{>Conteo lote completo Muestra que se ha alcanzado el número objetivo de envases.<0} {0>Acknowledge reset the machine and continue production.<}0{>Reinicie la máquina y continúe la producción.<0} 

{0>6.1.4 MACHINE FRONT SECTION<}0{>6.1.4 SECCIÓN FRONTAL DE LA MÁQUINA<0}
{0>Remove the two thumbscrews holding the head block retainer in place and lift it clear.<}0{>Quite los tornillos que mantienen el retén del bloque cabezal en su lugar y levántelo.<0}
{0>PICTURE<}100{>IMAGEN<0}
{0>Now lift out the head block assembly and place it on a clean surface, this can be broken down into 2 parts for cleaning by releasing the toggle clips at the sides holding the components together.<}0{>Ahora levante el conjunto de los bloques cabezales y ubíquelo en una superficie limpia, esto se puede desarmar en 2 partes para su limpieza mediante la liberación de los ganchillos a los lados que sujetan los componentes. <0}
{0>PICTURE<}100{>IMAGEN<0}
{0>PICTURE<}100{>IMAGEN<0}
{0>6.2 To Assemble The Machine After Cleaning<}67{>6.2 Para armar la máquina después de su limpieza<0}
{0>The assembly procedure is basically the same as the disassembly but in reverse, for reference the order of assembly is as defined as below:<}0{>El procedimiento de armado es básicamente el mismo que para su desarmado pero a la inversa, para referencia el orden de armado se define abajo:<0} 

{0>Machine Front Section<}0{>Sección frontal de la máquina<0}
1. {0>Assemble head blocks.<}0{>Arme los bloques cabezales.<0}
2. {0>Fit the head block assembly into the machine.<}0{>Encaje el conjunto de bloques cabezales dentro de la máquina.<0}
3. {0>Fit the twelve precount gates.<}0{>Encaje las doce puertas de pre-cuenta.<0}
4. {0>Fit the upper chute section without the clear front cover.<}41{>Encaje la sección de los tubos superiores sin la cubierta frontal transparente.<0}
5. {0>Fit the lower chute section (assembled).<}0{>Encaje la sección de tubos inferiores (armada). <0}
6. {0>Fit the upper chute clear front cover.<}64{>Encaje la cubierta frontal transparente de los tubos superiores.<0}
{0>Vibratory Feed System<}0{>Sistema vibratorio de alimentación<0}
1. {0>Fit the dust extraction vents.<}0{>Encaje las rejillas de extracción de polvo.<0} {0>(Not required if running capsules)<}0{>(No se requiere si funciona con cápsulas)<0}
2. {0>Note to fit the feed trays it is easier to follow this sequence:<}0{>Note que para armar las bandejas de alimentación es más fácil seguir la siguiente secuencia:<0} {0>Firstly power the machine up and ensure on the ‘TEST’ screen that the tray clamps button is set to ‘CLAMPS OFF’.<}0{>Primero, conecte el suministro de energía a la máquina y asegúrese en la pantalla ‘Test’ que el botón de las abrazaderas de las bandejas está en ‘Abrazad. Off’.<0} {0>Fit the front trays (Right hand first, Left hand second) and then press the ‘CLAMPS OFF’ button so that the front trays are clamped and it reads ‘FRONT CLAMPS ON’.<}0{>Encaje las bandejas delanteras (mano derecha primero, mano izquierda después) y luego presione el botón ‘Abrazad. Off’ para que las bandejas se sujeten y se lea ‘CLAV. BANDEJAS FRONTALES’. <0} {0>Then proceed to fit the rear and hopper feed trays, Once in place press the ‘FRONT CLAMPS ON’ button so that it reads ‘ALL CLAMPS ON’.<}0{>Luego prosiga a encajar las bandejas traseras de alimentación y de la tolva, una vez en su lugar presione el botón ‘CLAV. BANDEJAS FRONTALES’ para que se lea ‘TODAS ABRAZAD. ON’. <0} {0>All the trays will now be clamped in position.<}0{>Todas las bandejas estarán ahora clavadas en posición.<0}
3. {0>Swing the tray sensors back into position and lock.<}0{>Encaje los sensores de las bandejas en posición y trabe.<0}
{0>Hopper<}0{>Tolva<0}
1. {0>Fit the hopper gates and guides to the hopper.<}0{>Encaje las puertas de la tolva y las guías.<0}
2. {0>Fit the hopper to the machine.<}46{>Encaje las tolvas dentro de la máquina.<0}
3. {0>Connect the low level sensor.<}0{>Conecte el sensor de nivel bajo.<0}
{0>Section 8.0<}100{>Sección 8.0<0}
{0>12-2<}100{>12-2<0}
{0>Troubleshooting<}100{>Resolución de problemas<0}
{0>Note:<}100{>Nota:<0} {0>Please also refer to the explanation of diagnostic displays detailed in the control panel section of this manual.<}100{>Por favor refiérase también a la explicación de los mensajes diagnósticos detallados en la sección panel de control de este manual.  <0}
{0>8.1.1 Head Blockage Faults<}100{>8.1.1 Fallas de bloqueo de cabezal<0}
	{0>Reference<}100{>Referencia<0}
	100

	{0>Fault<}100{>Falla<0}
	{0>Machine stops and shows ‘Head Blocked’ diagnostic.<}100{>La máquina se detiene y muestra diagnóstico ‘Cabezal Bloqueado’.<0} 

	{0>Probable Cause <}100{>Causa probable<0}
	{0>Tablets jammed in head block.<}100{>Tabletas atascadas en los bloques cabezales.<0} 

	{0>Remedy<}100{>Remedio<0}
	{0>Clear blockage and acknowledge fault to continue.<}100{>Limpie el bloqueo y reconozca la falla para continuar.<0}


	{0>Reference<}100{>Referencia<0}
	110

	{0>Fault <}100{>Falla<0}
	{0>Machine stops and shows ‘Head Blocked’ diagnostic.<}100{>La máquina se detiene y muestra diagnóstico ‘Cabezal Bloqueado’.<0} 

	{0>Probable Cause <}100{>Causa probable<0}
	{0>If there are no tablets jammed in the head blocks then there may be a build up of dust and the glass screens in front of the sensors.<}100{>Si no hay tabletas atascadas en los bloques cabezales entonces puede haber una acumulación de polvo en las pantallas de vidrio frente a los sensores.<0}

	{0>Remedy<}100{>Remedio<0}
	{0>Clean glass screens.<}100{>Limpie las pantallas de vidrio.<0} {0>Note use caution when doing this so as not to break the screens.<}100{>Nota sea precavido cuando hace esto para no romper la pantalla. <0}


	{0>Reference<}100{>Referencia<0}
	120

	{0>Fault <}100{>Falla<0}
	{0>Machine stops and shows ‘Head Blocked’ diagnostic.<}100{>La máquina se detiene y muestra diagnóstico ‘Cabezal Bloqueado’.<0} 

	{0>Probable Cause <}100{>Causa probable<0}
	{0>If fault number 100 & 110 are negative then there is a probable sensor fault.<}100{>Si las fallas 100 y 110 son negativas hay probablemente una falla en el sensor.<0}

	{0>Remedy<}100{>Remedio<0}
	{0>Go to ‘Test Sensor Inputs’ screen and identify if any sensors are permanently on.<}100{>Vaya a la pantalla ‘Test sensores’ e identifique si algún sensor está activo constantemente.<0} {0>If there is one then this sensor needs to be changed.<}100{>Si existe uno, entonces debe ser cambiado.<0} 


{0>9.1 Daily Maintenance  <}0{>9.1 Mantenimiento diario<0}
1. {0>Perform a precount gate test to verify that all the precount gates are functioning correctly.<}0{>Realice una prueba de puerta de pre-cuenta para verificar que todas las puertas de pre-cuenta funcionan correctamente.<0}
{0>9.2 Weekly Maintenance (In addition to Daily tasks)<}0{>9.2 Mantenimiento Semanal (En suma al mantenimiento diario)<0}
1. {0>Check that any safety and emergency features of the machine are fully functional.<}0{>Revise que todas las características de seguridad y emergencia funcionan bien.<0}
2. {0>Check precount gates are tightly secured to pneumatic cylinders.<}0{>Revise que las puertas de pre-cuenta están firmemente aseguradas a los cilindros neumáticos.<0}
3. {0>Ensue that machine is not making any unusual noises and check that all vibratory units are secure and working properly.<}0{>Asegúrese de que la máquina no haga ningún ruido inusual y revise que todas las unidades vibratorias son seguras y funcionan apropiadamente.<0}
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