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RESUMEHN

El objetivo de este informe técnico es dar a conocer
el procedimiento a sSeguir para la instalacidn de un
equipeo Agrupador de paflales: desechables para hepss,
asi como su ajuste y acoplamiento a la magulna principal
tanto mecanica como eléctrica para su Sptimo funclona-
miento en tode el rango de velocidades de proauccidn

fmgkimo 240 unidades/minutol .

Lz Optimizacitn y velocidad de 1la miguina se =levan
al tener este Agrupador instalade, ya gue sSe reguieren
menos mano de obra no calificada gque s dedicaba a

contar, enfundar y sellar.

=k
=

Agrupador cuenta automdticamente el nimerc de pabales
degeado, a traves de sensores Totoelectrbnicos, gue
emizen una seflal v los saca a la banda transportadora;
las urensas Se encargan de comprimir los grupos e
pafiales a ser enfundados, d& acuerdo &l programa selec-
~ionado en el Controlador SIMATIC 55-110, qui 200 PUSSTOS

a las fundas a travBs de los cilindros 1 ¥ 2.

Ee ‘importante resaltar, la wersatilidad gel Agrupador,
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que puede enfundar el productc a un ancho Jue varia
da 90 a 450 mm ¥ una altura de B0 a 400mm con lo cual
le permite hacer paguetes de pafiales de 6 unidades

inormal}), asi como paguetes de 40 unidades.

Este tipo de embalaje el Agrupader lo puede realizar
para log diferentes tipos aqe pafales gue produce la

miguina (recidn nacide, chico, mediano y grande).

De esta farma sSe obtiene un incremento en la produccidn
de l1a miguina ¥y una mejor presentacidn del products

al usuario.
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INTRODOCCION

En la Industria 'de produccidn de pafiales desechables,
la competencia entre fabricas es dura, por tal razfn se
implementan afio a afio nuevos métodos de presentacifn para
captar m3s consumidores y alta productividad para bajar

costos de produccifn y ser competitivos,

" E1 sistema adaptade a la miguina es para tener formatos
de pagquetes de pafiales distintos y asi llegar al consumi-
dor de diferentes niveles econSmices ¥y reguerimlentos

de acuerdo al momento.

Este Agrupador Vertical también se propone comprimir los
safisles y empaguetarlos en tamafios pequefios de facil ma-

mejo y transporte.

E= un equipo completamente Automdtice con un pregramador
SIMATIC S55=110, que facilita la operacidn del operador,
sf5lo reguiere de una persona para formar los pagquetes
pafiales; va gque el egquipc los cuenta, comprime y veri-

ica s5i esa plla de pafiales &5 buena.



CAPITRLO I

LIDADES SOBRE LA APLICACICON DEL AGRUPADOR EN LA MAQUINA

1 ESPECIFICACIONES

Tigo : RAD-VI

Dimensicnes Totales ver figuras 1.1

v 1.2
Fas0 : 100CKg
Velocidad maxima : 40 ciclos/minuto
Voltaie de alimentacidn : 180 Voltios =

10% £0Hz trifdsico
Voltaje del circuito de control : 24Vdo

Potencia instalada i0.5 EVA

38 litrosfcioin

LRl

Consumo de aire

6 ¥g/cm® fiitrado,

e

Fresifin minima de cperacidn
aire seco
Ancho del aroducto final : 90 = 450 mm

Zlto del producto final : BO - 400 mm
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Eos moculos de entrada transforman las sefales
externas a seflales 18gicas de baje wvoltaje; las

cuales son enviadas al CPU.

'El CP0 racibe estas sefiales légicas de los mddulos
2= entrada Yy los convierte, de acuerdo al programa,

' en sefiales l5gicas para los mdduios de salida.

o= mbdulos de salida aceptan la sefiales l&gicas
ds bajo voltaje del CPU ¥y las convierte en seflales

cue van a ser enviadas a los dispositiveos de comando.

El interruptor NR-R permite al CPU retener la informa
cifin tomada del EPROM cuando la energia es retirada

sor el movimiento a la posiclén R.

Cuando se requiere propar las sefiales de entrada,
&! interruptor "CYCLE" tiene que ser movido a
ia posicitn  "STOP", de esta forma =se ologusan
sofas las 'salidas, pero peralte gue todas las
=ntradas funcichnen. Este puede ser notado cuando
S= pruepa una sefial generada por un microreed,
io cual ouede ser hecho moviendo los cilindros
en forma manual, para reallzar esta pruepa &s

pecesario desconectar el suministro ce aire.

Para una correspondencia entre los LEDS e los
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modulos de entrada y salida, ¥ las sefiales de entrada
¥ salida de la méguina refiérase a los diagramas
eléctricos mostrados en las figuras 1, 2, ¥ 3 del

ApBndice,

SISTEMA NEUMATICO

La m3guina RAD-V8 usa una fuente de aire de & bar

para desarrollar todos sus movimientos.

La figura 1.4 muestra un diagrama esgquemdtico del
zistema neumdtico con la correspondencia entre las

glectrovilvulas ¥ sus respectives cilindres.

La fuente de aire a los cilindros es contrelada por
glectrovilvulas ifndividuales. Cuande estas electro-
vilvulas son energizadas; el cilindro respective se
mueve hacia hacia afuera, cuando son desconectadas

el cilindro retorna a la posicidn de cero.

La velocidad de gada cilindre puede ser controlada
variando su flujo de aire. Esto es hecho rotando el
tornillo de ajuste en la electrovdlvula, uno de ellos
selecciona el flujp de aire para el movimiento hacia
afuera del cilindro, =1 otro para su movimiento de
retorno. Estos tornillios de ajuste estdn posiciona-

dos, une en la parte frontal y otro en la parte pos-
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sarior = inferior de la electrovalvula.

t.a c3mara de almacenamiento, montada a un lado de
las electrovdlvulas, acumula una cierta cantidad de
sire comprimide para compensar las caldas de presién

momentineas gue se produce en la linea.

Las electrovilvulas gue contrelan los cilindros reci-
ben las sefiales eléctricas de acuerds al programa

en la memoria del EPROM.

para realizar cualguier ajuste en los componentes
de]l sistema neumdtico se tiene gue cbservar escen-
cialmente el golpe del cilindre, y la velocidad de

54 mavimiento.

El primer paso a ser ejecutado cuande ocurren proble-
4ae de esta naturaleza, es observar la posicidn de

los microreed montados =n el cilipdro.

rualguier ajuste posterior puede ser realizada en
la regulacidn del flujo de las electrovalvulas como

se mernciond anteriomente.



FIGURA 1.4

SISTERA REUMATICU
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LEYENDA DE LA FIGURA 1.4

Entrada de aire.

Filtro con lubricador; regulader y medidor de pre-
sidn.

Electrovilvulz de entrada.

CAimara de almacenamiento para el aire comprimida.
Electrovalvula para el cilindre de introduccibn.
Cilindro de introduccifn - M.

Electrovdlvula del cilindro de descarto.

Cilindre de descarto = L.

Electrovidlvula del cilindro de movimliento.

Cilindro de movimlento = G.

Electrovilwvula del cilindro de compresidn inferilor.
cilindro de compresifn inferior - F.

Electrovilvula del cilindro de compresifn superior.
Cilindro de compresifn supericr - E.

Electrovalvula del cilindro de les trinches expulso-
res.

Cilindro de los. trinches expulscres - C.

v&lvula de regulacidn de flujo,

Silenciador.



e AT ad L U I

iTAJE ¥ OPERACICH DEL AGRUPADODR VERTICAL

=1 MONTAJE

1 — Remover la miguina de su embalaje teniendo culaa-
46 de seguir las instrucciones come se deacribid
antericrmente.

Z - La miguina no regquiere una base de fundicifn de-
bide a su establlidad, esta puede operar ditrecta-
mente en &l gruoa.

3 - Posicionada la mécuina en la linea de produccidn,
se realiza la nivelaci®n por medio de las bases
ajustables.
verifigue las posiciones con un nivel en todas
las direcciones.

4 - E1 movimiento de transmisidn entre la lines de
oroduccidn y el Agrupador, se realiza a través
de un elemento de montaje de transmisidn desarro-

llado por un eje sstriadeo ¥ dos juntas cardini-

Cas.
5 = Revisar gue todos los tornillos y tuercas esteén

Firmemente ajustados.
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6§ - Revise la tensidn de las bandas y cadenas, ¥ de
ger necesarlo reaiuste las mismas.

7 — Rewise el nivel de aceite de todas las cajas de
engranaje.

B - Revize gue el wvoltaje v la frecuencia Correspun=
diente a la micguina sean igual & las especifica=
cliones.

8 — Realizar la coneccién eléctrica de la red de su-
ministro a las tarjetas de control.

10=- Realizar las conecciones neumdticas, conectando

la miguina a la red de aire principal.

-2 OPERACION

La unidad Agrupadora toma la transmisifén de la magui-
na principal por medic de un =je co juntas cardini-

Cas,.

La relacidn de Eransmisldén entre las dos maguinas
es de 1 a 1y un movimiento de nlaca en el Agrupador
corresponde al movimiento de un pafial en la maguins

principal.

oz pafiales gqgua salen de la méquina principal son
inmediatamente introducidos entre las placas eguidis-

tantes moritadas en cna cadena de arrastrea,
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La sincronizacitn entre la mSguina’ principal ¥y la
unidad Agrupadora es controlada por la fotocelda a.l
upicada en la banda de expulzidn de la m8guina prin-
cipal (ver figura 2.l1). Cuando la mi&quina principal
rechaza un pafial, esta fotocelda lee la ausencia del
pafial ¥ transmite una seflal al embrague de una revo-
lucidn (A) (montada en la entrada de la transmisicn
del pAgrupador) =l cual desengancha el movimiento de
la cadena y espera el pré&ximo pafial. EBsta fotocelda
garantiza una situwacidn de placa siempre completa

e pafiales.

Los pafales son luego dirigides por la cadena al drea

de erxtraccidn.

ina segunda fotocelda a.3 revisa gue entre las placas
est® siempre un pafial iamediatamente antes de ser

extralido.

5i existe una Ffalta de pafial entre las placas (debkido
a muestras tomadas maunalmente por el control de ca-
lidad), la fotocelda emite una seflal para gue =2sa

pila con falla sea rechazadad.

tina tercera fotocelda a.4 28 montada a una distancia
seleccionada bajo a.3 la aual sirve para leer la par-

te paja de la pila de pafiales a ser extralda dando



23

asi la seflal para la extraccitn de la pila.

En este punto, el cilindro € =e mueve hacia afuera
gxtrayendc asi el ndmero correcte de pafiales. Este
cilindro €3 egquipado por des trinches gue empujan
la pila de pafiales entre dos placas de conpresitn.
£l movimiento haclia afuera de los trinches del cilin=
dro C es: terminadeo cuando egste intercepta el micro-

reed en o.l.

Los trinches del cilindro también tienen un movimiern=
to vertical (cuande inician su salida hacia afuera)
el cual estd en fase con el movimiento de la cadena,
El senscor a,2 montado en el embrague A da una sefial

sara gue comience el ciclo [ver figura 2.1).

Al comenzar un ciclo, el sensor a.?2 envia una sefial
al emorague electromagnético B para enganchar ¥y co-
menzar 21 movimiento wvertical de los trinches del
cilingSro. Esto garantiza gue los trinches de extrac-—

cidn se muevan junto con la cadena.

£l elemento mévil del cilindro £ estd compueste por

un regulador de tiro O ¥ uh rescrte.

Cuando los trinches del cilindro alcanzan la posicidn

c.l, en este momento comienza =1 retornc a la posi-
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cifén cerg en c.0. Una wvez gue el microreed en ¢.0
ha sido interceptads, &l embrague B es desconectado
y el elemento en movimiento del cilindre C retorna
a su posicifdn inicial ¥y estd listo para dar 1inicio

al proximeo ciclo.

Cuando la welocidad de ciclo del ecilindreo T es menor
que la wveleogidad de la méguina, el regulador de tiro
D alcanza el microreed en d.l ponlendo asl al Agrupa-

dor ‘en alarma y parando la miguina principal.

El movimientoe de todos los otros clilindto®s es secuen=

cial v depende del tipo de programa seleccionado.

En las sigulentes fotos se muestra el resultado final
del montaie, su operacifn asf como tambig&n la m3gquina

que forma el pafial y alimenta al Agrupador Vertical.

En las figuras 2.2, 2.3 y 2.4 se muestra gl proceso

de formacidn del pafial.

En la figura 2.2 se wve como se aplica el papel a la
celulosa ¥y pasa por una prensa que lo comprime y lo
corta en el tamafio deseado, & la celulosa con 2]l pa-

pel, luege le aplica la tela y el eldstico.

En la figura 2.3 se muestra la aplicacidn de la cinta
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frontal al plastico y luego esto al pafal.

En la figura 2.4 se muastra el plistico y la aplica=
~ifn de la etiqueta &l pafal, tambifn se muestra el
carte anatémice vy la envoltura de los bordes, lusgo

pasa por \na prensa que lo comprime y lo corta.

En la figura 2.5 se muestra 1la unidad gue dobkla el
pafial y lo alimenta al Agrupador Vertical. También
ge puede ocbservar como €5 realizade el ceontrel de

calidad.

En la figura 2.6 se muestra todo el Agrupador en ple-

na operacidn.

En la figura 2.7 se muestra coma S& realizé =1 sin=
cronismo  mec3nico de la M3guina Principal con el
Agrupador y el embrague gue da movimiento de la cade-

na.

En la Ffigura 2.8 se ve como 5€ forman los paguetes
de 12 panales usando el programna nimero 4 como s5e
indica en la figura 3.5, se nota gue la introduccidn

1o hace el cilindro nGmerc 2 .

En la figura 2.9 se ve COmMO 5& descartan los pahales

cuando el control de calidad detecta algfin problema
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de formacitn 4del mismo =21 cual es realizado con =1
cilindro nimera 1 como 568 indica en la figura 3.5,

Podrd notarse que el trabajo 1o realiza la misma per-

sona.



FIGURA 2.1
OPERACION DE LA UNIDAD AGRUPADCRA

33
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CAPIT T O LG 11T

SELECCION DE LA PROGRAMACION DEL EQUIPC

3.1 TIPOS DE PROGRAMAS A SELECCIONAR

La figura 3.1 representa el manejo del interruptor
rotativo. Desde este interruptor es posible programar
las cperaciones necesarias del Agrupador con respecto

a los formatos gue se deseen.
Con los dos primeros digitos, se programa el tipo
de movimiento dadc a las bandas gue pueden ser elegi-

dos con respecto a los formatos regueridos.

El tercer digito da el programa y el cuarto el tipo

de funcidn gue se da a las dos prensas.

La siguiente informacifn muestra en detalle c8mo se-

leccionar el interruptor rotative.,

3.1.1 SELECCION DEL MOVIMIENTO DE LA BANDA
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Debido a la variedad del movimiento de la banda
entre cada mi3guina Agrupadora, un valor preciso
para selecclionar el interruptor rotativo para
estos movimientos, no pueden darse, por tal

razén tienen gue ser calculados.

con los programas 4, 5 y 6 las bandas tlenen
5 diferepntes movimientes, mientras dgua <on
otros programas el movimiento de la banda es
siempre la misma cantidad. La descripcidn del
movimiento de la banda por esta razdn es divi-
dida en dos secciones: Movimiento de la banda
con los programas 1, 2, 3; 7, B, 9 ¥ 0, ¥ Moy i=
miento de la banda con los preogramas 4, 5¥

B

A} MOVIMIENTD DE LA BANDA CON LOS FPROGRAMAS

O L Sy Ol A - S Ao

Para ectos programas el movimiento de la

banda es siempre la misma cantidad.
Este movimisnts es dado con los dos primeros
digitos en el interruptor rotativo ¥y son

calibrados de la siguiente manera:

1) Margue la parte inferior de la banda en
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un punto cercano a la primera estacién

de introduccidn.

2} Seleccione el primer digito en el inte-
rruptor rotative a 1 y el segunde digite
a 0: =&l rercer digiteo en el interruptor
rotative tiene que ser seleccionado a
une de los programas listados anterior-

mente [(l,2,3,7,B,9,.0).

3) Prender el Agrupador de tal forma que

1a banda se& muesva una socla vez.

4) Pare el Agrupador.

5) Mida la distancia gque se ha movide la
banda. Esta distancia corresponde a 1
dal primer digite en el interruptor rota-

Ltivo.

Ejemple: asuma gque la distancia medida es l2cm.
Esto significa que:

1 en el primer digito=12cm

2 en el primer digito=2Z4cm

1 en el primer digito=36cm
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0 en el primer digitoesl(dcm.

Seleccione el primer digito a 0 'y el segqundo
digito a 1 tal como lo hizo para el movimiento
de la banda (corto). Repita los pasaos 3, 4 ¥

=31

Conociendo estos wvalores estamos en capacidad
de seleccicnar el nidmero correcto del primero
y segundo digite del interruptor rotative, de
acuerdo a los movimientos reguerideos de la kan=

da .,

B) MOVIMIENTC DE LA BANDA CON LOS FPROGRAMAS

4, S v B

Los programas 4, 5 y 6 tienen dos diferentes
distancias ‘del movimiento de la banda, pri-
merc un movimients certe llevando las pilas
a lo large de la banda una cercana a otra
{dejanda una peguefia distancla éntre cada
pila) y segundo un movimiento largo llevando
las pilas a la segunda estacifén de introduc-

ci1dn.

Este movimiento empuja las pilas hacia ade-

lante contra un tope cerrando asi los espa-
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Clos entre las pilas.

El primer digito &n el interruptor rotative
representa &)l movimiente corto y 21 segundo
digite representa el movimiento largo. Los
digitos son calibrados de la siguiente mane-

rat

1) WMargue la parte infericr de’ la banda en
un puhto cercanc a la primera estacifn

de introducecidn.

2} Beleccicone el primero ¥y segundo digito
en el interruptor rotativo a 1; &l tercer
digito debke zer 4, 5 o 6; para facil ope-
raclifn seleccicne a 4 {esto da un movi-

miento cOrto ¥ un movimiento largo).

3) Prenda el Agrupador de tal forma que la

banda se mueva una sola wvez.

4] Pare el Agrupador.

5) Mida la distancia gue la banda se ha mo-

vido.

6) Prenda el Agrupador nuevamente dJde tal



forma que la banda se mueva ofra vVeEz.

71 Pare el Agrupador.

48

B) Mida nuevamente la distancia que se ha

mawido la panda.

La medida m&s corta de las dos correspon=

dae 8 1 en €l primer digito del interrup-

tor rotative ¥ la medida mds larga co-

rresponde a 1 en el segundo digito.

Ejemplo: -asuma gue las distancias medidas sean

Zom ¥y 15om.

Esto significa gues

1l en

2 Bn

3 en

3 en

1 an

el

2]

el

el

al

el

el

primer digito=2Zcm
primer digito=4cm

primer digito=6cm

primer digito=1%cm

gsegunde digito=15cm

segundp digito=30cm

segunde digitoc=45cm
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+ =

3 en el segundo digito=135cm.

Una wvez gue estos valores han sido medidos,
es posible seleccionar las primeras dos figuras
con respecta al mevimiento reguerlido de la ban=

da.

SELECCION DEL PROGRAMA DE FORMACION DEL PAQUETE

DE PARALES

El Agrupador Rad-V es disefiadec para operar 10
diferentes formatos para el arreglo de la pila

de pafiales.

Estos programas son geleccionados en £]1 tercer

digite del interruptor rotativo.

La operacisn de cada programa es como Se muess
tra en las figurasg 3.2, 3.3, 3.4, P . &% T

357 By ¥e9u 30X, ¥ 3.1



I_ . :
FROGRAMA NUMERD: 1 COMPRESION S 1

SNTRODUCCION: 7 DESCARTO: 1

FIGURA 3.2

PROGRAMA DE FORMACION DE PAGUETES DE PARALES
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SRAMA NUMERO: Z COMPRESION 1
OV IMIENTO

IRODUCCION: ALTERNATIVAMENTE CON 1 ¥ 2

CARTO: 1

FIGURA 3.3

PROGRAMA DE FORMACION DE PAGUETES DE PARNALES
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OGRAMA NUMERO: 3 COMPRESICN 1 3

WTRODUCCION: 2

SCARTO: 1
FIGURA 3.4

PROGRAMA DE FORMACION DE PAQUETES DE PARALES



PROGRAMA MUMERO: Y COMPRESION

OVIMIENTO

INTRODUCCION: 2 DESCARTOD: 1
FIGURA 3.5

PKOGRAMA Dt FORMACION DE PAQUETES DE PARALES



SOGRAMA NUMERD: O COMPRESION 3;?
DVIMIENTO

\J

ENTRODUCCION! 2 DESCARTO: 1

FIGURA 3.7

PROGRAMA DE FORMACION DE PAQUETES DE PARALES



NTRODUCCTON: 1 DESCARTO: 7
FIGUAA 3.8

PROGRAMA DE FORMACION DE PAQUETES DE PARALES



SAMA NUMERD: B COMPRESION

OVIMIENTD

opuccton: 1 DESCARTO: 2

FIGURA 3.9

PROGRAMA DE FORMACION DE PARUETES DE PARALES



PROGRAMA NUMERO: S COMPRESION

OV IMIENTD

INTRODUCCTON! 2 DESCARTO: DE LA BANDA

FIGURA 3,10

FROGRAMA DE FORMACION DE PAIUETES DE PARALES




220GRAMA NUMERO: O caﬂpnesmwg
1
f-
e
=
J5 OVIMIENTO
)

INTRODUCCION: 2 DESCARTO: DE LAS BANDAS

FIGURA 3.11

PROGRAMA DE FORMACION DE PAQUETES DE PANALES
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3.1.3 SELECCION DEL PROGRAMA PARA EL US0Q DE LAS PREN-

SAS

Las dos prensas, superior e inferior, pueden

operar de 1as tres siguliente formas.

1) Cuande ambas prensas funcionan.

2] Cuando Gnicamente la prensa superior funcio-
na.

1) Cuande Onicamente la prensa inferior funcio-

na.

Estas operaciones son mostradas én las figuras

4%, 1%, ¥ 3L14,
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UTo DIGITO DEL INTERRUPTOR ROTATIVO

FUNCION DE LA PRENSA numero 0

PRENSA SUPERIOR

* PRENSA [NFERIOR

FIGURA 3,12
UPERACION DE LAS PRESHSAS
AMBAS PRENSAS FUWCTONAN



4TO DIGITO DEL INTERRUPTOR ROTATIVO

FUNCION DE LA PRENSA NUMERD |

*I' PREMNSA SUPERIOR

v |

B e i

—— [ RENSA INFERIOR

FIGURA 3.13
OPERACTON DE LAS PRENSAS
FUNCTONA LA PRENSA SUPERIOR

g2



UTo DIGITO DEL INTERRUPTOR ROTATIVO

FUNCION DE LA PRENSA NUMERQD 2

PRENSA SUPEROR

E 3 |

FIGURA 3.14
OPERACION DE LAS PREMNSAS
FUNCIONA LA PRENSA TNFERIOR

63
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DESCRIFCION DEL PANEL DE CONTROL Y SERALES DE ALARMA

4.1 FUNCION DEL PANEL DE CONTROL

Una vez gue se ha elegide el formato de la pila re-
queride y se han hecho todos los ajustes necesarios,
incluyende la seleccién del interruptor rotatorio
{como se menciond en la seccidn seleccidn del progra-
mal , el Agrupador RAD-V estd listo para ponerse en

marcha.

Existen dos tipos de pussta en marcha:

1 - Puesta en marcha inicial.

2 - Puesta en marcha posterior.

Una puesta en marcha inicial se refiere a una migquina
gue arranca despufs de una pausa larga (cuando la
migquina no ha estade funcionando por un periodo de

tiempo largol .




3]

Una puesta en marcha posterlior se refiere a una para-

da normal de la mé@guina o una parada de emergencia

durante la produccidn.

FUESTA EN MARCHA INICIAL (Ver figura 4.1)

1}

2)

3)

4}

51

Poner el interruptor principal (I1G 100}, wubicade
en el frente del gabinete elé&ctrico; en po3icidn

j o

Prasicne el pulsador PA 306; P 312 ¥ P 316 para

poner el Agrupador en posicisdn inicial,

RBevise gue la limpara de alarma por falla L3Z2
no esté encendida. De no ser asi, revise el pro-

blema gue ocasiond la alarma (ver seccid SERALES

DE ALAERMA) .

Seleccione la introduccifin o descarte de los pafia-
les de acuerdo como sea el caso presionande el
pulsador P312 para introduccidn o el pulsador P316

para: descartar.

Presionando el pulsador de arrangue PM308 se da
el aire al Agrupader a través de la valvula s=le-

noide EVI04L.



FANEL DE CONTROL

(@ \&J

S

LAMPARA 3O INA
ALARMA

ENCERAMIENTO
L

M30d

| PAGD ANDAR INTRODUCE DESCARTA

2\ [@\ (@

T

o
=5
_Fl
=

™ -

PANEL DE CORTROL
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PUESTA EN MARCHA POSTERIOR

1} Revige gue la limpara de alarma no esté encendida.
Dé no ser asf, revise el problema gque ocasiond

la alarma.

72} 5i es necesarig presione los pulsadores PA306,
P312, P316 juntos para pener al Agrupador en posi-

cidn inltclal.

1} Ponga en marcha nuevamente al Agrupador presionan=

do el pulsador PM30B.

INTERFRETACION DE LAS SERALES DE ALARMA PARA EL AGRU-

PADOR COM EL CONTROLADCOR SIMATIC S55-110
Poniende un medulo de salida en la posicién 8§ en la
baze del colector, los LEDS gue se iluminan corres-

ponden a los distintos tipos de alarma gue pueden

ser abservados.

A continugacisn se detalla la posicidn de los LEDS,

la causa del problema y la solucidn del mismo.

POSICION DEL LED (AB.D)

CAUSA = El soporte del carro de los trinches gue



SOLUICION

64

extraen el products ha alcanzado la parte

m&s baja de su movimiento vertical.

Una probable obstruccifn de las trinches,
a interferencia del producto gue llega,
a welocidad de trabajo muy alta: Elimine
la causa del blogueo de los trinches, o
reduzca la velocidad de trabajo de la ma-

quina.

POSICION DEL LED (AB.1)

CAUSHE

SOLUCION

El scporte del carro de les trinches gue
extraen ‘el producto no s& encuentra en
sy posicifn inicial cuando comienza un
nuevo ciclo, esto es. completamente eleva-

do

Revise 1la ¢ausa de por qud el carro no
retorna a la posicidn inicial, de ser ne-
cesarie, reajuste la posicidn de los mi-
croreed en la parte superior de la gula

del carro.

POSICION DEL LED (AB.2)

CAUSA

o5 trinches, despu&s de haber sacado el




&

producto, no retarnan a su posicldin ini=-

cial a tiempo para €1 préximo ciclo.

SOLUCION : Revise s8i existe un bloegqueo en el movi-
miento de los trinches de uno o m3e panha-
les, o 21 la presidn de aire de operacidn

tiene un valor mensr gue & bar.,

POSICION DEL LED {A8.3)

CAUSH = El pist&n, gua saca la pila de pafales
a la banda transportadora, no ha regresado
a la posicidn de reposo en el comienzo

del ciclo de extraccidn.

La misma alarma tambid&n ocurre, con res=
pecta al programa de trabajo, uno o ambos
de los plstones de compresgifén del preoducto
de la pila de pafiales, no esta completa=-
mente ablerta en el comisnzo del -cilclo

de extraccidn.

SOLUCION : Revise que no existan blogueos de natura-

leza mecanica. Revise tambidn la presidn

de suministro de aire gue sea de £ bar.

POSICION DEL LED {(AS.4)
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CAUSA : La fotecelda gue revisa la presencla de
continuidad de 1a pila de panales antes
de gue sea extralda, envia una sefial 8l

uno o mas pafiales no existen.

SOLUCION : S5t no fFaltan pafales, revise la fotocelda
5i no esti sensando los pafiales correcta=
mente y no cualguier otro elemento lpar

sjemplo las placas transportadoras).

POSICION DEL LED (AB.5)

CRUSA : El pistén gue saca la pila de pafiales ¥
lo introduce en la funda, no £std en su
posicién tedeo hacia atrds al comienzo del
ciclo cuando la pila de paniales va 3 ser

introducida.

Tambidn 1o lleva a alarma si =] tlempo
del ricle dade por el plstSn de mevimlen=
to, movimiento de la banda transportadora
y movimiento de introduccifn, resultan
en gue estdn muy grandes con rYespecto al

cicle de la méguina.

SOLUCION : Verifique la presifn de aire en cada casd.




Verifique la posicién de los microreed

en los cilindros en discusidn.

VYerifigue también la compatibilidad entre
el tipp de programa seleccionado y la ve-

locidad relativa de la miguina.



CAPITUOULOQ W

INTERPRETACION DE LA LOGICA DE LOS SENSORES USADOE ¥ SIN=-

CNISMO DE FASE CON LA MAQUINA PRINCIPAL

-1 SENSORES DE POSICION MICROREED

Cuando la miguina va a alarma, lo primero gue tiene

gue revisarse es5 la presién de aire gue debe estar

en 6 bar.

Una wvez gue se ha revisade la causa del problema,

se tiene gue desarrollar las sigulentes pruebas para

gencontrar el micrareed sospechoso:

1)

£

3)

Descanacte la fuente de aire.

seleccione el interruptor del ciela del CPU a

"etop”.

Mueva el cilindro con la mang hacia el microreed
sospechose ¥y mire en el momento gue el final del

pistén pasa por el microreed, el respectivo LED



2)

[
i

de-entrada debe prenderse. 51 el LED no s encien=
de, mueva &l microreed ligeramente mds alld del
fin del pistdn del cilindro ¥ repita la prusba.
5i ningn resultado es abtenido, sustituya =] mo-

dulo de entrada y repita nuevamente el proceso.

1 ] LED respectivo sigue apagado, cambie el mi-

croread,

Conecte la fuente de aire v opere el cilindre de
su wilvula 6Gelencide respectiva presionando el
botdn situade en la parte superior de la valvula.
Manteniende este botdn presionada el cilindro se
mueve hacia afuera y se mantiene en esa posicidn
liberande &l botdn, el cilindro retorna a su posi=
ciffn de cero. Repita la prueba mencionada en el
punto 3, recuerde due si &l microreed no estd en
s5u posicifn correcta, su LED respectivo no encen-—
derd cuands el eilindro llegue a su posicidn de
repesa. Con este método la posicidn correcta de

los micrareed serfin encontradas.

Orros puntos a ser revisados son:

al 2ue. todos los microreeds estén firmemente ase-

gurados a sus cilindros.



74

B) Que todas las conecciones eléctricas estén bue=

C) Que todos los cilindros se muevan libremente

can la mana 2in la fuente de aire conecctada,

6] Una vez gue la posicidn del microreed ha sido £i-
jada y estamos seguros de gue funcicna, la fuente
de: aire puede =zer conectada v el interruptor de

ciecle del CPU, seleccionado a CYCLE.

El Agrupador estd listo ahora para trabajar.

.£ EN FASE CON LA MAQUINA PRINCIPAL

Con. el Agrupador en posicidn cero ¥ todas sus conec-
cicnes hechas, el Agrupadcr Liene gue estar en fase
con la mAdquina principal tanto mecinica como eléctri-

Cd.

5.2.1 PASE MECANICA

1) Con la mAguina parada, mueva hacia atrds
la lewva ranurada y pare el collar removiendo
primero el retenedor <¢ircular, Este collar
tiene gque ser movide lo suficiente hacia

atras tanto que al detenerse la palanca se




)

G

4}
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&1

T

s

vea un claro.

Cubrir ia fotocelda CF320 con un pedazo de

cinta adhesiva.

Prenda la miguina principal con 2l selector
de descarto en la posicién 1. El Agrupador

también prender3.

Pare la magulna principal con el espacio
entre. dos placgas en la poesicidén Correcta
para recibir un pafal sin tropezar (ver fi-

U 2.ad .

Panga el collar econ la leva en la pesicibn

hacia arriba opuesto a la palanca de paro.

Ponga el retenedor circular.

Retire la ointa adhesiva ‘de la forocelda

EF3X0.

Fsta operacifn pone al grupo de placas en fase

con la entrada de los pafales.

5.2.2 FASE ELECTRICA [(ver figura 5.2)




POSICIONAMIENTO DEL GRUPQ DE PLACAS
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=1

ch

g

con 1a m3guina prendida en la poslcidn de
degcarto, permite gue un pafial pase a la
panda de expulsién y pare la miguina con

este pafial cubriendso la fotorcelda CEIZ20.

En esta posicidn ponga la leva de fase (mon-—
tada en el embrague de una revolucidn) en
una poesicisdn tal gue el Interruptor de pro-
ximidad SP326 se encuentre justo empezando

a leer &l inicio de la fase.

En la misma posicidn seleccione los trinches
de extraccidn en la posicidn correcta kal
gue extraigan 3/4 del @dltimo pafial de la
plla que wva a ser extrafda. La fotocelda
pE3i?4 tiene gue ser posicionada para leer
¢l pafial inferior de la pila (para abtener
e] nimeroc correcto de pafiales en una pila,
~uente desde el tope del trinche el nimeroc
de placas gue se encuentra hacila abajo hasta
la posicifn de la fotocelda CF3Z4) . La foto-
celda CF324 .estarla a una altura de aproxi-
madamente 3 a 4 placas libres gobre la altu-—
ra de la prensa inferior cuande esta estd

toda hacia afuera.

ton 1z migquina andando a la velocidad de pro-
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-r.hu:a:lj_:frn.r una fina regulacidn puede ser requeri-
da para avanzar o tetardar el grupo de placas.
Esto puede ser hecho avanzandoe o retardande
ligeramente la leva de paro del collar posicio=-

néndola: en su eje ranurado.

Durante la produccldn una revisidonm tiene gue
hacerse para asegurar gua la pila a extraerse
&5 sacada sin interferencia de otros panales

en los trinches de extraccién.

51 ocurre un tropiezo, corrija la posicifn de

los trinches ligeramente.

5i un pafial adicicnal es pcacionalmente extral-
do, mueva la fotocelda CF324 ligeramente mas

arriba.
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FOTOCELDA, INTERRUPTOR DE PROXIWIDAD

Y FASE DE LOS TRINCHES




CAPITOL O VI

MANTENIMIENTO

6.1 REGLAS GEMERALES

La miguina ha sido disefiada para reducir el manteni-

miento reguerido al minimo.

Las sigulentes reglas tienen gue ser seguldas para

asegurar larga vida y operacidn sin problemas.

Nota: Estas reglas se refieren a 8 horas de opera-
cifn por dIa. Cuande la m3guina trabaja por
periodos mis largeos (o cortos) el tiempo entre
mantenimiento tiene gue ser disminuide o in-

cramentads de acuerdo al caso.

En cualgquier casec, para mantener la maguina trabajan-
do eficientemente, e5 necesario seguir algunas reglas

generales:

- Mantenga la miguina limpia y en orden en todo ins-
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tantea.

- Slempre preserve la integridad de la mi3guina.

= Evite hacer reparaciones provisicnales o de emer-

gencia.

La ejecucidn del mantenimiento periddico es de extre-
ma importancia en todas las partes de la mdguina gue
tisnen gue revisarse regularmente para mantener una
oparacitn correcta y corregir cualguier falla poten-

cial antes de gue ella ocurra.

REGLAS DE PROTECCION PARA EL MANTENIMIENTO EN COPERA-

CION

Toda intervencidn en la mé&guina tiene gue ser desa-
rrollada de tal forma gue asegura una completa pro-

teccifn al operador.

Zin embarbo 851 e peceszario trabajar en. el girculto
eléctriceo, el interrupter principal IGL00 tlene gue

estar en la posicifn cero.

Cuande las partes mecdnicas estin involucradas, ade-
mds de poner €l interruptor principal IG100 en posi-

cif cero, es tambi&n muy importante desconectar el



suminigtre de aire:

6.3 MANTENIMIENTO NO PERIODICO

B

Este tiene gque ser ejecutado para el arrangue inicial

y los perfodeos de parada,

- Despuds de 40 horas. -

-~ Despues de 300 horas. -

6.4 MANTENIMIENTO DIARID

Revise la tensidn de la
cadena ¥ S1 €5 necesaric
corrija la tensibn. por me=

dio de las paleas locas.

Revise gue todos los torni-
llos ¥y pernos estén fFirme-

mente asegurados.

En los periodos de parada,
la unidad de reduccifn dal
tornillo sin fin es termi-

nada.

Antes de llenar con 21 nue=
va lubricante hasta el ni-
vel, lave cuidadosamente

con nafta mineral.
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Fevise el filtro de aire.

51 fuese necesario, limpie y remueva cualguler con-

densacidn.

Revize la lubricacifn de la fuente de aire. 51 es

necesaric llénela hasta el tope.

Revise s5i hay manchas de aceite alrededor de la
mafuina, de ser asf determine su origen y elimine=-

lo.

Al final de cada produccidn, limpie la migquina coh
alre comprimido teniendo cuidado de remover cual-
guier sucledad de las cabezas de lectura de la fo-

tocelda.

MANTENIMIENTO SEMANAL

Lubrique las siguientes partes:

- El borde de los soportes para el eje de arrastre

y la cadena de transmisifn de las placas.

- Los rodamlientos axiales de la circulaclén en serie

en las gufas del pistdn. (HNo lubricar excesivamen-
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te, a causa de cualguier fuga del] exceso puede con-

taminar otras partes gue no estin involucradas).

- Los demis grasergs gue posee la maguina.

- Revise a log lados de la tarjeta electrdnica y lim-

pie cualguier suciedad con aire comprimido.

6.6 MANTENIMIENTC MENSUAL

- Poner grasa a la cadena de la placa teniendo cuida-
doc de poner fdnicamente una minima cantidad; cal =
gquier exceso podria dar origen a una fuga contami-
nando asi a otras partes gue no estén involucradas.
Mienttras engrase la cadena tenga mucho culdado de

no contaminar las placas.

- Engrase las otras cadenas siguiende las raglas es=

pecificadas arrilb4a.

- Revise gque no existan signos visibles de lubrica-
cifdn en el #Area del embrague y tenga cuidado de
que €ste nunca se contamine durante la operacidn

de engrase.

6.7 MANTENIMIENTO ANUAL
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- Cambie el acelite en la unidad de reduccitn del tor-
nillo, tanga cuidado de sacar todo el aceite viejo

antes de llenar con el nuevo aceite hasta su nivel.



CONCLUSIONES ¥ RECOMENDACTONES

Este trabajo representa un progedimiente bisico de c@mo
debe un profesional enfrentar este reto para poder culmi-
narlo con las minimas fallas o mejor aln reducirlas a

Cerd.

Es importante resaltar gue los ajustes mecdnicos y su
alineacifn fug& desarrollado por un Ingeniers Mecénico,
de tal forma gue exlste un eguipo de profesionales gue

trabajande juntos se lleva a feliz t&rmine este trabajo.

En lo gue respecta a la parte elé@ctrica y electrdnica,
su interconeccifin se realliza con fundas flexibles sella-
das para proteger los cables de control de interconeccibn

con la maguina principal; asi como también su acometida,

El punto importante y clave en este montaje se encuentra
en la puesta en marcha, donde antes de llegar a hacerlo,
es importante verificar el funcionamiento correcta de
todos los sensares (werificando uno a uno) asi como el
buen fupncicnamiento de los embragues ¥y electrovalwvulas

requlando también la wvelosidad de salida y de entrada
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de los cilindros neumdticos en forma manual.

Una wvez redlizado este trabajo, se precede a la puesta
en marcha ¥ los ajustes finales gue tienen gue hacerse
san pedquefics sin mayores inconvenientes, llegando de asta

forma a finalizar e] montaje sin fallas,

Este procedimiente es importante porgue de seguirlo se
reduce el tiempo empleado en hacerlo, de no ser asi, el
mayor tiempc de pérdida que e tiene €8 en la puesta en
marcha, en donde hay gue solucionar problemas de falla
en determinados elementos, ¥y como no s tiene la expes
riespcia de funcicnamientc del equipo es complicado encon=
trar la falla y sclucionarlo demorandc varios dias o se=-

mana la puesta en marcha.
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