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El objetivo de este informe técnico es el de dar a
conocer los problemas gue Se suscitaron al ponex en
funcionamiente 1la maguina original ¥y las respec-

tivas scoluciones gque se& pusieron en prictica.

El poner en funcionamiento una miAguina Iimprescora ¥
formadora de cajas lleva a teper gue ejecutar -
una serie de regulaciones en todos Yy - cada uno
de 1los cuerpos constitutives del sistema, los mig
mos gue por el trabajo de precisidn gque deben
realigar hace que tengan gue trabajar en perfec
to sincronismoe para la obtencibn de un producto f£f

nal de buena calidad.
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I RTROD UL ST O N

Como introduccifin de esta tesis podemos decir que la -
migquina original motivo de este informe técnico data
del afic 1.%60. Constaba originalmente de un cularpo
alimentador; un cuerpo impresor, un cuerpo tro=

guelador y una mesa de salida.

El control glectrBnice para variar la velocidad de es
ta miguina se lo obtenia en base de un contral
por reacter saturable, sl mismo que representaba uRa
serie de incenvenientes para el buen funcionamien
to de la misma, hecho gue llevd a buscar una primera -
alternativa de control de velocidad, luego; alternati-
vas adicinnalaé para complementar el buen fuhciona-
miento de la mfguina y poder de esta manera ob
tener mejor calidad en el producto final & un

menor costo de produccidn.

rara el efecto se bused algunas alternativas de control

tales como:



a. Regulacién de velocidad de motores AC. por frecuencia

variabhle usando ciclo . convertidores.

b. Regulacitn de velocidad de motores AC. usando métodos

canvencionales.

. Regulaciin de wvelocidad de moatores DC.

De estas tres alternativas la més conveniente por lo eco
némico y de facil adaptacidn al sistema original Ee deci
4id por la de regulacidn de velogcidad de motor DC ya gue
ng implicaba cambiar el motor como con las alternativas

anteriores.
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SISTEMA ANTIGUO DE CONTROL ELECTRONICO

El sistema de control slectrdnico original de la magui
na en mencifén, estaba constituido por un regulador de
velocidad a base de reacteor saturable, el mismo que -
fus construideo en el afiec 1.960., Control, gue por Su an
tiguedad no permitia obtener una regulacifén adecuada a
nuestras necesidades ocasionande los siguientes preobls

mas:

a, La miguina no alecanzaba su mixima velocidad.

‘b. La regulacién para la alta velocidad era muy =
inestable, lo gue ccasionaba gue la impresidn sea

de mala calidad.

c. Con dicho centrol se podfa arrancar la miguina a -
muy alta velocidad lo gue hacia gue su corriente -
de Arrangue se& muy alta trayendo como consecuencia
gue en ocasiones se guemen los fusibles de protec-

¢ifn, y en muchas otras los diodos, haciendo gue su



tiempo de parada por dafios s€a muy frecuente ¥ 51
posto de mantenimiente muy alto, motivo por el cual,

gse decidid cambiar el sistema.

1.1. ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LA MAOQUIHARIA OEIGI-

MAL

La méguina en su censtyuccién eriginal fue dise-
fiada para cumplir las siguientes especificaciones

@en s5u parte téenica:

a. Construfr cajas de noventa por ciento guince =

centimetros como medida maxima.

b, Imprimir cajas de un solo color.

e. Construir cajas sencillas.

4. Utilizar para la construccidn de cajas tanto -
13minas de pared sencilla, cuanto de pared dg
ble.

e, Constyulr tapas o fondos para cajas de banpana.

1.2, DIAGRAMA DE BLOQUES DE LA MAQUINARIA ORIGIHAL

DESCRIPCION DE CADA UNA DE LAS FPARTES
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1.3, CUEBRPO ALIMENTADOR

El cuerpo alimentader esta formado por una mesa
alimentadora, la misma gue puede ser cohectada ¥
desconectada tanto por el operador de la migquina,
cuanto por los operadores de <¢arga de dicha
mesa. Adem3s en este cuerpo e encuentra el
motor principal y todeo el sigtema de transmisibn

mecinica de la m8guina.

En este cuerpo la meésza esté accicnada por um sis
TEma CLecTIoOnEARI LT, i BAOEhRG Qe haew TELAT
o bajar las uhaz de alimentacién, para que de ez
ta manera deje pasar o no las l8minas de cartbn a

los gigulienties CUBTDOS.

hdempas & - este cuerpo se le instald un control
de fin de carrera para evitar gque al abrir 1
maguina, esta &8¢ salga de la riel en la a

estd instalada.

En eszte cuerpo se encusntra localizado ilas

hneras para abrir ¥y cerrar los cuerpos; ademfs

un paro de emergencia.



1.4, CUERPOS IMPRESORES

Existen en esta miguina dos cuerpos lmpresores,
los mismos gque pueden ser operados individuoal o
conjuntamente legrando de esta manera gue se pus
dan trabajar cajas de uno o dos colores de una

gola pasada.

De los dos cuerpos existentes en esta mdquina, el
primero gue originalmente constitufa aguella, era
diferente en su constitucidn al segundo gque fue
adgquiride el afio pasado; lo gue hacia gue su con
trel y operacifn fuese trmbién diferante, trayendo
como consecuencia una diversificacidn en les con
troles y en su operacifn, lo gue llevd a la necesi
dad de unificar el sistema constitutive primeroc al
misme tiempe gue se modificd su control y operacidn

logrando en esta forma gue los dos sean iguales an

su constitucidn y forma de operacién.

De los cuerpos imprescres el primero estaba compugs

to pori

a, Un rodillo porta cliché el mismo gue sirve para

poner el clichE,



Un compensador, el mismo gue sirve para adelan
tar o atrasar el rodillo porta cliché y poder
de egta forma calibrarlo con &l rodillo impre=

sor ¥y luego con el troguel.

Un rodille anileck gue tomande la tinta del rg
cipiente se la aplica al clich&, y este a su -

verzr al cartdn.

Una bomba neumdtica gue sirve para fluir la -
tinta del recipiente en la gue se encuentra al
macenada logrando de esta forma gue siempre €5

£E Ilano y no. se sa6gue.

Una bomba neum@tica gue sirve para hacer fluir
la tinta del recipiente en la gue s¢ encuentra
almacenada legrando de esta forma gue siempre

est® lleno ¥y no se segua.

Un rodille de caucho, el misme gue Sirve =
para sacar el excesc de tinta del rodi-
1lo anileck evitando de esta forma gue la im

presién salga manchada.

En el cuerpo N8 2 se cambia el rodille de



gaucho por un redillo rascador cen lo que -4
obtiene el mismo resultads gue con el de cau

cho de una forma mas eficiente.

¢ modlificl el cuerpo W& 1, en lo referente a
gu rodillo de caucho sustituy&ndeolo con el ras
cador haciendo de esta forma gque los dos cuel
pos sean iguales en su constitucidn, operacidn

# control.

CUERPO TROQUELADOR

El cuerpe troguelador consta de las sigulentes par

tes:

-

tn rodille porta troguel, en el cual se encuen
tra #ste, elemento gue sirve para darle la for

ma a la caja.

Un compensador automitico gue sirve para hacer
mover el rodillo en donde se encuentra el ={s]
porte que golp&a el troguel para hacer el cof
te de la limina y obtener de esta manera la
formacidn de la caja. Se logra de esta forma

gque al no golpear el troguel en el mismo sitio,

el soporte Se gaste parejo ¥ ademfs la presibn



B

entre el troguel y la limina sea mis o menos -

constante a lo largo del tiempo.

Un compansador manual para el porta cliché; el
tual sirve para mover el rodillec en el gue &e
encuentra @ste lograndc de esta forma la sin
cronizacidn con los dempas cuerpos gue componen

la maguina motivo de @ste informe.

Una cinta transportadora para desalojar el ecar
tén que sale de la trogueladora hacia una 58
gunda cinta transportadora con la gue se¢ logra
llavar dicho desperdicio hasta un sucecicnador

Y por medio de &ste hasta una miguina enfarda-

dora.

1. Cuerpo Eslotador

El cuerpo eslotador esti formade por un ca
bezal en &1 cual se encuentran montados -
dos grupos de cuchillas, los mismos gue una
vezZ instalados en la barra porta cuchillas
ee2 guedan fijos para el movimiente trans-

versal no asi para el movimliento radial pa

ra el cual =i pusden se¥y movidos por medioc

21



de un .compensader; ¢l mismo gue hace gue -
lag cuchillas se desplacen a lo largo del
rayade guoe viene hecho en la corrugadera
para dar la profundidad de corte a las ranu

ras de las cajas.

MEsSnM DE SALIDA

La mesa de salida estd compuesta por los siguientes

elementas:

ds

Un sistema de barras paralelas,las mismas gque =
tenliendo movimiento individual sirven para dar
le el porte de las cajas, Siendo su maximo limi
tado por el ancho de la miguina y por &l porte

del roadillo de alimentacidn.

Un sistema neumdtico para subir o bajar las ba
rras paralelas logrando de esta forma gue laz
gintas transportadoras de la mesa hagan mover o

no las cajas ¥a troqueladas para formarlas.

En la mesa de salida y antes de llegar a lé&s ba
rras formadoras se encontraba uUnas ruedas engo

madoras, las mismas gue formaban parte del sis



tema de engomado de la miguina en su constitucifn
original; esta engomadora fue reemplazada por un
sigtema sincrénico de engomado el mismo gue to
mande la sehal de un fotodiodo el cual detecta =

el inicio de la caja, hace operar una vBlvula -

la gque a su ver deja pasar la goma a la solapa -
de la mizma con un retards v con una longitud -
gue pusde zser calibrado de acuerdo al porte de
la misma logrando de esta manera gue 58 pueda au
mentar la velocidad de la magquina; se puede lo
grar esto, ya gue al no estar la goma en <ontad-
to con el aire, &sta no pierde el solvente al
mismo gue le di penetracidén en la l&mina de caf
t6n haciendo gue su tiempo de secado y en conse-
cuencia el de pegado sea mis corto necesitando

menos tiempo de permanencia en la cinta transpor
tadora y en consecuencia se puede aumentar su ve
logidad. La engomadora consta de una bomba nel
mitica, la cual hace flufr la goma a través de -

una tubefia en la gue se encuentra instalada un

solenoide gue es activado por el sistema de con
trol, &ste bloguea la salida de la goma i no es

detectado el paso de cajas, la goma wvuelve al re
cipiente mediante un bypass reciclindola y no =

permitiendo de esta manéra gue se seqgue.



Ademis este control estd proviste de un sistema
gque detecta la velocidad de la miquina haciendo
gue no pueda ser activado el sistema de endoma
do si la velocidad de la misma no pasa de la mi
nima velocidad de funcionamiento para la gue -

fuge previamente calibrada.

Adicionalmente se le adaptd un rascador acciona
do por ufd motor independiente para gqgue le sague
a la solapa de la caja el barniz obteniendo de
eata forma gue la goma peanctre con facilidad ¥
se pegue mis rapido pudiendo asf mismo aumentar
1a velocidad de la m3guina v en consecuencia su

produceibn.
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SISTEMA HUEVD DE COHNTREOL ELECTROHNICO

El nueve sistema esti formade por un control de vwveloci

dad para un motor DC de 40 hp.

El control slectrdnico Al gue e hage referencia es un
sistema gue estf constitufdeo por un puente trifisico

a base de seis tiristores. El wvoltaje DC de salida de
¢ste control es el que va a ser utilizado para alimentar
a la armadura del motor de 40 hp ¥y se lo obtiene wva
riando una resistencia acoplada &l eje de un motor frac
cionario con lo gue se obtienme & Su veZ una variacidn de
0 a 12 vde a la entrada; y, una tensifn de 0 a 480 Vdc a
la salida. Logrande de esta forma variar la corriente

de armadura del motor y en consecuencia su velocidad.

Con la adaptacifn de este control a la mi3gquina se obtie
ne un sin nfimero de posibilidades de regulacifin para te
ner como resultado final un buen funcionamiento de la

miguina ¥y en consecuencia mejor productoe final.



Entre los beneficios obtenides por la adaptacidn a

la ¢ue se hace referencia se tienen las siguientes:

Con este control se puede regular la velocidad minima
de arrangque, esto es, el voltaje minimo a la gue :deba

arrancar el motor.

Se puede limitar la velocidad mixima a la gue puede -
funcionar el motor principal tanto en €l control elec-
trénico cuante en el control eléctrico gue comanda al
mismo. En la parte electrbnica lo hacemos regulando

el potencifmetro localizado en la tarjeta de control -
de velocidad con lo gue limit&mos el Sngulo de dispare
de los SCR para obtener como voltaje de armadura al

necegario para obteéner la velocidad mixima requerida.

En cuanto a 1a regulacidn de la mixima welocidad por
medio de la parte elBctrica, esto se logra limitande -
el miximo &ngulo de movimiento de la resistencia aco
plada al eje de una barra de leva, la misma gue €5 mo
vida por medio de un motor fracclenario reversible. En
una de sus levas puede ser calibrade el miximo &ngulo

gue toma la resistencia y en congecuencia su miximo va
lor ohmico con lo gue se obtiene un valor de sehal de

entrada menor limitando de esta forma el waler de vol
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taje de armadura.

Puede ser calibrado su aceleraciBn y desaceleracifn re
gulande el wvalor de dos potencifmetres localizades en

la tarjeta de control,

Eu velpcidad de impulse tambi&n puede ser regulada -
con lo gue se obtiene que el operador esté en condicio

nes de poder ceger registro do impresifn fdcilmente.

Fete msistema tiene nn centrol de prieridad con lo gue
logramos gue s5i ¢l operador presiona al mismo tiempo -
1a botonera para arrangue vy la de interminencia

el contrel ejecuta la orden de interminencia hacien=

do casg omiss a la de arrangue.

Adicicnalmente, ¥ a&n vista gne originalmente no lo te
nfa, a este control se le disefid e instald un sistema

de frenado dinimico para poder de esta forma obte
ner un tiempe de parada menor evitando que las
cajas gue llegan al cuadrador se dafien si hubie
re necesidad de ejecutar un pare de emergencia.,da
do el contrel de la cinta. transpoertadora tiene un frg
nado répide, esto hacia que ésta frenara antes gue la
miquina produciéndese un atrancdn dafiindese cuatro ©

cinco cajas.



Ccon la instalacifn de este control se logrd gue los dos
tiempos de paro sean muy similares obtenlendo como ra
gultadoe gque y& no se produzcan estos atascamientos y en

consecueancia no hayan dafios de cajas por este motivo.

Para este caso se usd como métode de frenado el re
osti8tico 2l mismo gque desconectando de la fuente de =
alimentacifn el inducido del motor al cual se le aplica
este tipo de frenado y conectandolo a una resistencia

adicional manteniendo el campo conectado esto hace qgue
el motor pase al régimen de marcha como generador cuya
carga ser8 la resistencia adicional esto hace gue el
motor guede sometido a un frenade intensgo) ¥, BEU tiempo
de frenado ser8 m3s répide cuanto mfs peguefia sea la re

sistencia.

Durante el procesc de frenade el arrollamientoc de exci-
tacidn permanece conectade a la red de corriente conti=

nua.

purante el tiempo de frenado el moter no pueds ser =
prendido hasta gue la resistencia no haya sido desconeg
tada por el temporizador y en consecuencia en posicidn

de trabajo.



CUADREADOR

El cuadrador estd acoplado mecflnicamentea a la me

ga de salida por medioc de un cardin y tiene un mo

vimiento de vaiveén con lo cual se logra gue las ca
jas se alinien entre sI, a su vez esta miquina sir
ve para gue las cajas gue salen formadas cambién

gu direccifn de movimiento en noventa grados y Se
alinien una con respecto a la otra, obteniéndose -
de esta forma gue al llegar a la cortadera dicha =

mfiguina pueda cortarlas perfectamente para asi sa

caAr cajas sencillag.

La velocidad de esta miguina sigue a la principal

logrando gue el vaivén del cuadrador sea mayor =
cuanto mayor seacla velocidad de la miguina princi
pal haciendo gue las cajas se alinien bien uwnas

“on respecto a las otras.,

CINTA TRANSFORTADORA

En la cinta transportadora se ha instaladeo un mo
tor de 7.5 hp DC al mismo gue se le construyd un
gistema de control para hacerlo trabajar de tal

manera gue siga la velocidad del principal.



Por otra parte, @&ste ocontrol puede a su vez ser
regulade para mantener el mismo traslape entre las
cajas, cualquiera gque sea la velocidad de la magui

na primcipal.

La cinta transportadora tiene por finalidad ademas
de llevar la c¢aja desde el cuadrador hasta la cor=
tadora, conseguir gue demorando la salida de &sta

ge logre dar tiempo suficienmte para gue la goma
gue fue aplicada en la entrada de la mesa de
salida se segue para gue no s& abra al lle

gar a &l cortador.s.

En la cinta mencionada =se& puede. conseguir un
traslape wvariable entre las cajas y esto hace
gue s& pueda lograr velocidades mayvores en
la miguina principal calibrande el traslape =
de tal manerd; gue & pesar de haber aumentado la
velocidad a la maguina, todavia la caja tenga el
tiempo suficiente para lograr un buen pegado
antes de llegar a la Cortadora; & que 85
tande enclavadas las dos @ésta sigue en velo
cidad a la principal pero con el traslape re

guerido.

Al ser enclavada esta mAguina con réspecto a



2.3,

la cortadora, ya gque estando enclavadaz lag dos &g
ta sigue en velocidad a la principal peroc con el

traslape reguerido.

Al ser enclavada- esta maAguina c¢on respecto a la
principal, @#sta cumple con todas las condiciones =
de aguella en lo referente al arrangue por impulso

Arrangue; paro, variaciones de velocidad,.

CORTADORRM

La cortadora estd formada por:

a. Un sistema de pdchillas gque sirven para ool
tar las cajas doblgs gue fueron impresar -
para obtener cajas sencillas c¢omo producto -

final.

b. Un sistema de proteccifn a través del cual
se evita gue al momente de cambiar las cuchi
llas piueda ser prendida la cortadora protegien-

do de esta forma al operador.

c. Otra de las protecciones gue se le instald hace
gque no pueda ser operada la cortadora si se es

tan sacando las cajas gue se han gquedado -



Atascadas en las curchillas.

Esta miguina puede ser operada en forma man
o automitica desde a2l puesto de mando del

rador.

En la form&a manual, el operador tiene gue pr

derla o apagarla desde su puestoc de mando.

En la posicidén automitica la cortadora se prende
ser puesta en funcionamiento la mlguina principa
una vez gue deja de funcionar dicha miguina la
tadora se apaga dos minutos mis tarde. Con lo
obtenemos que no estf prendiendo y apagando si
paros de la mBguina principal no son le suficiem
mente largos; de lo contrarioc esta se apaga dos

nutos mis tarde.




CAPITODLOQ III

CRITERIOS UTILIZADOS PARA CAMBIAR EL SISTEMA ORIGINAL
(CONTROL DE VELOCIDAD FPOR REACTOR SATURABLE) A UN COHN

TROL ‘A BASE DE SCR PARA EL MOTOR FRINCIPAL DE 40 HP

Tomando en consideracién la cantidad de problemas cau-
sados por el sistema de regulacifn original com
pueste por reactor saturable, y la necesidad de tener
un sistema eficiente gue nos permita cumplir con
las condiciones tanto de funcionamiento eficiente

cuanto de calidad en el producto, esta 1llevd a bus
car alternativas de control gue permitan cumplir
con las condiciones impuestas. Para estc se analiza
ron todas y cada wuna de las posibilidades ante
riormente descritas muchas de las cuales se deseg
charen; unas por motiveos econdbmicos, otras por no cum
plir con las necesidades impuestas y algunas por la
dificultad gue presentaban cumplirlas ya sea en la eje
cucifn misma © en el acoplamiento con los demias siste-

més gue forman parte de la miguina.



pel anflisis de los sistemas anteriormente descritos, ¥
de algunos mis se adoptd el control DC como el mis 1id8
nec para cumplir las condiciones expuestas ante-

riormente, ademis de esto por la facilidad gue =
presentaba este para peder acoplar la migquina prin
cipal <con la cinta transportadora logrando gue las =

dos trabajen como una sola.

La bobina de reactancia de nficleo saturable, o simple-
mente reactor saturable adguirid en su gpoga una -
gran importancia en la electrfénica dindustrial. Sip
ve para muchas funcienes electrénicas ¥ ademis es
un elamento fundamental de todos 1los circuites de

amplificader magnétices.

El reactor saturable es una bobina de induccién, cu
ya reactancia XL puede ser variada provocando la va
riacifn de 1la saturacién magnética de su nlicleoc de

hierro.

£l control de corriente de carga de corriente alterna

relativamente¢ intensas se puede utilizar el reactor 53
turable, comeo en el caso al gue se hace referencia -
era necesario utilizar corrientes DC. La salida del

reactor saturable estaba conectada a un puente -



rectificader; y, & Este la armadura del motor cuya valo

cidad se controlaria.

Una. corriente de intensidad relativamente peguena en el
arrollamiento de cor¥rriente continua del reactor satura-
ble puede controlar corrientes de carga de corriente al

torna de gran intensidad.

El arrollamiento de corriente alterna del reactor satu

rable esth en serie con el puente recgtificador.

Con una intensidad nula de corriente continua la reag

tancia del arrellemientec de corriente alterpa ®s
mixima y 1la corriente de carga es minima. cuan
do la intoensidad de la corriente continua aumenta, la

‘reactancia de corriente alterna disminuye y la co
rriente de carga aumenta. De esta forma podemos -
cantrolar la welocidad del motor DC.,; controlando =
la corriente del arreollamiento de corriente conti-
nua ¥ en ceonsecuencia 1a corriente de armadura del
motor DC., Asfi, cuvando hay la suficiente corriente para
la saturacifn del nfcleo, tendemos la mixima velocidad
y la velocidad seri minima cuande la corriente de con

trol sea nula.

En este caso comoe estd conectado el reactor saturable -



En este caso como estl conectado el reactor saturable -
en gserie con la carga por éste circularf la corriente -
de aguella en cuyo caso habrd p#rdida de potencia y ca

lox,

Al reemplazar el gontrol por reactor saturable con otro
a base de tiristores para €l funcionamiento del motor =
de corriente continua ¥y su regulacifn de wvelocidad E@
obtiene mejor resultado en cuanto a regulacifn y opera-
cifn ademfiz gue con este control casf no existe pérdida

de potencia por calor.

El control de velocidad en el caso de usar tiristores -
se lo obtiene variande el fngulo de disparo de los SCR
gue conforman el puente con lo gue se obtiene un volta-
je pC. wariable, en consecuencia una corriente variable

y por ende una velocidad wvariable.



c AR T ITD LoO Iv

DISERD DE LOS CONTROLES ELECTRICOS PARA CADA UNO DE LOS

CUBRPOS CONSTITUTIVCOS DE LA MAQUINA

Para el diseio de cada uno de los contreles para todas
¥ cada uno de los cuerpos due componen esta midguina se
tomaron en cohsideracifn las necesidades de operacibn y
condiciones gue deblan cumplir &stos para obtener los
resultados previstos; vy, para el cumplimiento de cada
una de las funciones de los componentes de dicha mﬁqui

Mas

A contipuaciépn ¥y con motivo de hacer el diseno de todos
¥ cada uno de los controles de los cuerpos gue confor-

man la maguina se detallan las condiciones gue deben -
cumplir cada uho de sus componentes.

4.7. CUERFCQ RLIMENTADOR

Las condiciones gque debe cumplir el control del ali



mentador de la imprenta en referencia son las siguien

tes (Ver figura W2 2):

a. La alimentaci&én de liminas puede =zer comandada
desde la entrada de l&minas, o del pupitre

de mando de la miguina.

b. Tener un sistema de ‘control gue permita =

abrir y cerrar 1la mAgquina desde este cuer

po.
¢. Bara apagar la migquina desde el cuerpo alimen-
tador ¥y evitar gue se vuelva a prender si fuese

nacasario.

d. Tener un control visual gque indigue a los opera

dores cuands se esti alimentandeo o no.

4:1.1. Abrir v cerrar la maguina

En este cuerpo se encuentran tambi&n insta-
ladas las botonerias para abrir y cerrar
la mAguina; este control debe cumplir las

sigujentss condiciones (Ver figura #* 3)
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d.1.%.

a. Al ser presionada la botonera para =
rrar la miguina se activa una bocina du
rante todo el proceso de cerrado indi-
cando al personal gue deben salir de en
tre los gcuerpos si se encontraren den

trﬂ =

b. En cuanto - a la apertura ssta tiene un -
1imite maximo tanto mecdnico cuanto
el@ctrice ¢on lo que se logre gue no
salga del riel en la gue se encuentre -

montada.

Motor principal

En este cuerpo se encuentra localizade el
motor principal de la maguina y su pupltre
de mande frente al cuadrador, lugar que
originalmente constituia la salida de la -

caja {(Ver figura H® 4).

El control del motor principal &8s operado
deéesde al pupitre de mando, agul 58 snCcuen-
tran instaladas las botoneras para premn

der, apagayr, <control de impulso, aumentar
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y disminuir la velocidad; al igual gue el
potencifmetro para calibrar el traslape -
de la cinta transportadora, en vista de
gue la cinta y la mSquina trabajan encla
vadas la operacifn de #sta se basa en el

funcionamiento de aguella.

El motor principal arranca a la minima ve
locidad calibrada lograndeo de esta forma
que su corriente de arrangue sea peguefia,
Una vez en funcionamiento esta puede ser
aumentada hasta llegar a la mExima veloci
dad fijada, =si en esta condicifn se para,
ella no puede ser accionada nuevamente -
hasta gue el potencifmetre motorizado vuel
va a la posicifn de¢ minima resistencia v
en consecuencia a la minima veleceidad de

arrangue,

En cuanto a la velocidad de impulso, esta
esti calibrada mra dar al operador fa

cilidad para coger el registro.

e



4,7, CUEBRFD IMPRESOR K& 1

Fara el disefic del sistema de contrel eléctrico de
gste cuerpe Se tomaron las siguientes consideracio

nea [figura H® 5}:

a. Este cuerpo debe poder ser operado manual o awg

temAticamenta.

b. En la operacifén manual debe a su vez cumplir -

con las condiciones:

- Operar primeramente el sistema de aire para =
1a bomba neumftica de tinta, sin dicha opera-
cién no puede ser prendido el cuerpo impresocr,
porgque de lo contrario al guedarse sin timta,
gse guema el clich& por la friccifn de E&ste con

tra el rodille de anilock.

- 881c luego de producida la operacifn anterio¥
puede prender el rodillo de caucho logrande -
de esta manera gue la tinta gue se encuentra

en @l recipiente no e sague.

- A continuacifn piede ser operade el rodille -
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Cs

anilock, es decir pegarle al cliché&.

- El compensador puede ser operado desde dos =
puntos del gcuerpo y en cualguier momento, pu
diendo de esta forma precalibrar con la ma
guina abierta y luego darle el ajuste final

con la méguina cerrada.

En la condicifn automfitica; el orden de pren
dido descrito anteriormente se cumple  en for
ma inmediata despufs de haberse puesto en fun

cionamiento la méguina.

ce cambid el sistema constitutiveo original de
este cuerpo por uno similar al del cuerpo N8 2
y de esta manera los controles guedaron igua-

les.

CUERPO IMPRESOR Na 2

El cuerpo impresocr H2 2, a diferencia de- He 1 ,no

tione a4l rodille de caucho, el mismo gue €5 Feem-

plazade por una barra rascadora gue al igual que

el rodillo de caucho sirve para sacar el excaosoc -



de tinta gue se¢ pueda haber aplicade al clich@& ,

logrando el mismo resultado anterior.

Este cambio de la barra rascadora por el rodillo

de caucho hace gue el disefio de su control
difereéente al anterior ya gue en este caso el
cador hace gue el exceso de tinta &e racoja
log extremos del rodillo, no pudiendc por lo
to recoger una cantidad muy grande de tinta
gque este cuerpo no tiene bandeja recolectora
mo el cuerpo anterior, sino gue el eXceso va

recto al tangue de tinta.

Las condiciones gue debe cumplir el control

este cuerpe son las siguientes (Ver figura Ha

a., El rodillo anilock debe trabajar en manual

automitico o apagado; en la posicifn manua

sea
ras

=R i)

tan

va

da

[

o

Loy

£ste puede ser prendido o apagado a eleccidn

del operador; en la posicifn automitica Este

ge prende cuando la mAquina se apaga.

b. La bomba de tinta se prende sclo después

el rodille anillock es cperado o cuando

gue

la

miguina principal se prende, pudiendo ademas,

a7
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5%

dejarla apagada.

El compensador puade ser operado desde dos

puntos ¥ en cualguier momento.

El subir y bajar el rodillo anilock pue
de trabajar en la posicidn manual, auvtomftico;
¥ apagado; en la posicién manual puede =ser -
pegade al clich& sele cuando la bomba de tinta
ha sido prendida de le contrario noy en la po
sicifn auvtomftica &ste se pega al elich& cuan
do la mi8guina estd funcionando, si la mlguina

se Apadsa este se separa.

En la posicifn apagada este no puede ser

operado.

La valvula de aire del rascador puede s5er oOpe
rada en forma manual, automdtica vy desconecta
da; en la posicifn manual &sta puede Ber opg
rada a voluntad del cperador, en la posicidén -
automitica asta opera cuando la bomba de tinta

o la miguina esta@n prendidas.



4.4. CUERFQ TROQUELADOR

Como habfia indicado anteriormente en este cuegrpo =
existen dos compensadores, uno del porta cliché ¥y
otro del rodillc en &l cuasl descarga el troguael -
contra la lE&mina; cada uno de estos compensadores

tiene un trabajo especifico gue cumplir (Ver figu

ra K2 7).

a. El compensador del rodillo porta troguel puedae
ser operado desde dos puntos, esto es, de igual

forma gque el rodillo porta cliché.

b. El segundo compensador a la gue sSe¢ hizo refe-
rencia anteriormente debe trabajar s8lo en
forma auvtom3tica cuando la mlguina esté en
funcionamiento, haciendo gue el rodille se mus
va gn forms de waivén ¥ ciclicamente con 1o
gue s5e logra gue el golpe del troguel contra =
dicho rodille ngo sea siempre en el mismo pPun
to, logrande de esta forma gueée s5u desgaste sea

en forma pareja y su duracifn mayor.

c. En este cuerpo tambifn se¢ encuentran localiza-
das dos cintas transportadoras las mismas que

girven para sacar el desperdicio gue sale
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al troguelar las liminas y llevarlo hasta le=
succionadores y por medioc de &stos hasta la ==
fardadora para ser empacado y luege reprocesado
este control es manual dependiendo de la necesi

dad de sacar el desperdicie o no.

4.,4.,1. Cuerpo aslotador

La condicifn gue debe cumplir el control -
elBctrico da este cuerpo o5 la sigulente -

(Yer figura H® B):

El control pars poner en fundionamisnts el
compensadoy debe poder ser accionado desde
gl centro del mismo ¥ con la maguina abier=
ta, logrando de esta forma un precalibrado;
dasde la parte de afuera y con la méguina =

cerrada, para obteper un calibrade final.

4.4.2., Mesa de aalida

La mesa de salida debe cumplir con los sigulss

tes reguisitos (Ver figura N2 9);

a. Las barras paralelas gue forman esta mesa =
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tants la del lado de operacidn cuanto el

de mands pueden ger movidoz hacia adentro

y hacia afuera <con lo que se

eajas chicas ©o grandes.

b. El porta rodillo angomador tiens

vimiente gue las barras.

logra 'pasar

el mismo mo

c. Bl rodille engomador puede trabajar en manual

0 en autom@tico, en la pesiciin manual el

glempre gira, ¥ en automftico el gira con

la miguina apagada y se para

ne trabajando.

d. Bl arrastre de lazs ‘cajas 5&

con la mAgui

las hace poT

medic de bandas gque son activadas en  for

ma neumatica.

4.5, CUERPO CORTADOR

El cuerpe cortador estdi compuesto per los

mentos (Ver figura HE 10):

a. El gistema de cuchillas, 1 mismo gue

siquientes ele

Eirve para -

cortar en dos la caja doble gue sale de la im
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Ca

prenta obteniendo de esta manera cajas sencillas -

a4 la salida de .este cuerpo,

Un motar AC de 7.5 hp sirve para mover las cuchillas,
el sistema de control eléctrico de este cusrpo pus
de ser accicnado en forma manual o autemBtics to
mando en consideracifn las debidas protecciones para

la operacidén del mismo.

A continuacifn de este cuerpo se encuentra dos mesas
transportadoras gue permiten sacar las cajas e
salen de la cortadora para ser contadas ¥y  empaca-

das .

4.2.1. Transportador de salida

En el transportador de salida se encuentran dos
tramss motorizados de noventa grados los mismos
gque sirven para darle el dimpulss a las cajas
que salen del <cortador y poder asf ingresar -

laz ecajaz a las amarradoras.

El control de ‘estos tramos es  individual en su -
puesta en marcha pero se apagan al niamo tiem

o (Wer floura B2 11).
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CAPITOLO ¥

prseflc DEL SISTEMA ODE ACOPLAMIENTO DE TA CINTA TRANSPORTA
DORA UTILIZANDO UN MOTOR DE 7.5 HP DC PARA TRABAJAR DE

ESCLAVO DEL PRINCIPAL

Para el disefic del acoplamiento de la cinta transportado
ra se tomaron en consideracifn aspectos muy importantes -

Com> S0

caracteristicas del preducto final gque se deseaba obtener.

La rapidez de fabricaciBin y su calidad entre otras.

-

Fara el acoplamiento de la cinta transportadora a la ma
guina principal se usd un motor DC, el que por la ca
racteristica del contrel de la méguina princlpal lo presen

taba como el motor ideal para lograr un acoplamiento exce

lente, confiable y de fAcil adaptacidn.

para la realizacidn de este control se escogid un eje -

de la miguina el mismo gue debia girar a la misma Ve



locidad gque aguella, en este eje se instald un tacogenera
dor del cual se tomarfa la sefial de referencia para el

contral de welocidad de la cinta.

En wvista de que el contrel de wvelocidad que se usarfa pa
ra @l motor de la cinta s8lo aceptaba de 0 a 12 Vdc., s¢ -
le adaptd wun circuito gue permitirfa ademdz de rectificar
el woltaje AC., generado por el tacometre limitarlo a  un
voltaje miximo de 12 Vvdo., por medic de un dicdo zener; ade
mis como esta migquina tiene gque trabajar enclavada a @ la
principal peroc cCon una diferencia de welosidad para mante=

ner wun traslape entre las cajas a lo largo del tiempo ,
se le adaptd adem3s una resistencia de control que es la
gue nos permitird cumplir con esta condicidn (ver figura N2

12).
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CAPITODLGQ Vi

RESULTADOS ECONOMICOS DESFUES DE LOS CAMBIOS EFECTUADDE =N

LA MAQUINA

pespufs de haber ejecutados los cambios descritos en este
informe =e cbtuvieron muchos beneficios tanto en la parte =

econfmica cuanto en la parte operativa.

En cuante a la parte econfmica podemos citar algunos.

cuando se trabajaba con la mAguina original se tenia gue —
corrugar 1fminas para cajas sencillas lo que llaveha & B
poder usar la miguina en su total ancho; con lo gue &% £
perdiciaba tiempc de miquina, de hombres, y en CoESECUES—

cia costos altos.

En la migquina improsora se debia trabajar mucho =iz TIsmpc
para tener come resultado la misma produccifn gue == SSe=
ne en este momento con los cambios efectuados lo g SEE

sichaba costos de produccidon mis  altos.



L

Al tener que trabajar mis tiempo para cumplir un programa de
terminadoc ocasiopnaba mayores gastos on cuanto a horas mﬁqu

na, horas hombre, ¥y en consecuencia menor rentabilidad en

la mAguina.

Cams  detos  referenciales nos referiremos a la tahla NE 1,

En cuanto a los desperdicios de cartén en un case y en -

otro es tambifn cengiderable; Wer tabla HE 2.

En cuanto a desperdicico de papel en la corrugadora: para hacer
cartén para cajas dobles econ respecto a cajas sencillas -

var tabla HE 3,

En lo referente a el tiempo de mAguina es considerable el
ahorre obtenido ¥ esto lo podemos apreciar en la tabla Ne

1 gue nos A48 la produccidn en wne y otro case.

En cuanto se refiere a horas - hombre schre una produccidn

determinada tambifn lo podemos apreciar en la tabla N2 1.

En lo veferente a la parte operativa, en el casc de tener
uh solo color tenia gue pasar dos veces para lograr cajas
da dog colores, lo qgue shora =se lo logra de una& sola

pasada; haciende mucho mis fAcil y rentable el trabajo.

e il il



TRELA HE 1

HORARS MADDINA V2. HORAS HOMBEE

PERIODC H o R K S

ERAAIRS TEABAIADAS
hﬂﬁ_ﬁ-ﬂ-'ﬂ.hﬁ--ﬂ gn

1 £79.5 272

2 226.5 221

3 289.5 281

4 297,75 277.08

= 301.83 279,02

& 295 261.67

) 168,02 1B0. 38

g 259 297,77

9 33731 337,




ToELAL NE 2

DESPERDICIOS  CAJAS  SENCILLAS
PERIGLEDO PROGLICCION DESPERDICID

1 1823860 @:; LS ‘

2 1415060 5. 4

3 1871140 4.55 &

4 1924066 37 %

5 2085780 3.09 %

& 1897080 4.92 %

7 1255960 5.60 %

: 2683000 4.32 &

3 3204500 3.20 &




TAELR HE= 3

DESPERDICIOS ChAJAS DOHLES

PERT OO0 PRODUCCTON HORAS TRABAJADAS
1 182 3864 272
2 1415060 221
3 1871140 281
4 1924066 277.08
5 20185780 279.02
& 1837080 261.67
7 1255960 180, 38
& 2680000 297.77

G 3204500 337.31




CONCLUSIONES ¥ RECCMENDACIOHES

En una magquina como la descrita en este informe en la =
gque ‘me tiene la necesidad de ocbtener mayor produccidn ¥
productividad a un costo relativamente bajoes comparados con
lo que costarfa un sistema moderno gue logre el ocbjetive pre
viste; para lograrlo se hace necesario cambios tanto en la

parte constitutiva cuante en la parte operacional de la misma.

Para poder satisfacer esta necesidad se disefid y constru-
v& una cinta transportadora con un sistema de conyrol eléc
trico y el escogimiento de un sistema de control electrd-
nico el mismo gue fue adguiride en el mercado vy gue fuera
compatible con el del motor principal ya gue iban a Sar

acoplados para trabajar intercenectados.

Se le disefid y construyd el cuadrador gl misme gue foe -
acoplado mecinicamente & la maguina principal, tenfa e
hacer girar la caja noventa grados para dejarla en posi

cifn de corte.

o le disefic y construyd el cortader con sU regpective con




trol elictrico.

De igual manera se la construyd una mesa transportadora a
1z zalida del cuadrados logrando de esta manera que las
cajas gue salen separadas de la cortadora puedan ser 1lle

vadas a las amarradoras.

Con lo descrito anteriormente demostramos la factibilidad de
construir un sistema eficiente a un precic sumamente bajo
y gque cumpla con las especificaciones dadas aungue no del to

do en lo gue se refiere calidad de acabado en su construccidn.

En el caso de wusar la miguina para construir cajas para
uso doméstico, es decir vcajas de formato diferente a las
de banano, =& las pueds hacer wvariande 1las distancias de
las rieles en la mesa de salida pero nos gqueda limitada

a dos colores y el porte al de 90 % de i;ﬂihiﬁ;h A
Q;EIIEik;: G i+ xhlkh&

£i ge necesita cajas de mEs colores se recomlenda aumentar
un cuerpo de impresifn ¢on lo gue tendremos la pesibilidad

de imprimir tres colores.
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