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Descripcion de los elementos principales:

1.

.Central hidraulica. Comprende el depdsito de aceite, bombas, el grupo de
distribucién con sus diferentes elementos, electrovalvulas, valvulas de
seguridad, filtros, nivel de aceite, etc...

Cuadro de mandos. Es desde donde se pilotan las maniobras de la
maquina de forma manual o con accionamiento automatico.

Tolva. Apertura por donde se carga el material a prensar.

Pasado de alambres. Parte por donde pasan los alambres que atan la bala
y donde se encuentran las agujas.

Atado automético. Conjunto mecénico cuya funcién es realizar el atado
automatico de las balas.

Portarrollos para alambres. Elementos donde se sitian los rollos de
alambres, que pueden ser de muy distinta forma segtn las necesidades.

Grupo pinzas. Realizan la funcién de compactacion y también de
compresion en el tinel de salida.

Tdnel de salida. Tunel por donde sale la bala y también realiza la funcién
de compresion y formacion de la bala.

Tdnel de compactacién. Es la zona donde el plato prensor va compactando
el material para formar la bala.

10..Camara de llenado. Es la parte donde se deposita el material a prensar.

11.Carro compactador. Es el elemento movil impulsado por el cilindro prensor

que mediante el plato prensor comprime la materia.

12.Cilindro _principal. Es el cilindro que realiza la funcién de prensado

impulsando el carro compactador.

11






FAES®
PAALGROUP H

4.2. MANDOS

El sistema de mando esta disefiado y fabricado para que no se produzcan
situaciones peligrosas, en caso de error, en la logica de las maniobras. Y para
que resistan las condiciones normales de servicio.

Cada mando realiza una sola accién y va marcado con el movimiento que realiza
al ser pulsado como se puede observar en la ilustracion.
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En las condiciones de servicio normaies la prensa dispone de los siguientes
elementos de mando y control:

Display de programacién y visualizacion de mensajes.
Avance prensor.

Retroceso prensor.

Bajar desatascador (opcional).

Subir desatascador (opcional).

Bajar agujas.

Subir agujas.

Bajar grupo atado.

Subir grupo atado.

Trenzar alambres.

Destrenzar alambres.

Avance corte alambres.

Retroceso corte alambres.

Marcha automatico.

Paro automatico.

Paro de emergencia.

Ciclo atado.

Paro bocina.

Reset emergencia.

Autorizacion programas densitronic (opcional)

VYVVVVVVVVYVVVVVVVVVY

También puede disponer de los siguientes mandos de seleccion de manera
opcional:

> Local o remoto.
> Prensor medio-atras.
> Paro final partida 0 — 1.

Si la prensa funciona conjuntamente con un transportador de alimentacion,
también estan los mandos para el funcionamiento de este de manera opcional:

» Marcha cinta.
>» Paro cinta.

En el cuadro eléctrico también se han dispuesto las siguientes sefiales luminosas:
> Indicacion de linea.

Ademas se dispone de un visualizador de mensajes, en el que se indican los
valores y temporizaciones de funcionamiento y los mensajes de error

Como norma de seguridad se dispone de un pulsador de paro de emergencia
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4.3. FUNCIONAMIENTO

Las prensas compactadoras PGS pueden actuar tanto en modo manual como en
modo totalmente automatico.

El modo de marcha manual es el predeterminado al dar tensién a la maquina. En
este modo la activacion de un pulsador acciona una parte de la maquina
independientemente de las otras; asi para poner en funcionamiento otras partes
de la maquina habra que activar su correspondiente pulsador.

El modo de marcha automatico es el que resulta de accionar el pulsador de
marcha automaética. En este modo, la maquina realiza todos los movimientos que
se pueden hacer en modo manual, pero de forma ordenada y continua.

La eleccion del modo manual o automatico no implica que en un modo de marcha
se tengan mas privilegios que en otro, tan solo se puede variar el orden de las
acciones siempre que esto no implique un riesgo para las personas ni para
cualquier elemento de la maquina. Por ello, tanto el modo de marcha manual
como el automatico, tienen el mismo nivel de seguridad

Para cambiar de modo de marcha, se realizara de la forma siguiente:

> Si se esta en modo manual y se desea cambiar a modo automatico, sélo
habrd que accionar el pulsador de “MARCHA AUTOMATICO”, vy la
maquina pasara a modo automatico.

> Si se esta en modo automatico, para cambiar a modo manual habra que
detener primero el modo automatico, accionando el pulsador de “PARO
AUTOMATICO", y una vez se ha detenido, ya se puede operar en
manual.

4.3.1. Ciclo automatico

Aunque el ciclo automatico puede iniciarse independientemente de la situacion de
las distintas partes de la maquina, partiremos de unas condiciones iniciales:

» Plato prensor parado atras (en algunas méaquinas esta posicion puede que
sea adelante).

Agujas en posicion de formacion de bala.

Nudador en punto cero.

Desatascador arriba (en caso de llevarlo)

VVYVY
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Secueiicia de movimientos

1. Se activa la célula de carga.

2. Avance del plato prensor, arrastrando, y comprimiendo la materia para
volver atras (si la posicion del plato prensor fuera adelante, hara un
retroceso hasta atras y seguidamente ir adelante).

Si en alguna prensada el plato no puede cortar la materia, y la maquina

dispone de desatascador, entraria a funcionar este, realizandose los

siguientes pasos:

e Retroceso del plato prensor hasta una posicion determinada para
que baje el desatascador.

e Descenso del desatascador hasta una presion predeterminada,
eliminando asi el atasco ocasionado.

e Subida del desatascador hasta el final de carrera superior.

e Continuacion con el avance del plato prensor, prosiguiendo con el
ciclo.

3. Retroceso del plato prensor para cargar nuevamente la camara de
llenado.

4. Repeticion de los tres pasos anteriores hasta alcanzar el tamafio de bala

®~NO o

predeterminado. Este tamafo de bala se puede determinar, segtn el
modelo de prensa PGS, seleccionando un nimero de prensadas o bien
a través de la longitud de bala, para lo cual la prensa ha de disponer de
un cuenta-metros de bala.

En algunos modelos de maquinas o de forma opcional, se puede
seleccionar que se haga un ciclo de 1/2 carga. Esto es posible porque el
plato prensor solo retrocede hasta la mitad de la boca de carga.
Posicionamiento del plato prensor para el atado

Descenso de las agujas para coger los alambres

Subida de las agujas hasta arriba del todo

Ciclo de atado. Este dependera del tipo de atado automatico que lleve la
magquina. De forma general sera:

e Descenso del cabezal de atado.

* Amarre de los alambres.

e Corte de los alambres.

e Trenzado de alambres.

e Elevacion del cabezal de atado.

e Recuperacion de la posicion de los atadores para un nuevo atado.
Para mas detalle sobre el ciclo de atado ver el apartado 4.4

Bajada de las agujas para hacer una nueva bala (punto intermedio).
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A partir del punto n° 9, y si existen las condiciones iniciales, se efectuara un nuevo
ciclo para la creacion de otra bala.

)

58

4.3.2. Ciclo manual

Se podran efectuar todos los movimientos descritos en el ciclo automatico,
respetando todas las seguridades y condiciones de funcionamiento. En caso
contrario el ciclo no se completara.

4.4. ATADO AUTOMATICO

Debido a su mayor complejidad y a los distintos tipos de atados, consideramos
oportuno, crear un capitulo para esta parte de las prensas.

Condiciones iniciales:
¢ Plato prensor adelante.
e Agujas arriba (excepto ver apartado 4.4.5).
e Cabezal de atado en posicion de atado.

4.4.1. Atado AA5 de ganzias

Esta formado por un motor hidraulico que mueve un conjunto de engranajes que
hacen girar las ganzlas atadoras. Para el corte de los alambres lleva unas
cuchillas accionadas por un cilindro hidraulico.

Ciclo de atado:

> Descenso de las agujas para coger los alambres.

> Aproximacion de los alambres.

> Subida de las agujas con los alambres.

> Descenso del cabezal de atado.

> Sujecion de los alambres con las ganztas del cabezal.

» Corte de los alambres.

> Retroceso de las cuchillas de corte.

> Giro de las ganzuas (atado del alambre).

> Giro inverso de las ganzlas para soltar alambres y quedar en posicion
para un nuevo atado.

> Subida del cabezal de atado.

> Descenso de agujas al punto medio para salida de alambres y formacion

de la bala.
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4.5.8.

4.5.9.

Avance del plato prensor

Sefial de celula de carga (s6lo en automatico).
Desatascador arriba en caso de llevarlo.
Agujas en posicion de formacién de bala (posicion intermedia).

Retroceso del plato prensor

Desatascador arriba.
Agujas en posicion de formacion de bala (posicién intermedia).

Bajar agujas

Plato prensor parado delante en posicion de paso de agujas.
Cabezal de atado arriba o atras.

Subir aqujas

Cabezal de atado arriba o atras, segiin modelo de atado.
Plato prensor parado adelante en posicion de paso de agujas.

Bajar grupo atado

Agujas arriba del todo.
Atadores posicionados para entrar.

Subir qrupo atado

Agujas arriba del todo.
Atadores posicionados para salir .

Ciclo atado
Agujas arriba.

Cabezal de atado en posicién de atado.

Bajar desatascador

Plato prensor parado en posicién bajar el desatascador o parado atras.

Subir desatascador

Sin condiciones.
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