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4.8.2.
>

4.8.3.

La maquina se ha parado

Por exceso de temperatura. Sélo en prensas con equipo refrigerador.
Cuando la maquina se pare por esta incidencia, se sefalara en la
pantalla “Exceso de temperatura”, y se parara el ciclo automatico y el
manual, quedando sélo funcionado el equipo de refrigeracion, hasta que
descienda la temperatura a los niveles regulados y pueda volver a
funcionar con normalidad.

No es normal que la prensa llegue a pararse por temperatura excesiva si
no existe un funcionamiento anormal del circuito hidraulico, del
refrigerador o de la maniobra. Si esta incidencia se repitiese se debe
interpretar como un sintoma de que algo anormal le pasa a la maquina y
es conveniente ponerlo en conocimiento del SAT-FAES.

Por temperatura baja. Sélo en prensas con equipo calefactor. Cuando la
maquina se pare por esta incidencia, se sefalara en la pantalla
“Temperatura baja”, y se parara el ciclo automatico y manual, quedando
s6lo funcionado el equipo de calefaccion.

La maquina podra trabajar de nuevo cuando se alcance la temperatura
minima de trabajo y se apague el mensaje de la pantalla.

Porque el plato prensor no puede cortar la materia. Alarma acustica. Si la
maquina lleva desatascador y estd en modo automatico, entrara el ciclo
del desatascador. En caso de no llevarlo se puede intentar llevar el plato
prensor al paro delantero en ciclo manual. Si se consigue, poner el
automatico, en caso contrario, ponga el prensor atras, quite la corriente
de la prensa y asegurandose que nadie la pueda poner en marcha (por
ejemplo mediante un candado en el interruptor), saque el obstaculo de
dentro del tinel de prensado de forma manual

El modo automatico no funciona

Exceso de tiempo en un movimiento o ciclo. Alarma acustica.. La alarma
se parara actuando sobre el pulsador de paro bocina. Intentar realizar el
movimiento interrumpido en ciclo manual. Tanto si se consigue el
movimiento indicado, como si no, averiguar el motivo del tiempo
excesivo. Si no se ve muy claro, avisar al SAT-FAES.

Por una manipulacion inadecuada en ciclo manual puede que se varien
las condiciones iniciales para la sucesion de operaciones en automatico
(ver apartado 4.3, 4.4 y 4.5 de este manual). Restablecer las condiciones
en manual y pulsar automatico.
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4.8.4.

La maquina se ha parado durante el ciclo de atado

Fallo o alteracion de la secuencia de operaciones del ciclo de atado.

>

>

Comprobar la secuencia de operaciones segun.
Determinar en qué operacion se ha interrumpido el ciclo.

Ver qué condiciobn no se cumple para continuar con el ciclo. Esta
condicién que falta puede ser debida a la perdida de presencia de algtin
final de carrera o a la alteracién de la secuencia de operaciones.

Si es por perdida de presencia:

e Quitar el automético si estaba activado y en manual recuperar la
presencia del elemento que ha interrumpido el ciclo.

Si es por alteracion de la secuencia de operaciones:

e Este caso se puede producir si se ha hecho en manual algin
movimiento que no siga en la secuencia de operaciones.

e Quitar el automatico si se ha activado después de realizar el
movimiento causante de la incidencia.

e Situar la maquina en la posicion que se encontraba antes de realizar
dicho movimiento y pulsar automatico.

e Si no se recuerda bien esta posiciéon o la maquina no entra en ciclo
automatico, terminar el ciclo en modo manual.
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REGULACION

La regulacién de la prensa es un tema muy delicado, que no se puede de dejar en
manos inexpertas. Por tanto, la persona que regule alguna funcién de la maquina
debe ser conocedora de la regulacion y de la reaccion de la prensa.

Las presiones de la prensa estan taradas en fabrica, y salvo situaciones
imprescindibles, no se deben manipular.

5.1. REGULACIONES DE CONSTRUCCION

Son las que garantizan el funcionamiento correcto de la maquina dentro de sus
parametros de potencia, velocidad y seguridades.

Estas regulaciones la garantiza el fabricante y no deben ser modificadas sin
autorizacion expresa.

5.1.1. Regqulaciones hidraulicas

Todos los parametros de esta regulacién se encuentran indicados en el esquema
hidraulico (ver esquema). Se pueden dividir en:

> Reguladores de presion. Regulan la presion maxima de trabajo de los
diferentes movimientos, limitando los esfuerzos maximos a los que se
deben trabajar para el buen funcionamiento de la prensa.

> Reguladores de velocidad. Con ellos se ajustan las velocidades de los
distintos movimientos de la maquina para conseguir la produccién
deseada sin golpes de ariete ni golpes mecanicos.

Las velocidades necesarias se consiguen de la siguiente forma:
» Poniendo en servicio para un movimiento una o mas bombas que suman
caudal. Esta condicion de funcionamiento la realiza el programa
electrénico para cada situacion.

» Actuando eléctricamente sobre el control de caudal de las bombas. Esta
situacién de funcionamiento la controla el autémata.

> Con reguladores de caudal mecanicos unidireccionales o bidireccionales,
implantados en el circuito que lo precise.

31



FAES®
PAALGEROUP

5.1.2. Regulaciones de carga

Se trata de las regulaciones necesarias para garantizar las condiciones de
seguridad de carga de cada bala.

> Regulacion de la posicién de las células de carga y de sus parametros

internos para conseguir que cada ciclo de prensado tenga la cantidad de
materia necesaria.

5.1.3. Regqulacioén de las posiciones de paro

Las situaciones de todos los paros de los distintos elementos de la maquina son
muy importantes, pero en especial los que afectan al paro del plato prensor,
debido a que estas posiciones son necesarias para conseguir un funcionamiento
correcto.

5.1.4. Regulacion de los protectores de motores

Todos los motores estan protegidos con disyuntores magnetotérmicos que cortan
la corriente en caso de sobreintensidad.

Deben regularse a la intensidad nominal de cada motor

5.2. REGULACIONES DE FUNCIONAMIENTO

Estas son las regulaciones de que dispone el usuario para determinar el largo de
las balas y la presion del tinel de salida, es decir, la regulacién del grupo pinza.

5.2.1. Requlacion de la longitud de Ia bala

La longitud de la bala es regulable siempre que no sea por debajo de una longitud
minima de bala prefijada por programa.

Esta regulacion se hace desde la pantalla de programacion situada en el panel de
control. Si se sube el nimero de impulsos necesarios para que comience el ciclo
de atado, la bala saldrd mas larga, y al contrario, si se baja la bala saldra méas
corta, hasta un minimo, a partir del cual, aunque se pongan menos impulsos, la
bala tendra el mismo tamafio.

Este minimo se ha establecido por seguridad de la maquina.
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5.2.2. Reaqulacién de la presion del tiinel de salida

La presion que produce la pinza que hay situada al final del tanel de salida se
puede regular para que las balas puedan salir con mayor o menor compactacion.
La forma de hacerlo es mediante las valvulas reguladoras de presion, una de
méaxima (ZDR) y otra de minima (DBD).

El funcionamiento del grupo pinzas es automatico dependiendo de la presién del
cilindro principal o prensor. Asi, cuando la presion del cilindro principal durante la
compresion no es alta (la materia avanza por el tinel de forma rapida debido a
que no tiene suficiente resistencia), aqui actia el cilindro del grupo pinzas
subiendo la presién del tinel hasta la maxima regulada por la valvula ZDR, asi se
retiene la bala haciendo que suba la presion del cilindro principal compactando la
materia. Cuando esta presion llega a un valor predeterminado la presion del
cilindro pinza baja para que el plato prensor pueda seguir avanzando. El minimo
valor que puede llegar a tomar es el regulado por la valvula DBD.

Aunque la regulacion de la compactacion se puede hacer actuando sobre la
valvula de maxima (ZDR) o sobre la de minima (DBD) o sobre ambas a la vez, no
es recomendable variar la presion de minima ya que esta ha sido regulada en
fabrica.

La regulacion se puede hacer de la forma siguiente:
e Si se sube cualquiera de las presiones, la de maxima (ZDR) o la de
minima (DBD), la paca saldra mas compactada.
» Si se baja cualquiera de las presiones, la de maxima (ZDR) o la de
minima (DBD), la paca saldra menos compactada.

La regulacion que se haga en un sentido o en otro en la valvula no debe ser
mayor de 1/4 de vuelta, y observar el resultado después de hacer 2 6 3 balas.

{ATENCION!: Queda totalmente prohibido trabajar con el grifo de paso
de aceite al cilindro cerrado. Esto puede provocar graves
desperfectos y roturas en la prensa.

5.2.3. Requlacion de la presion del tinel de salida de manera
proporcional con sistema densitrénic

Este sistema esta pensado para poder seleccionar automaticamente los parametros de
presion del tanel de compactacion y también tener el control de la cantidad de balas total
o parcial que se realizan para cada material elegido.
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