Especificaciones de Funcionamiento

ESPECIFICACIONES DE FUNCIONAMIENTO
PUENTE GRUA CARGADOR

El puente gria cargador se encarga de recoger un grupo de piezas ( de
uno o dos hilos de atura) de una cinta transportadora 'y colocarlas en la
plataforma del horno, unos hilos encima de otros hasta tener completado un
paguete de horno. Un hilo viene formado por e nimero de piezas necesario

para completar un nivel de un paquete del horno.

El puente varellenando de piezas la plataforma del horno de manera
ordenada, desde la posicién nimero 5 hastala posicion niUmero 27. Para
conseguir completar un pagquete, € puente gria cargador debe dar 3 0 4 vigjes,
dependiendo del material que se esté fabricando. Cuando tiene lugar un empuje
del horno los paquetes disminuyen en una unidad su posicion, es decir, que s
nosotros estabamos completando & paguete en la posicion nimero 15, al
terminar € empuje ese pagquete se encuentra ahora en la posicion nimero 14y

por tanto es en esa posicidn donde debemos seguir completandol o.

Para realizar todos estos movimientos € puente grdatiene los siguientes
elementos:

- 2 motorreductores con freno, uno en cada extremo del puente gria,
gue transmiten e movimiento a unas ruedas motrices que se
desplazan guiadas por unos railes y redizan latradacion linea de
todo el puente gruaen ladireccion “x”. Estos motorreductores llevan
unos encoder para poder ser controlados en lazo cerrado.
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MOTORREDUCTOR CON ENCODER

- 1 motorreductor con freno que mediante un ge de transmisién mueve
dos ruedas motrices, las cuales provocan € desplazamiento lineal en
ladireccion “y” del carro. Este carro se desplaza sobre las dos vigas
moviles del puentey llevaunido aé una pinza paralarecogidade las
piezas. Esta pinzatiene dos mordazas de unos 4 metros de longitud.

- 1 servomotor que mediante una correa dentaday una polea, consigue
el giro de lapinzacon € fin de obtener la orientacion necesariaen las

mordazas, para coger y soltar |as piezas.
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FERVOMOTOR Y CINTA DENTADA

- 1 motorreductor con freno que mediante 4 cadenas de pulgaday

media hace bajar y subir la pinza hasta llegar ala atura deseada.

El funcionamiento en automético del puente gria cargador debe ser:

Laposicion de esperay dereferencia ddl puente gria, es situado en la
posicién de recogida de las piezas, con la pinza completamente levantada Esta
posicién es siempre la mismay no depende del tipo de material, por lo que
quedara fijada por finales de carreray servira de posicion de referencia para
todos los movimientos. A esta posicion acudira el puente cadavez que sele
haga un reset a sistema. Dispondra de dos finales de carrera parafijar la
posicién de tradacion (direccion “X”), uno paraque € puente empiece a frenar
y € otro para gecutar laparaday fijar asi la posicion. Otros dos finales de
carrera parafijar laposicion dd carro (direccion “y”). Un final de carrera para
el giro. Y dosfinales de carrera parala elevacion de la pinza, uno para saber
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gue ya hallegado arribay € otro para dar la sefid de que yahabajado o

suficiente para poder recoger las piezas de la cinta trasportadora.

El puente grda cargador se queda en esta posicion hasta que recibe la
sefid, de que hay un grupo de piezas preparadas para ser recogidas. Esta sefid
selaenviad autdmata que controla el agrupamiento y transporte de las piezas.
Al recibir la sefid y estar situado en la posicion correcta de recogida de piezas,
empieza abgar y cuando se activa € fina de carrera de posicion pinza abgo,
para recogida de piezas, se detiene. A continuacion empieza a cerrar la pinza.
Laaccion de cerrar la pinza se realiza mediante dos cilindros neuméticos, con
un regulador de presion, para que no gjecuten demasiadafuerza porgue podrian
romper las piezas, que aln no estén cocidas.

Transcurrido un cierto tiempo empieza a subir la pinzay se detiene
cuando se activa e final de carrera de pinza arriba. En ese momento sele
devuelve unasefial a autdmata del agrupamiento para decirle que ya puede
preparar otro grupo de piezas. Siempre 'y cuando permanezca e final de carrera
de pinza ariba activo, € puente empieza a moverse haciala posiciéon de
destino. Esta posicion de destino latiene en memoriae autémata, alaque
descuenta una unidad cuando daun avance € horno y le suma una unidad
cuando ese paquete de horno ya esta terminado y debe empezar a completar €
siguiente. El puente empieza a desplazarse gecutando |os movimientos de giro
de pinza, trandacion y desplazamiento del carro. Estos movimientos los realiza
simultaneamente para ganar vel ocidad.

El movimiento de traslacion (direccion “x”) lo g ecutan dos motores
controlados por dos variadores de frecuencia, estos motores |levan dos encoder
cada uno para poder trabaar en bucle cerrado y para controlar la posicion en la
que se encuentra el puente grua. Para cada una de las posiciones de formacion
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de los paquetes del horno (desde € 4 hastad 27)  autémata tiene grabados en
su memoria e niimero de pulsos que tienen que dar |os encoder parallegar a
cada posicién. Cuando queda un cierto nimero de pulsos parallegar aesta
posicidn de destino los variadores empiezan a g ecutar una rampa de
deceleracion para conseguir detener exactamente el puente en su posicion
correcta. Esta distancia de frenada es bastante grande porgue € puente gria
tiene una gran inercia cuando esta cargado y s la frenada fuera brusca habria
un dedlizamiento de las ruedas gue conllevaria una pérdida de posicion.

El desplazamiento del carro (direccion “y”) viene controlado por un
unico variador ya que solo disponemos de un motor. Este motor tiene un
encoder € cual nos dice en que posicidn nos encontramos. Este motor esta
controlado en bucle abierto.

El giro de lapinzalo realiza un servomotor, €l cua mueve una polea gque
mediante una cinta dentada de gran resistencia, hace girar la pinza.

Cuando se llega a la posicién de destino, baja un periscopio quetiene la
pinza, accionado por un cilindro neumatico. Este periscopio tiene dos
fotocé ulas, distanciadas 15 centimetros una encimade laotra. La pinza
empieza abajar en velocidad répiday cuando la fotocdula inferior detectalas
piezas colocadas sobre la plataforma del horno, cambia a velocidad lenta
Cuando detecta las piezas la otra fotocélula se detiene y abre la pinza. Con esto
Se consigue soltar |as piezas justo encima de las piezas Situadas en € vige
anterior o encima de las piezas pasafuegos, s es e primer hilo de ese paquete.
S la pinza se detuviese a una altura inadecuada, las piezas se romperiand caer
desde una altura excesiva. Si por € contrario sigue bgjando y no se detiene a
tiempo, gplastaria las piezas colocadas anteriormente.
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S L’ i~ 1
Transcurrido un tiempo lapinza subey € puente se dirige haciala
posicion de recogida de piezas.

Cuando sellegaalaposicion de destino, lapinzano bajas € horno estd
realizando un impulso, esperara a que termine éste y entonces baja sobre €
puesto yarectificado. Mientras la pinza esta bgjando para depositar |as piezas
en la plataforma, € giro del horno queda inhibido.

El puente sigue cargando la plataforma del horno, mientras haya una
diferencia de tres puestos entre la cargay ladescarga. Si esta diferencia es
inferior atres, e puente dela carga se queda parado en su posicion de
referencia, de lo contrario podria haber una colision entre los dos puentes, al

intentar cargar y descargar en dos puestos muy proximos.
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ESPECIFICACIONES DE FUNCIONAMIENTO
PUENTE GRUA DESCARGADOR

El puente griia descargador se encarga de recoger uno o dos hilos
de piezas ya cocidas a la salida del horno y las coloca sobre la mesa de
programacion de material, para dar paso a la paletizacion. Independientemente
del tipo de materia que sea, la posicion de descarga es siempre lamisma

El puente tiene la posibilidad de recoger piezas desde e puesto
nimero 9 hasta e 30. Cuando termina de recoger todas |as piezas del puesto 30
el puente grua descargador, queda ala espera de que & horno de un avancey
sague fuera otro paquete. La posicién de reposo y esperadel puente de la
descarga es con la pinza subida, encima de la mesa de programacion. Cuando
tiene lugar un empuje del horno los paguetes disminuyen en una unidad su
posicion, es decir, gue s nosotros estabamos descargando € pagquete en la
posicion nimero 15, a terminar € empuje ese paquete se encuentra ahoraen la
posicion nimero 14 y por tanto es en esa posicion donde debemos seguir
descargando.

Para realizar todos estos movimientos € puente griatiene los

siguientes elementos:

- 2 motorreductores con freno, uno en cada extremo del puente grua,
que transmiten & movimiento a unas ruedas motrices que se
desplazan guiadas por unos railesy redlizan latradacion lineal de
todo e puente gria en ladireccion “x”.

- 1 motorreductor con freno que mediante un ge de transmision mueve
dos ruedas motrices, las cuales provocan € desplazamiento lineal en
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ladireccion “y” del carro. Este carro se desplaza sobre las dos vigas
moviles del puentey lleva unido a él una pinza para larecogida de las
piezas. Esta pinza tiene dos mordazas de unos 4 metros de longitud.

- 1 servomotor que mediante una correa dentada y una polea, consigue
el giro de la pinza para obtener la orientacion adecuada de las
mordazas para recoger y soltar las piezas.

- 1 motorreductor con freno que mediante 4 cadenas de pulgaday
media hace bajar y subir la pinza hasta llegar a la altura deseada.

El funcionamiento en automatico del puente gria descargador debe ser:

La posicion de esperadel puente gria, es situado encimade la
mesa de programacion, con la pinzalevantada. Esta posicion es siempre la
mismay no depende dd tipo de material, por o que quedara fijada por finales
de carreray servira de posicion de referencia para todos los movimientos. A
esta posicion acudira € puente cada vez que se le haga un reset a sistemay
cada vez que se ponga en automético, después de haber permanecido en
manual. Dispondra de dos finales de carrera parafijar laposicion de tradacion
(direccion “x”), uno para que € puente empiece afrenar y € otro para g ecutar
laparaday fijar asi la posicion. Otros dos finales de carrera parafijar la
posicion del carro (direccion “y”). Un fina de carrera para e giro.

Parafijar las dturas alas que la pinza se debe de detener, se utilizan
finales de carrera. Dos finales de carrera (lento y parada) fijan ladtura de
descarga de las piezas. Dos finales de carrera determinan cuando la pinzallega
arriba, siendo ésta lo suficientemente ata para que la pinza no colisione con
ningun paguete en su desplazamiento.

El puente gria descargador mientras dispone de paquetes, en la
plataforma del horno, que pueden ser descargados, se dispone a€lo. Se
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empieza a descargar siempre por € que estd mas algado, que es € que tiene
menor numero de puesto. Se desplaza hasta ese puesto y cuando esta
correctamente situado y S € horno no esta girando, empieza a bgar la pinza.
La pinzatiene un soporte fijo, en & cual hay dos fotocéulas a distinta altura.
La pinza contintiabajando y cuando la fotocélula inferior detecta €l paguete,
cambia a velocidad lentay sigue bagjando. Al detectar e pagquete la fotocdlula
superior se detiene lapinzay ya se encuentra situada a la altura adecuada para
recoger & materidl.

Cierralas pinzasy tras un determinado tiempo empieza a subir. Cuando
llega arriba empieza a dirigirse haciala mesa de programacion de material.

Cuando llega ala mesa espera a que esta le de €l consenso de que puede
soltar piezas. Cuando € puente |o recibe, empieza a bgjar hasta la posicién que
lefijae fina de carrera paraladescarga. Al llegar aeste fina de carrerala
pinza se abre hasta que |os detectores de |os cilindros neuméticos se activan y
es sefid de que la pinza esta completamente abierta. Como en lamesa de
programacion solo se puede depositar material de hilo en hilo y € puente grda
traia dos hilos, entonces sube hasta que libra la altura de un hilo de material,
cierray coge € otro hilo que le queda, |o levantapara que € de abajo quede
libre y se pueda paletizar. Espera arecibir e consenso de que lamesayaesta
vaciade material, para descargar € hilo que le queda y cuando lo descarga se
dirige ala siguiente posicion de descarga para recoger mas materid.
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EVENTUALIDADES

1- ¢ COMO REACCIONARIA EL PUENTE GRUA ANTE UN CORTE
DE CORRIENTE ELECTRICA?

Cuando regresa la corriente el éctrica, € puente griadelacargay € dela
descarga se encuentran parados a mitad de alguna maniobra que estaban
realizando. A los cuadros eléctricos de lacargay de la descargallega
tension pero € relé de seguridad que tiene cada cuadro, no lesda tenséona
los elementos. Hace faltarearmar € relé de seguridad del puente de la
cargay del de ladescarga
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El rearme se realiza mediante e Telemando
correspondiente, se pone en modo manual y se le da marcha (K23) durante 2,5
segundos, entonces @ autdmata genera una salida que es un pulso de un
segundo (K24 rearme de potencia). Esta sefial, llega d relé de seguridad y
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rearmala tension.

El puente se encuentra entonces con tensiony en manual. S e puente de la
carga esta descargado, se pone e Telemando en automatico y sSiempre que pasa
de manua a automético, realizaun reinicio y se vaasu posicionde

referencia, lacua es encimade lacintay esperague la cinta este llena

para recoger material. S se encuentra cargado hay que descargarlo

manual mente con e Telemando y a continuacion se pone en automético.

El puente de la descargadaigual s se encuentra cargado o descargado,
después de rearmar la potencia, se pone en autométicoy sedirigirdasu
posicion de referencia, que es lamesa de descargay realizara dos
descargas, tanto s tiene material como S esta en vacio y a continuacion se
iraarecoger e siguiente material del horno.

Las memorias del puesto y del hilo por € que iban recogiendo y soltando los
puentes, no tienen porque haberse variado, pero de todas formas es
aconsgjable mirar la pantallay comprobar que son las correctas, S no es

asi se cambian manualmente desde la pantalla.
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