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Capitulo 1

Resumen




El presente Seminario de Titulo nace por la necesidad de utilizar al maximo la
capacidad de la linea productiva en un aserradero y dice relacion con la re
ingenieria de la linea principal del proceso maderero con el fin de aumentar su
factor de operacion y asi con ello poder cumplir de manera eficiente las
necesidades y metas establecidas por la empresa Aserradero Vifales

Constitucion.

Esta empresa se dedica a satisfacer principalmente el mercado nacional de
madera aserrada y planta de remanufactura, también tiene participacion en
Mercados de Espafa, México, Peru, en pequefios volumenes y participar en un
nuevo mercado como el de China. Es asi entonces como surge la propuesta de
implementacion de un sistema oleohidraulico controlado electrénicamente

conectado a un escaner, un pateador lateral de semibasas y cambiar la

velocidad de lectura del alimentador maquina multiple, para obtener una
mejora en la disponibilidad de los equipos y su tiempo de uso, para asi

aumentar la produccion y también a la vez aumentar el factor de operacion.

Por ultimo, se seleccionan los equipamientos y accesorios principales que

condicionan el disefio, se presentan conclusiones y recomendaciones.



OBJETIVO GENERAL

» El objetivo consiste en estudiar y proponer mejoras de automatizacion en

los equipos para la operacion de una linea principal en un Aserradero.

OBJETIVOS ESPECIFICOS
» Estudio y propuesta de un sistema oleohidraulico controlado
electronicamente.
* Proponer un pateador lateral de semibasas.

* Propuesta de mejora para la velocidad de la linea principal con el fin de

reducir el GAP en la entrada de la maquina multiple.



Capitulo 2

Introduccion




El sector forestal en Chile es el tercer mayor generador de divisas del pais
luego de la industria minera y de la acuicultura, este sector comprende
diferentes procesos que se inician en la plantaciéon de bosque y terminan en la

elaboracion y venta de productos manufacturados de la madera.

En el sector industrial de la madera es bueno dar a conocer que la
incorporacion de nuevas tecnologias ha sido importante como estrategia de
liderazgo en cuanto a costo de la gran industria. Esto obliga, a su vez, a la
pequefia y mediana empresa (Pyme) a ser eficiente. Asi es como las empresas
actualmente deben invertir en tecnologias actuales, como la automatizacién de
procesos y la alta capacidad de produccion orientando su produccién
especialmente a los mercados nacionales y también externos, por dltimo la
tecnologia y la innovacion son claves para el desarrollo sostenido de las

empresas de este sector.



Capitulo 3

Antecedentes generales de la empresa
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3. Aserradero Vinales Constitucion.

Las plantaciones forestales en nuestro pais han hecho que exista la posibilidad
de dar paso al sector forestal, el cual junto con la industria de la gran mineria,
son las que mayores exportaciones producen y las que mas divisas entregan al
pais. Esta planta (ver figura 3.1) actualmente tiene un consumo de 432.000
m3ssc anuales de rollizos y un consumo de 202.000 m® sélidos al afio de
madera aserrada al proceso de secado.

La perspectiva de la industria del aserrio ha ido cambiando desde solo producir
madera aserrada, hasta realizar integracién hacia atras (silvicultura) y/o
integracion hacia adelante (remanufactura). Uno de los grandes problemas de
esta industria es que el conocimiento de los procesos, y por ende de las
maquinas, se ha hecho en forma empirica, cambiando parametros en las

maquinas e intentando conocer y mejorar los procesos.

(Figura 3.1)
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Capitulo 4

Descripcion del Proceso en la linea principal
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4. Descripcion general de la Maquina Principal

Plano General.
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(Figura 4.1)

4.1 Abastecimiento:

Aserraderos Vifales es abastecido en su totalidad por Forestal Celco, la
compra mensual que registra esta planta es de 32800 m* aproximado, los cuales
se distribuyen de acuerdo a la necesidad y al diametro a trabajar, estos pueden
ser de 20-22-24-26-28-30 (cm.).

El 60% de la produccion es para el mercado nacional y el 30% es madera
lateral y 10% otros, la productividad es de 45.8 m®h promedio, como se registra
los 10 ultimos meses.

La meta para el 2010 es una productividad de 50 m®h.
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4.2 Mesa 20T 1211: Transportador de acumulacion.

Esta mesa transportadora (ver ,
figura 4.2) es la encargada de almacenar
y alimentar con trozos descortezados a la
mesa siguiente la cual se caracteriza por
unitizar los trozos (20T 1220). Se
encuentra ubicada en la planta baja y se
compone de 4 cadenas de arrastre (Wr
106 Mac — Chain con un P = 67), la

velocidad lineal de trabajo es de 8.5 m/min. (Figura 4.2)

Su longitud es de 15.52 m. medidos entre centros de ejes y un ancho de 5.54 m.
Posee ademas en su parte inferior un motor eléctrico de Potencia de 30 Hp y 1500
rpm, el cual transmite el movimiento necesario de forma intermitente mediante 3
correas (modelo 5vx900) al reductor el cual posee cadenas de transmisién ASA
140-2 con P = 1 %’ las que transmiten la fuerza necesaria al eje donde se
encuentran alojados 4 sprockets con Z =9y P = 6” los que finalmente transmiten

el movimiento a las cadenas de arrastre.

4.3 Mesa 20T 1220: Desenredador de trozos

Esta mesa se encuentra inclinada debido a que la linea alimentadora 713
se encuentra en planta alta, consta de 7 cadenas de arrastre que son del tipo Wr
106 Mac — Chain con P = 6", las cuales poseen aditamentos que sirven para
mejorar el proceso y la unitizacion de los trozos, tiene una longitud de 8 m
medidos entre centros de ejes y un ancho de 5,5 m, trabaja a una velocidad lineal
de 8.5 m/min. Existen 2 rodillos con guias y 7 sprockets con Z= 9y P = 6" los
cuales son puestos en marcha por el movimiento que genera el motor hidraulico
de tipo radial ( marca Vickers, modelo staffa HMB 200P ), el cual transmite el
movimiento al eje motriz de la mesa por medio de una cadena de transmision
ASA-140-2 Paso 1 4.

14



4.4 Cinta transportadora 713:

Este equipo consta de 2
velocidades de trabajo, una
velocidad lenta de 50 m/min y una
velocidad rapida de 60 m/min, cabe
mencionar que estas velocidades
son comunes para toda la linea de
proceso (Twin, rodillos viradores,
rodillos  bicénicos, centradores,
presores). Consiste en una cinta
transportadora de marca Contitech = =
EP 800/4, su ancho es de 24". . (Figura 4.3)

El espesor de la cubierta es de 8 mm, la cual se desliza en el interior de una

bandeja (ver figura 4.3). Ubicada a la salida de la mesa 20T 1220, su funcion es
transportar los trozos hacia la maquina principal Twin. Este transportador tiene una
longitud de 6.3 m. entre polines, ademas posee un motor hidraulico de tipo radial
marca Vickers, modelo Staffa 030, el cual transmite el movimiento al eje motriz de

la cinta.

4.5 Descripcion centro de maquina  Twin

Este sistema comienza con el centrado de los trozos el cual se realiza con 2
rodillos viradores, estos giran por medio de un motor hidraulico montado en la
parte superior de ellos y su movimiento se transmite mediante una cadena de
transmision ASA-60-2, este sistema posee una valvula reguladora de caudal y 6
cilindros neumaticos en donde 4 de ellos cumplen la funcion de presionar
lateralmente los trozos y los otros centralizar el trozo para un mejor
aprovechamiento de la madera, estos movimientos se controlan por dos valvulas
direccionales. Luego el trayecto continla con 3 rodillos biconicos los cuales
generan movimientos mediante un motor hidraulico, alojado en el eje motriz y
transmitido a los demas rodillos mediante 3 cadenas de transmision de tipo ASA-
80-1 Paso = 1".
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4.6 Mesa Trasportadora 20T 704

Este equipo consiste en una mesa transportadora compuesta por 5 cadenas
de arrastre del Tipo 81X y cuya funcién es recepcionar y transportar las semibasas
provenientes de la maquina Sierra Huincha Doble Twin en forma unitizada a través
de seis garras dosificadoras hacia la Mesa de Salto T 708.4. La sincronizacion de
accionamiento de dichas garras, se efectta por la activacion de los limitadores de
carrera que generan las sefales eléctricas para el comando de las electrovélvulas
neumaticas que finalmente producen el accionamiento de los cilindros actuadores
gue mueven estas garras. La mesa se mueve con una velocidad de
desplazamiento de 24 m/min. y tiene una longitud de 5.1 m, medidos entre
centros de ejes, y un ancho de 4.5 m. Su accionamiento es por medio de un
motoreductor el cual transmite el movimiento al eje motriz de la mesa por medio

de una cadena de transmision ASA -100-1 (Paso 1 ¥4").

4.7 Magquina Multiple: T aaa

Esta mesa (ver Figura 4.4) es la encargada
de recibir y transformar en multiplos las semibasas,
provenientes desde la Sierra Huincha Doble Twin,
para luego ser enviadas a la linea de preclasificado

y clasificacion. (Figura 4.4)

El posicionamiento de las semibasas lo realiza el operador, guiado por 2 laser que
permiten maximizar el aprovechamiento segun el programa de corte establecido
(ver Figura 4.5), discriminando de acuerdo a las dimensiones de cada una de
ellas.

El accionamiento de esta maquina es a través de sistemas hidraulicos y
neumaticos que generan los movimientos y desplazamientos de los distintos

componentes.
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4.8 Canteadora CSMI:

La Canteadora CSMI es una maquina disefiada para optimizar el ancho maximo
aprovechable de los destapes y retornos que la alimentan (segin norma de canto
muerto). Lee el canto muerto de las piezas por medio de un Scanner Doble (la
imagen procesada se ve reflejada en el monitor del computador para que el
operador verifique el buen funcionamiento de la maquina), luego procede a
retirarlo por medio de una Sierra Doble, para asi transformarlos en piezas Utiles y

puedan proseguir hacia la etapa de preclasificado.
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Capitulo 5

Problemas detectados en linea principal
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ANTECENTES Y DATOS.

Factor de operacion
Consiste en la razén entre el tiempo utilizado y el tiempo disponible.
Indica la eficacia operacional y técnica de la planta de aserrio. La empresa utiliza

este numero o factor para cuantificar el rendimiento del proceso productivo.

FO = tiempo efectivo de trabajo / tiempo disponible % = Fu x Fd %

Este parametro indica que tan eficiente se es en el uso del tiempo, los
aserraderos con buena planificacion, mantencion, operacion pueden alcanzar

valores de hasta 80%.

Este capitulo se basara en la busqueda de los problemas principales en la
linea de procesos y que causan la baja de este coeficiente. Es entonces que se
busca recopilar la mayor informacion de aquellas areas que presenten mayores
tiempos por falla o de detencion (informacion entregada por el departamento de
mantencion), se observa el proceso durante los turnos, recopilando informacion
necesaria y sin olvidar las sugerencias y comentarios de los operadores,

supervisores y jefes de turno que estan en contacto diario con la linea principal.

Con la informacion obtenida se realiza un seguimiento de los equipos criticos

basandose en el mantenimiento centrado en la confiabilidad.

El factor de operacion es uno de los indicadores mas relevantes del Tablero de
Gestion. Se observan en esta linea 2 areas consideradas criticas dentro de la
empresa que son descortezado y aserradero central, es en este Ultimo donde

centralizaremos el trabajo.
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Para encontrar las fallas funcionales en este estudio se utiliza el método llamado
mantenimiento basado en la confiabilidad (RCM) guiado por una hoja de
informacion (Tabla 5.1), utilizando las 7 preguntas para poder analizar de una
manera mas ordenada las fallas en los centros de trabajo. Estas 7 preguntas
basicas sirven en todo ambito y para el analisis de cualquier proyecto, a

continuacion se describen las preguntas utilizadas..

1. ¢Cudles son las funciones y los estandares de funcionamiento asociados

del activo en su actual contexto operacional?

2. ¢ De que manera falla en el cumplimiento de sus funciones?

3. ¢ Qué es lo que causa cada falla funcional?

4. ¢ Qué sucede cuando ocurre la falla?

5. ¢ Hasta que punto y de que forma importa si ocurre cada falla?

6. ¢ Qué puede hacerse para predecir o prevenir cada falla?

7. ¢ Qué pasa si no se puede encontrar una tarea proactiva apropiada?

Obs: Solo se utilizara hasta la pregunta 3, con esto ya se pueden proponer

mejoras en la linea principal individualizando las fallas funcionales.

20



HOJA DE INFORMACION

(Tabla 5.1)
SISTEMA: Fecha: [Hoja Ne.
SUBSISTEMA: Fecha: | Hoia N*:

FUNCION FALLA FUNCIONAL MODO DE FALLA EFECTO DE FALLA

(pregunta 1?)

(pregunta 2?)

(Pérdida de funcion)

(pregunta 3°)

(Qué sucede cuando

produce una falla)

v

1. Cadena Trasladar los | A | Trabamiento y rotura Mal seleccién de
principal de tipo trozos hacia el de varilla de aluminio, valvula.
Sharp chain. Chipper compensadora de
Canter. temperatura en Sobrecarga de
valvulas control de trabajo en valvula
caudal.
falta de control de la Mala seleccion de
velocidad de valvula
B Jalimentacion
(continuidad en la Control de velocidad
linea) manual.
Falta de
concentracion del
operador.
2. Cinta Trasladar
trasportadora a la | semibasas a Falta de actuador

la salida de la
maquina twin | a

salida de twin.

Cruzamiento de
semibasas por no salir
todas de forma
longitudinal.

gue realice la
funcion de botar las
semibasas de forma
longitudinal o cara
limpia.

3.Ga
P Regula la

distancia
entre cada A
semibasa a la
entrada al
chipcanter

Demora en el
abastecimiento de
semibasas

Mala seleccion de
valvula.
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Primer Problema encontrado.

5.1 Velocidad inadecuada de la Cadena Sharp Chain.

La hoja de informacion que se realizO anteriormente (tabla 5.1), muestra un
problema al comienzo de la linea principal, se indica que al momento de cargar los
rollizos, la cadena Sharp Chain no cuenta con un sistema de regulacion de

velocidad avanzado que dependa de los didmetros de los rollizos.

Esta linea principal posee un disefio antiguo y no se encuentra mecanizado
completamente, la cadena Sharp Chain posee un sistema de control de
velocidades usado afios atras y consiste en regular manualmente las velocidades
a través de 2 valvulas reguladoras de caudal, es decir, posee solo dos

velocidades (ver figura 5.2).

El control de velocidades se realiza regulando el caudal que entra al motor
hidraulico (HMB 100 Vickers), el control es manual y el cambio de velocidades es
realizado por el operador que debe detener el movimiento de la cadena para poder
regular esta velocidad segun sea el diametro a procesar. Una primera valvula es
utilizada para la regulacion de la velocidad lenta de la cadena y la segunda valvula

apoya a la primera para cuando la velocidad requerida de la cadena sea rapida.

Esto implica manipulaciéon antes y durante el proceso, lo cual no aporta a la
disponibilidad de la maquina ya que desde la cabina de la maquina TWIN, se
pueden controlar solo dos velocidades manualmente, cabe destacar que esta
cabina se encuentra a 5 mt de la cadena antes mencionada lo que demora mas

aun el proceso.
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5.1.1

22 Valvula, vel ocidad 12 Valvula, vel ocidad
rapida lenta

(Figura 5.2)

Desventajas del sistema actual.

Pérdida de tiempo productivo, por lejania de las véalvulas control de
caudal, se encuentran 5 metros aprox. alejadas de la cabina twin.

Dafio en sierras huinchas debido a irregularidad en la velocidad de
alimentacion (abolladuras, corte ondulado, pérdida total de la sierra
huincha).

Trabamiento de Chipper por trozos con contrafuerte, lo que obliga a
pasar el trozo solo por S. Huinchas, o a tirones (desalineamiento de

chipper, corte cadena de transmision o de arrastre Sharp Chain).

Incumplimiento de metas de produccion, por falta de control de la

velocidad de alimentacion (continuidad en la linea).

Riesgos de accidente, debido a la ubicacion de la valvula de control.
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Segundo Problema Encontrado.
6.2 Cruzamiento de semibasas
El segundo problema encontrado se entregd como sugerencia de los

operadores que trabajan directamente en esta zona y confirmado por el

departamento de mantencidn respecto a la pérdida de tiempo por cruzamiento.

(Figura 5.3)

Este problema se genera basicamente por el cruzamiento de las semibasas
(ver figura 5.3) provenientes de la mesa principal (Twin). La ocurrencia de dicha
falla se debe a que en la salida de la correa transportadora no existe ningun
mecanismo el cual ayude a poder voltear o girar estas semibasas y dejarlas
apoyadas en su corte longitudinal, es aqui donde se concentra el problema debido
a que el mismo operador debe realizar una serie de pasos para poder ordenar las
semibasas antes de poder intervenir el equipo, generandose condiciones
inseguras de trabajo, aumentando el riesgo para el operador y la consecuente

pérdida de tiempo en la produccion.

Hasta hoy el procedimiento es como primera medida bloquear el equipo de la linea
principal y de la mesa de acopio, y asi poder efectuar las maniobras de
ordenamiento de las semibasas, cosa que aumenta los tiempos muertos por
detencion y asi baja el factor de operacion levemente, y no ayuda a los objetivos

planteados inicialmente.
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5.3 Tercer problema identificado.

* Gap demasiado amplio en maquina multiple.

3 £ =

(figura 5.4)

Este problema se identifica ya que a medida que pasan las semibasas, la
distancia entre éstas, para la alimentacién de la maquina multiple es muy extensa.
(ver figura 5.4). Frente a esto se evalla el mecanismo, y se obtienen algunas
observaciones.

Una de ellas es que esto puede ser causado por la dificultad para controlar o
calibrar la maquina de acuerdo a las indicaciones dadas, ya que es una operacion
manual y muy imprecisa que depende de la persona que estd operando en ese
momento. Normalmente no se da esta condicion ideal. Seria conveniente mejorar
en este punto, habilitando instrumentos de control de velocidad que permitan
facilmente trabajar de acuerdo a las diferentes condiciones de operacion.

Gap: espacio entre el final de una semibasa y el comienzo de la siguiente.

Los resultados obtenidos de este estudio llevan a proponer cambios en los
disefios de la linea o mejor dicho redisefiar la linea en algunos tramos con el fin

de optimizar el trabajo de ésta.

En el siguiente capitulo se proponen 3 cambios especificos que ayudaran y

generaran el aumento en la produccion.
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5.4 Diagrama Causa - Efecto. (Hishikawa)
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Capitulo 6

Propuesta de soluciones en linea principal
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Solucion para el primer problema.

Conocido el primer problema generado en la maquina twin, dado por el
manejo de velocidades inadecuado, se propone un cambio de valvulas
controladas electronicamente, con el fin de entregar las velocidades necesarias
dependiendo del diametro del rollizo, utilizando tecnologia actual para la

automatizacion de la linea.

6.1 Implementacion de un sistema oleohidraulico controlado

electronicamente y apoyado por escaner.

Esta propuesta nace con el fin de utilizar las nuevas tecnologias existentes para
el rubro maderero, estos adelantos ayudan en el cumplimiento de los objetivos, ya

gue se automatizara la linea de manera de reducir las detenciones.

Es claro que el rendimiento depende de la manera en la que se mida la materia
prima, es facil comprender y aceptar que tenga un impacto sobre el rendimiento la
forma en la que se realizan las mediciones de voliumenes, no solo de los trozos
sino también de las tablas y semibasas. Existen muchas tecnologias en el
mercado que apuntan a esto, con varios niveles de precision. No se debe olvidar
gue un sistema de medicion debe ser preciso, de lo contrario no se justifica su
adquisicion. Se puede decir que cuando los aserraderos no poseen la capacidad
de contar con estaciones de medicion, ya sean escaner o similares, son los
operadores quienes llevan el control de la produccion y quiénes definen los

rendimientos de estas, lo cual no es un parametro confiable.

Una vez que se obtiene la medicidn se necesita tomar una decision tal que sea
conveniente para la empresa, que sera regular la velocidad de entrada a la
maquina twin. Entonces No basta solo con saber la |6gica para poder tomar o
calcular una decision, es necesario entonces contar con un sistema que permita

poder tomar toda la informacion del sistema recolectada y analizarla en el menor
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tiempo posible. Esto solo se logra con una combinacion de software y hardware.
Por un lado los software poseen informacion acerca de la logica que se debe
tomar en el sistema y en el otro extremo se encuentran los computadores que son
capaces de procesar toda la informacion. Se ha hablado acerca de que los
operadores también podrian realizar esta tarea, sin embargo existe la componente
de la velocidad a la cual se toma la decision, junto con otros factores como el
cansancio 0 estado de animo que afecta el desempefio de los operarios. A
continuacion se muestra un esquema (ver figura 6.2) en la cual se integra todo lo

antes descrito.

| . LDGIC'ql
Digital £
. PLC =% | PROGRAMADA
(Comparada con
Setpomt)
Corrientes |_ |
Muy Bajas
[ * Seiial Digital
II'. ."I Corrientes
| w H Muy Bajas
T * Actuadores hidraulicos
Estacién de Medicién EQUIPO (Realizan un Trabajo
sobre el Equipo)
(Figura 6.2)

Figura 6.2: Ejemplo de equipo de I6gica de decision marca SODERHAMM
ERIKSSON, modelo C20.

El sistema de medicién debe ser capaz de entregar informacion de diametro, largo
y defectos de forma del trozo, para luego orientar el trozo de la mejor manera para
el esquema de corte asignado. Los escaneres corresponden a la segunda
tecnologia de mediciébn en aserraderos, son capaces de entregar informacion
acerca de la forma de la madera, permiten conocer por ejemplo la forma de los

trozos, la curvatura, didmetros.
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MPM ENGINEERING LTD.

o “

WA ENGINEERING LTD,

OPTIMIZACION DE TROZO POR PATRON

(Figura 6.3)

El escaner propuesto serd un “MPM Engineering ”, éste consta de un software
llamado MPM Sorter y un Optimizador de patrén (ver figura 6.3) con el fin de

sacar el mayor provecho a los rollizos.

El Software (MPM Sorter y optimazer) da la habilidad de analizar imagenes de
trozos de su forma verdadera. No redonda, no eliptica, no recta. Mas bien con
todos sus defectos para determinar la mejor combinacion de productos de manera
gue puedan ser fabricados con el rollizo, segun criterios de rendimiento o de

valores de las piezas.

El sistema tiene la flexibilidad de configurar las maquinas del aserradero con lo
cual requiere del usuario total conocimiento de la linea de produccién de aserrio
permitiendo a éste modelar con exactitud como sera procesado el rollizo en su

instalacion.

Este software por si solo no garantiza el modelamiento real del rollizo, la solucion
del esquema de corte y la clasificacidon del rollizo, ya que éste debe estar integrado
a otro sistema controlador de maquinas (PLC) que debe estar perfectamente
configurado, segun la légica MPM, la cual dentro de las variables a controlar sera
la velocidad de la cadena shap chain de la que se busca variar.
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( Figura 6.4)
Descripcion de Elementos
Escéner principal:

Cabezales de escaner principal: Son sensores que hacen un muestreo del
contorno de la superficie del trozo a intervalos, a través del largo de su
longitud. Pueden ser 3 6 4 cabezales ubicados en el transporte alimentador a
la linea principal (ver figura 6.4 (B1)). El escaner utiliza un encoder
(transductor) ubicado en el mismo transportador para determinar la posicion

del trozo a medida que avanza la cadena.
Escéner de correccion:

Son sensores que hacen un muestreo al contorno de la superficie de los trozos
para corregir su posicion respecto del centro de la linea de corte optimizada
por el escaner anterior (escaner principal). Este posee 2 cabezales ubicados
entre 2 pares de rodillos del equipo (ver figura 6.8 (B2)). Utiliza un encoder
(transductor) ubicado en el mismo transportador para determinar la posicion

del trozo a medida que avanza la cadena.
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Servidor-optimizador-PLC

El servidor de escaner es encargado de recolectar la informacion y
monitorear las fotoceldas y el encoder. Integra la informaciéon del encoder y
modulos del escaner para formar la imagen del trozo, para ser enviada al

optimizador.

i MPM Pattern Gorter ¥4.4.2 -|0] x|

Fie Wew Setup Control Securty Tools Help
=|d| sl2| Elelnlv| me]e] w2 ¢ o[n/E]

® |||| g|§| J‘

1 12411/2000 01:32:43 PM Outside defined shifts,
(3K 1211112000 01:32:43 PM  Boards database successfully loaded
K 12111/2000 01:32:43 PM Machine database successfully loaded
R 12{11/2000 01:32:43 PM - Optimizer sektings successfully loaded

Ready Order: hlone Shift: Undefined  User: [Disabled %

(Figura 6.5)

La ventana principal del servidor es el acceso primario del software y se
observa en ésta la confirmacién de las bases de datos de tablas, maquinas, si
han sido cargadas exitosamente y también es importante la confirmacion de

Conexion con el programador l6gico de control (PLC).

Concepto de escaneo del trozo por el servidor de escaner

El servidor de escaner entrega una imagen del trozo sin integrar para 1 a 32
cm de recorrido del trozo (ello depende de la velocidad del transportador). La
aplicacion del optimizador recibe todo este material, pero es imposible usarlo
todo para hacer un calce del producto. Por lo tanto, la aplicacion procesa
varios escaneos, los que luego son usados para calzar un producto. Los
escaneos procesados tienen un espacio en intervalos fijos en el trozo definidos

en el software MPM.
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Preferencias

Optimizador  Seanners | FLC |

Tipo de Scanner

Ezpacio de procesada

Ajustes de Scanner

! Ajuste didmetra ID i
'—J— 20 cm l

Degplazamiento vertical ID mm

Desplazamiento horizontal ID mm

Conexidn de Scanner

Direccidn IP local |12?.D.D.1 ‘l
Mdmero puerto |5lJDD

Un Escaneo representa un segmento del trozo que es procesado o integrado

por varios datos entregados por el servidor de escaner (ver figura 6.6), en la

=

44

(Figura 6.6)

figura se observa la imagen creada por el escaner y enviada al servidor.

El Optimizador

representacion tridimensional del trozo, ajustar los patrones de corte al trozo y

tomar decisiones de proceso, envia esta informacién a través de un paquete

solucién al PLC.

12 Dptimizador de Patron MPM V6.4

Archiva Wer Setup Control Segurided Herramientas
ayuda

[&]s

== S[2| =e:mlw]| mle] wl2| || Toos 12

BT coimo e

I =
@ 12/05/2006 12:52:46  Falla para conector aPLC, 5
(JH 12/05/2006 12:52:46  Base de datos de tablas cargada ..

Lis Orcen: fone  Tumo! [Undsfin Usaria: Disabied 7

Plan de corte:Pod:
Diametro

| [53x233x4,

Trozo# | [ 1128 Pandecote || Podedodd43
Largo | [ 5.090m Petrdn Mexico 15339_3
445 Brto Min. | [ 4e3mm Volumen Trozo | [ 0,853
Jas B e, | | 22mm Valaren Jas | [ 1,0gemt

biintotin | [~ Soreiomo | [T
DiémetroMax | | SiEmm  CoicPunta | [-55smmin
vamrows [ m _cmecm [ aamm
vs snsous | e cwvas | [@0i5n

Ovaldad | [6247mn Poscurvatura | [ 1200m
PosOvelded | [ 1,200 Angulecurva. || 480
Araiooverei| [ & | G | [ Botmn

Ferdiriento | | 8634 Tempoopt |[ w1
Ve[ [ 1655 | compien [[ %
costono | [ 5078 _amorodto [ 0
velor Solucién | [ 7985 LaoGie | [ oo
o s | [0870 [ 16500 | FiRER
PosDerecha | [ 208700 [ 16500 [ 116500
PosSuperior | [ 200800 [ 57700 | 220900
Posmerer | [(Zmngn w7700 | 20000
oestozo oo | G | a0 | o

46H233

Mexico 15399_1

Pos Finallzaierda | [ 208700 [ o000

44149 Patrin Mexica 15399
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BX233x4,8 |

i :
53x233

Mexico 15399_2

(Figura 6.7)

Patron de corte de conicidad manual

i

Mexico 15399_3

de Clasificacion y de Patrones de Corte permite obtener la




Dentro del paquete de soluciones se configuran los planes o patronos de corte
con las velocidades correspondientes para distintas clases diametricas o

conicidades segun normas establecida (ver figura 6.8).

Llewar m&quina v tablas & plan de corte
— Plan de corte r Ibemes definidos
=& Regular 28 4.9 - =1 Maquinas =
----- 121 Patrones 0 Agerradeno Horcones |
&[0 Tablas ey’ Agerradero Horcones | MOF
----- o Aseradero Horcones | =1 Tablas
2T Podado 44 4.9 62 APG
----- 121 Patranes B2 China
-7 Tablas B8 Corea
----- o Aseradero Horcones | F-£2 Corea 32
=& Podado 36 4.9 @ Esp 24 Mag Principal
..... 121 Patranes Bl Esp 24 Vislanda
&[0 Tablas -2 Esp 26 Yislanda
----- o Aseradero Horcones | @ Esp 34 Maq Principal | |
- Podada 38 4.9 - Esp 34 Vislanda
..... 121 Patrones -2 Espana 65
-] Tablas -2 Espafia 33 Barrar ID F'atlénl
----- o Aszenadero Horcones | @ Europa
2T Regular 30 4.9 [ Japon
..... 121 Patranes Bl Lateral doble &I
-1 Tablas B8 M. Oriente
----- o Aszenadero Horcones | @ Mesico
-9 Fegular32 4.9 - [ MOF -
e o _I e _I Cancelar |

(Figura 6.8)

El programador logico de control (PLC) es responsable de direccionar los
valores de decisidn del optimizador a los equipos o0 maquinas, en relaciéon a las
posiciones relativas de cada componente para cada trozo es asi como se

propone controlar las velocidades de la cadena sharp chain.

El sistema seleccionado sera marca Allen-Bradley, modelo PLC-5 Ethernet /
IP médulo de interfaz (1785-ENET Serie C)(ver Figura 6.9), el cual estara

conectado al optimizador via Ethernet enviando las decisiones tomadas.
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H pines.
PLC-5 /40 Modulo de nterdace
on nuswas 1785-ENET
(Figura 6.9)
Caracteristicas técnicas
Tabla 6.1
Gato. N? 1785-ENET
Temperatura de funcionamiento  0...60° C(32...140°F)
Mo de manejar la temperatura -40...85° C(-40...185° F)
Humedad relativa del aire 5 ... 95% (sin condensacion)
Golpes en funcionamiento 30 g peaks/11 ms
Inactividad de choque 50 g peak/11 ms
Vibraciones 7@ 10... 500 Hz, 0.012 pulgadas de desplazamiento pico a pico
Corriente del backplane de carga 1,0 ADC RV @
Pesa 0,77 kg (1,7 Ib)
Compatibilidad Todos los 1771-plataforma de procesadores PLC-5, excepto &l clasico de procesadores PLC-6 y la serie Ay procesadores PLC-5/40 PLC-5/60 =
Certificaciones & UL, CS4A, CE, C-Tick, EEx
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Control de velocidad motor hidraulico

El control de la velocidad para el motor hidraulico STAFFA radial de pistones y
desplazamiento positivo, sera a través de un variador hidrostatico, éste consta de
una bomba hidraulica y un motor hidraulico (ambos de desplazamiento positivo).
Una revolucién de la bomba o el motor corresponde a una cantidad bien definida
de volumen del fluido manejado. De esta forma la velocidad puede ser controlada
mediante la regulacion de una valvula de control, en este caso se utilizar4 una
valvula proporcional retroalimentada (direccional Proporcional, con piloto vy

transductores de la retroalimentacion principal, ver figura 6.10).

] if‘f%LJ‘)Tﬁ'w .
F=Xeldr Ny ¢

T T

=

(Figura 6.10)

Como los requerimientos de funcionamiento son criticos, se debe usar un sistema
de lazo cerrado. Un sistema de control de lazo cerrado controla la velocidad del
motor hidraulico al sensar la velocidad actual del motor y comparar la diferencia
entre la velocidad actual y la velocidad de referencia, y corregir esta diferencia. En
un sistema de control de lazo cerrado cuando cualquiera de los cuatro parametros
cambia (carga del motor, la alimentacion de flujo de la bomba, asi como las
variables de presion y temperatura del sistema), el lazo de retroalimentacion sensa
este cambio en la velocidad y automéaticamente cambia la valvula de control para

corregir el error en la velocidad de salida.

Cuando el sistema de velocidad opera en condiciones de lazo cerrado, la
velocidad del motor esta directamente relacionada con el voltaje de entrada o
voltaje de control por medio del Detector de Error. El Detector de Error compara el
voltaje de retroalimentacion con el voltaje de control y envia la diferencia al

manejador de la Valvula proporcional (Vc-Vf =Vsal). ElI voltaje de

retroalimentacion es una indicacion de la velocidad actual del motor hidraulico.
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Cuando el sistema de control arranca, un voltaje de control se aplica al Detector
de Error. El Detector de Error compara el voltaje de retroalimentacion con el

voltaje de control y produce un voltaje de error.

Este voltaje de error opera al manejador de la valvula, alimentandola con una
corriente de operacién proporcional al error. La valvula provee el flujo para hacer
girar el motor. El tacometro sensa la velocidad de giro del eje del motor y envia la
informacion en la forma de un voltaje eléctrico al detector de error. Cuando la
diferencia entre el voltaje de retroalimentacién y el voltaje de control iguala al
voltaje requerido para mantener constante la velocidad del motor, el motor ha
alcanzado la condicién de velocidad controlada, bajo estas condiciones el sistema
esta en equilibrio. Si la velocidad del control cae, se produce un error entre el
voltaje de control y el voltaje de retroalimentacion, el control de velocidad por lazo

cerrado corregira este error para regresar al estado de equilibrio.
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(Figura 6.11)
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Datos del motor y valvula seleccionados:

Tabla 6.2

Nombre Motor hidraulico
Marca Staffa

Modelo HBM 100/P/503/70
Tipo Radial de pistones
Potencia 24.5 Nm/bar
Velocidad 250 Rpm

Presion 250 bar
Capacidad 1639 cm3/Rev.
Nombre Vélvula proporcional
Marca Vickers

Modelo KHDG5V-5
Presion max. 350 bar

Caudal max. 200 It/min

Con estos cambios en la maquina principal se mejoraria los tiempos de detencion
por trabamiento de los rollizos o corte de la huincha ya que no todos los rollizos
tienen la misma velocidad de corte, ademas se mejora la condicién insegura que

tiene el operador ya que no tendra que bajar a la maquina y sacar los rollizos que

se encuentren atascados.

VARIABLES DE .
ASERRADO INFORMACION DE

DIAMETRO, LARCO,

CONICIDAD.

SOLUCIONES DE

ASERRIO

POSICIONADO DEL
TROZO

OPERACION
DE CORTE

(Figura 6.12)

Figura 6.12: Ejemplo de la solucién propuesta.




Solucién para el Segundo problema.

6.2 Implementar un pateador en cinta de salida Twin.

Con esta propuesta, se lograra que las semibasas sean transportadas por
su corte longitudinal o cara limpia, asi con ello disminuir los factores que juegan en
contra de la produccion del aserradero, como la detencion de la linea por un
cruzamiento. Por esto es necesario implementar un actuador en la salida de la

Twin, este actuador sera en este caso un pateador neumatico

Los pateadores son sistemas que permiten cambiar la direccion de las piezas en
el proceso, se les encuentra usualmente como parte complementaria de sistemas
de cadenas o0 a las salidas de las maquinas de corte para colocar la cara limpia

sobre el transporte siguiente que lleva la pieza a otra maquina.

Para esta solucién se aplican conceptos basicos de neumatica (Anexo n° 2), ya
gue se requiere instalar un cilindro neumatico accionado mediante un sensor (ver
figura 6.13) que identificara previamente el paso de la semibasa a través de un
sensor de foto celda, con esto se asegura que el material trasportado se traslada
de manera segura y sin que se produzcan cruzamientos en la mesa de

transferencia.

(Figura 6.13)
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La fotocelda (ver figura 6.14) es un sensor sin contacto que sirve para detectar la
presencia de una pieza de cualquier composicion, se usa para automatizar el
transporte de la madera, existen varias configuraciones segun el rango de
medicion o la precision que se quiera obtener. Esta compuesta por un emisor y un

receptor.

Figura 6.14

El principio de funcionamiento consiste en cambiar el estado de un interruptor
eléctrico de abierto a cerrado o al revés, cuando se interrumpe el haz de luz que
es emitido desde el emisor hacia el receptor. Se puede encontrar presente como

un componente basico de los sistemas de escaner.

El Sistema de Medicion (sensor de medicion longitudinal) al momento de su
seleccion, hay que considerar las siguientes caracteristicas:

* Velocidad de lectura

» Capacidad de lectura en trozos/min

* Nivel de Exactitud

* Densidad de escaneo
Esta foto celda es la responsable de emitir la sefial al cilindro neumatico, el cual

cumplira la funcion de patear las semibasas, estos sensores tienen una capacidad

de respuesta en milisegundos o controlable.
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Célculo del peso de la semibasa.

Se determinara el peso de la semibasa para poder dimensionar el tamafo

del actuador neumatico (pateador).

Peso especifico (Madera Pino): 600 K g/m?®

Diametro promedio rollizo: 24 cm = 0,24 m

Largo rollizo: 4 m

Kk ond Kk
VRa!iixa= LI h‘(!ﬂf‘ga semibasa)
— *
WSE‘MEE}IESE_ Prazo gapecifico VRai!ixa

Con los datos anteriores se calcula el Volumen y Peso de la Semibasa.

Vaoiizo= 3,14%0,127%4 [mts] = 0,18[m?]
Wigminasa= 600 Kg/m? * 0,18[m®] = 108,5 [Kg.]

Dado un cuerpo sobre una superficie horizontal, deben considerarse las siguientes

fuerzas

Fy=la fuerza normal, que la superficie hace sobre el cuerpo sosteniéndolo.

Fr=la fuerza de roce entre la superficie de apoyo y el cuerpo, y que se opone

al movimiento.

W= el peso del propio cuerpo, igual a su masa por la aceleracion de la

gravedad.

Fp= Fuerza aplicada.

(Figura 6.15)
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Dado que el cuerpo esta en reposo la fuerza aplicada y la fuerza de roce son
iguales, y el peso del cuerpo y la normal:

Se sabe que el peso del cuerpo W es el producto de su masa por la aceleracion

de la gravedad (g), y que la fuerza de rozamiento es el coeficiente estatico por la

normal:
Tabla 6.3
Coeficientes de rozamiento de algunas
sustancias
W=hy=mxg Materiales en contacto He Hd
Acero // Teflon 0.04 |0.04
Acero /I Acero 0,15 | 0,09
Fo=F =p,* mxg Madera // Cuero 05 (04
Caucho // Madera 0,7 0,6
Acero // Laton 0,5 0,4
Madera // Madera 0,7 0,4
F;=0,7 +108,5 Kg* 9,81 = 745,06[N] ["\iadera // Piedra 07 1|03
Vidrio // Vidrio 0,9 0,4
Caucho // Cemento
(seco) ! 08
Cobre // Hierro (fundido) | 1,1 0,3
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Célculo de la fuerza del pateador

El empuje es igual a la presion manométrica multiplicada por la superficie total del
piston”, o:

F (Kg.) = P (Kg./cm?3) x A (cm?)
Datos:

Presion Industrial: 6 [Bar]

Ansion = T0d* /4

Con los datos adjuntos se calcula el &rea que corresponderia al cilindro.

Foareapor = PX A

74506 N] = A, x 6[Bar]
A, = 7450gN]/6qN/cm?] = 1241]cm?]

El didametro tedrico del cilindro.

.
[4:1246[Cms"]

JEE = 4fcms)

_.‘Ti-cl'l': _
A:‘ISTON_ 2 d=
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Los cilindros neumaticos pueden alcanzar una velocidad méaxima comprendida

entre 0,6y 2,6 ™/; segun el diametro.

Tabla 6.4
Diametro | Velocidad
(mm) Max

(m/s)

10-12-16 | 2,6
20-25-32 | 2,6
40 2,5
50 2
63 1,5
80 1,1

De acuerdo al catalogo de cilindros (Tabla 6.4) y seleccionamos el que mas se

aproxime por exceso, en este caso Diametro de 40 mm, estandarizado a 2"

En realidad se prefiere hablar de velocidades medias alcanzables, ya que el
cilindro desarrolla la carrera en un tiempo en el cual se produce una aceleraciéon
inicial y una desaceleracion final de modo que su velocidad no es constante a lo
largo del recorrido. Como velocidades medias puede considerarse un 70 % del

valor indicado en la tabla anterior.
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(Figura 6.15)

De acuerdo a grafico se necesita un cilindro con un didmetro de embolo de 50 mm

estandarizado a 2”
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Calculo del Consumo de Aire de los Actuadores Neumaticos.

El consumo de aire de los actuadores neumaticos determina las dimensiones de
las vélvulas de mando, tubo plastico flexible, velocidades de trabajo y las
dimensiones del propio compresor.

(Figura 6.16)
Con el valor de presion de trabajo y el diametro del émbolo se localiza el punto de

interseccién de ambas lineas y se proyecta hacia el eje horizontal, el cual nos
sefiala un consumo de 0,3 I/cm de carrera.
Por lo tanto el consumo de aire queda definido por:
Q=2[S0nq]
S: Longitud de la carrera en cm (20 cm)
n: numero de ciclos por minutos (10 ciclos por minutos)

g: consumo de aire por cm de carrera.(0,3 I/cm)
Por lo tanto:

Q: 2[20 cm x 10/min x 0,3l/cm]
Q: 120 [I/min].
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La ventaja de conocer el consumo de aire comprimido en los actuadores, es poder
estimar el consumo total de la maquina y en general el de toda planta, nos

permitira seleccionar el compresor de aire comprimido mas adecuado.

Los datos obtenidos del monograma tendrdn que adecuarse a los productos
existentes en el mercado. Por lo que hay que recordar que cuando no hubiese el
elemento que deseamos a la medida exacta de nuestro calculo, debera
seleccionarse el inmediato superior que exista en el mercado; esto con la finalidad
de evitar que el componente sea insuficiente para la necesidad para la cual ha

sido adquirido.

e Calculo de Pandeo:

n2xEx]
Pe = Donde:

Lg? '

v Pc: Carga Critica de pandeo

v" E: Modulo de elasticidad en [N,fmmz], 2,1x10° para Aceros.

. ., ) dxL,
: i T i ircular = —,
v" |: Momento de Inercia en * para seccion circular P k donde d es el

diametro del vastago en mm.
v Lg:longitud libre de pandeo en mm, dependiendo del tipo de fijacion (ver
figura 6.17).

Barra biarticulada: Lg= L= 400 mm

Barra empotrada — libre: Ly = 2L
« Barra empotrada — empotrada: Lg= 0,5L

* Barra empotrada — articulada: L = 0,7L

48



Universidad del Bio-Bio. Sistema de Bibliotecas - Chile

Lk=07L Le=L Lg=oy

(Figura 6.17)

Se calcula el momento de Inercia para seccion circular:

18%xmw s
I= = 5.154 mm
64

Por lo tanto de acuerdo a los datos anteriores, tenemos:

_ m?x2,1x10°x5.154 66764
< 4002 - 2!

Méxima carga de Servicio:

F= %’:, Donde n es el factor de seguridad, para este caso utilizamos el de

3.5

66764 [
£ 00764 [

N
i 7 § —_
35 = 19075 —mz]
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Ventajas de la implementacion de este sistema

Incremento de la produccion con una inversion relativamente pequefia.

Reduccién de los costos operacionales. La rapidez en movimientos
neumaticos y la liberacion del operario en efectuar ejecuciones repetitivas,
potencian el aumento del ritmo de trabajo, aumentan la productividad y, por

tanto, generan un menor costo operacional.

Robustez de los componentes neumaticos. La robustez inherente a los
controles neumaticos los convierte relativamente insensibles a vibraciones y
golpes, permitiendo que acciones mecanicas del propio proceso sirvan de
seflal para las diversas secuencias de operacion. Son de faclil

mantenimiento.

Facilidad de implementacion. Pequefias modificaciones en las maquinas
convencionales, junto a la disponibilidad de aire comprimido, son los

requisitos necesarios para la implementacion de los controles neumaticos.

Resistencia a ambientes hostiles. Polvo, atmosfera corrosiva, oscilaciones
de temperatura, humedad, inmersién en liquidos, raramente perjudican los

componentes neumaticos, cuando estan proyectados para esa finalidad.

Simplicidad de manipulacion. Los controles neumaticos no necesitan de

operadores mayormente especializados para su manipulacion.

Reducciéon del nimero de accidentes. La fatiga del operador es uno de los
principales factores en crear accidentes laborales; y con la implementacion
de controles neumaticos, se reduce su incidencia (menos operaciones

repetitivas).
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Limitaciones de la implementacion de este sistema.

El aire comprimido necesita de una buena preparacion para realizar el
trabajo propuesto: se debe retirar las impurezas, eliminar la humedad para
evitar corrosion en los equipos, atascamientos u obstrucciones, asi como

mayores desgastes en partes moéviles del sistema.

Los componentes neumaticos son normalmente proyectados y utilizados a
una presion maxima de 1723,6 kPa. Por lo tanto, las fuerzas envueltas son
pequefias comparadas a otros sistemas. De esta manera, no es
conveniente el uso de controles neumaticos en operaciones de altos
requerimientos de carga y que impliquen grandes trabajos, su uso es

ventajoso para recoger o transportar elementos menores.

Velocidades muy bajas son dificiles de ser obtenidas con el aire
comprimido, debido a sus propiedades fisicas. En este caso, se recurre a

sistemas mixtos (hidraulicos y neumaticos).

El aire es un fluido altamente compresible, por lo tanto, es imposible
conseguir paradas intermedias y velocidades uniformes. El aire comprimido
es un contaminante del medio cuando se efectia la liberacion del aire
(contaminacion sonora) hacia la atmosfera. Esta contaminacion puede ser

evitada con el uso de silenciadores en los orificios de escape.
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Solucion para el Tercer problema.

6.3 Disminucion del GAP en maquina Mdltiple

Como se menciona anteriormente, el GAP se describe como la distancia
necesaria entre piezas para ser procesadas (ver figura 6.18), este factor se
considera mas importante en la primera maquina, ya que es ésta quien controla la
velocidad de la linea. Esta distancia se recomienda no mayor a un metro entre
trozos para la primera maquina, y a medida que este valor disminuye la
productividad aumenta considerablemente. Un factor que condiciona la distancia
entre piezas es la capacidad de lectura de los equipos de escéaner o en su defecto
la capacidad que tienen los operadores de las maquinas de poder ver donde se

encuentra el mejor aprovechamiento del trozo o pieza.

Es importante entonces la velocidad de la linea principal, que es la que determina
la capacidad del Aserradero. Es la velocidad a la cual es posible procesar un trozo
(semibasa o basas), esta en relacion directa con la altura de corte y caracteristicas

de forma y calidad.

A

- . o
(Figura 6.18)

Para el caso de maquinas que trabajan con cortes selectivos asimétricos, aserrio

cualitativo, la velocidad esta determinada por el nimero de pasadas o cortes
necesarios a aplicar a cada troza y por ello si la troza es de mayor envergadura el

namero de cortes también es mayor, por esta razon la velocidad de la linea varia.
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Recordando que los transportes son solo complementarios en el proceso. Por
ejemplo si la velocidad de trabajo fuese 50 m/min., entonces el transporte de
salida del equipo deberia correr a 52 m/min., en general la velocidad de la linea
siempre va aumentando, en términos generales la diferencia varia entre un 5 a 10

%, del equipo anterior.

La propuesta se centra en la maquina multiple, esta maquina se encuentra al final
de la linea principal y es la encargada de recibir y transformar en mdultiplos las
semibasas. El posicionamiento de las semibasas lo realiza el operador, guiado por
2 laser que permiten maximizar el aprovechamiento segun el programa de corte
establecido, el nimero de pasadas o cortes necesarios a aplicar en esta maquina
es reducida (de una sola pasada) por lo tanto es posible reducir el GAP en la
entrada de la multiple(ver figura 6.19), ya que la velocidad al final de la linea

siempre es mayor que al comienzo.

Entonces la solucién aqui es cambiar en el simulador la velocidad de lectura del
laser ya que la capacidad actual de respuesta es muy lenta. EI Gap debe ser
controlado por el operador de las maquinas, y esta de acuerdo a las
caracteristicas de la madera, el rango esta entre 0.3 a 0.5 metros de distancia
entre semibasas.

1 mt

‘ ACTUAL

PROPUESTA

i

0.5 mt

(Figura 6.19)
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Resultados que se obtendran con el proyecto.

475

N°de Trozos en 1 hora

470 ~
465 +
460 -
455
450 -
445 ~
440 -
435 A
430 +
425 +
420 -

Se

En 1 hora:

Aumenta 31 Trozos

76,00%

81,50%

(Figura 6.20)

Como se observa (ver grafico 6.20), se obtiene del proyecto un aumento de 31

trozos/hora, con lo cual el aumento en porcentaje pasara de un 76% a un 81.50%.

N°de Trozos en 1 dia

En 1 Dia:
Se Aumenta 566 Trozos

76,00%

81,50%

(Figura 6.21)

En consecuencia en un dia de trabajo se aumentaria 566 trozos, lo que da como

suma 8494 trozos en total por dia.
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N°de Trozos en 1 Mes
188.000
186.000 -
184.000 |
182.000 | En 1 mes:
180.000 - Se Aumenta 12.439 Trozos
178.000 |
176.000 |
174.000 -
172.000
170.000
168.000 -

76,00% 81,50%

(Figura 6.22)

En un mes el aumento en la produccion seria considerable, este aumento se
deberia al eliminar los tiempos muertos por detencién y mejoramiento de la

disponibilidad de la linea principal (ver figura 6.22).
Ingreso Estimado

Como se tiene el volumen de un rollizo, se calcula el aumento del volumen

Voo = 0180°)........ (L.rollizo)
Voo, = O18M® J112439= 223qm?)

Una vez obtenido el volumen incrementado y conociendo el precio del producto en

U$/m’ ,se obtiene el ingreso estimado:

Ingreso = Vol.incrementado (m*® ) Precio. del ..productolu% 3]

Ingreso = 2239m® )1 7qu$/m® )= 380630U$)
Ingreso = 38063QU$)
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Conclusiones

En este proyecto se lograria establecer 2 conclusiones importantes. En
materia de mantencion se logran disminuir considerablemente los tiempos
muertos generados por fallas o detencion en el proceso al implementar un
sistema para mantener una velocidad adecuada en la cadena principal, la
implementacion de un pateador neumatico y aumentar la velocidad de los
rodillos de la mesa de entrada de las semibasas, estas implementaciones
en cuanto a la produccion generaran un aumento considerable en la linea
principal del aserradero, porque al aprovechar el rendimiento total de las
maquinas, la cantidad de trozos por hora se verdn aumentados en la
produccién y asi se lograra el objetivo que es lograr mejoras para el
aumento de la produccioén.

Se apreciaran mejoras en el area de seguridad y medio ambiente, ya que
se logra eliminar una accién insegura, como lo es corregir el cruzamiento
de semibasas por parte del operador. Este problema estaba considerado
antes del estudio como una accién significativa, la cual después del

estudio su indice de riesgo disminuye considerablemente.

En materias econdmicas nuestro proyecto no es de gran costo, solamente

la utilizacion del escaner es de alto costo pero recuperable en el tiempo.

Estas propuestas se pueden implementar en cualquier otra planta que

desee realizar un estudio de sus maquinas.

Aplicabilidad a otras plantas:

Mejoramiento de la Twin: El sistema de Lazo Cerrado es aplicable a

cualquier maquinaria con sistema de transporte oleohidraulico.
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» Pateador de semibasas: Aplicable a cualquier planta que desee voltear

una semibasa.

* Mejoramiento de la Multiple: El Principio, para lograr aumentar la

cantidad de piezas por minuto, es aplicable a cualquier maquinaria.

Un aserradero debe ser una instalacion cuidadosa y metddicamente dirigida, con
intervenciones oportunas y mejoras introducidas en forma permanente. En este
sentido el factor humano es importante de ser considerado, existen puestos claves
dentro del proceso que son relevantes para el rendimiento, estaciones de
canteado por ejemplo, y otros destinados para la calidad, seleccion de materia

prima adecuada para productos finales.
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ANEXO N° 1
Componentes de sistemas oleohidraulicos y neumaticos

Electrovélvulas : es un dispositivo disefiado para controlar el flujo de un fluido a
través de un conducto como puede ser una tuberia. Estas tienen dos partes
fundamentales: el solenoide y la valvula.

El solenoide convierte energia eléctrica en energia mecanica para actuar la
valvula. Existen varios tipos de electrovalvulas. En algunas electrovalvulas el
solenoide actua directamente sobre la valvula proporcionando toda la energia
necesaria para su movimiento. Es corriente que la valvula se mantenga cerrada
por la accion de un muelle y que el solenoide la abra venciendo la fuerza del
muelle. Esto quiere decir que el solenoide debe estar activado y consumiendo
energia mientras la valvula deba estar abierta.

Desventajas del sistema convencional de electrovalvulas

* Varios caudales distintos pueden generar colapsos.

* Presiones distintas también pueden generar colapsos.

» Requieren multiplicidad de véalvulas de control y accionamiento.

* Problemas de transicion de una condicion a otra.

 Para conseguir mejor control de aceleraciones se requiere adicionar valvulas.

Servovélvulas : Una servovalvula es esencialmente un motor eléctrico de baja
velocidad y alto torque, que no gira vueltas enteras, sino fracciones de vuelta en
contra de una resistencia mecanica; este motor tira de un tubo flexible que sujeta
una pieza que hace que el flujo de entrada se reparta desigualmente entre cada

uno de los tubos de salida, modificando asi el flujo que sale por éstos.

Caracteristicas:

 Control muy preciso de posicion o velocidad.
* Costo elevado.
* Baja tolerancia a la contaminacion.

* Mantenimiento limitado.
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Las valvulas proporcionales:  poseen las siguientes caracteristicas esenciales:

* Producen una salida proporcional a la sefial de entrada.

» Pueden ajustarse a distancia por medios electronicos.

* Las electrovalvulas son accionadas por un solenoide proporcional.
* Salida de la valvula proporcional:

e Presién variable.
e Caudal variable.

» Direccion y caudal variables.

CLASIFICACION DE VALVULAS PROPORCIONALES
Vélvula proporcional de control de presion
e Valvulas de seguridad o reductoras.

» Su carga de presion se ajusta electronicamente.

Vélvula proporcional de control de caudal:
* El caudal que pasa por la valvula varia electronicamente.
MANTENIMIENTO DE VALVULAS PROPORCIONALES
 Consultar siempre el catalogo del fabricante.
* Montaje.
* Limpieza de la valvula y del lugar de trabajo.
» Tanque aislado de impurezas.
» Tubos y tanques libres de suciedades, arena, viruta o escoria
* Los tubos doblados en caliente o soldados deben ser decapados lavados y
aceitados.
» Durante la limpieza usar tejidos que no desprendan hilos se recomienda papel
especial.
* Usar filtro de aire recomendado.
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ANEXO N° 2

Compresibilidad

El aire, asi como todos los gases, tiene la propiedad de ocupar todo el volumen de
cualquier recipiente, adquiriendo su forma propia. Asi, podemos encerrarlo en un
recipiente con un volumen determinado y posteriormente provocarle una reduccion
de su volumen usando una de sus propiedades - la compresibilidad. Podemos
concluir que el aire permite reducir su volumen cuando esta sujeto a la accion de

fuerza exterior(ver figura 8.1).

Compresibilidad del Aire

Aire sometido a un Aire sometido a un
volumen inicial V volumen final V,

1 E L

V. <V

1

(Figura 8.1)

Elasticidad
Propiedad que permite al aire volver a su volumen inicial una vez desaparecido el

efecto (fuerza) responsable de la reduccion del volumen (ver figura 8.2).

Elasticidad del Aire
Aire sometido a un Aire sometido a un
volimen inicial V, volumen final V,
1 2
F
l:
V.2V,
(figura 8.2)
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Tipos de Cilindros Neumaticos

Los cilindros se diferencian entre si por detalles constructivos, en funcion de
sus caracteristicas de funcionamiento y utilizacion. Basicamente, existen dos tipos

de cilindros:

» Simples Efecto o Simple Accion

» Doble Efecto o Doble Accidn, con y sin amortiguamiento.

Representacion Grafica.

Los esquemas de las instalaciones neuméticas tienen que hacerse en varios
niveles. En el nivel inferior se sitdan los elementos compresores, acumuladores y
accionadotes del aire; en el nivel intermedio se sitian los elementos de control; y

en el nivel superior los actuadores.

En la figura 8.3 se representa un circuito neumatico.

Mivel superior |:": Actuadores

Nivel medio Elementos de control

XL

Nivel inferior  @—pks | S Elementos de alimentacion
y acondicicnamiento

(Figura 8.3)
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Mantenimiento Preventivo de equipos neumaticos

Es muy dificil establecer un periodo exactamente igual para realizar el
mantenimiento preventivo de los equipos neumaticos. No hay duda que el
mantenimiento debe ser periddico, sélo que los intervalos deberan estar
determinados de acuerdo a las condiciones de trabajo del equipo, ademas de las
condiciones ambientales; tales como la existencia de polvo, calor, agentes
corrosivos y otros. En un modo general se puede decir que el mantenimiento debe
ser realizado en periodos que varian entre 03 (tres) y 12 (doce) meses.

La variacion del periodo sera establecido durante el propio mantenimiento, ya que
se considera que si es bueno el estado de conservacion que presenten los
equipos, sin necesidad de realizar ninguna reparacion, l6gicamente que el periodo
podra ser aumentado, y en forma contraria, si los equipos presentaran muchas
fallas antes de la fecha prevista de mantenimiento, los periodos deberan ser
reducidos. Los items principales que deberan ser tenidos en cuenta durante el
mantenimiento preventivo son: Tomar cuidado durante el desmontaje de los
cilindros, ya que, la mayoria de las veces se trata de elementos que se encuentran
mecanicamente perfectos, que solo necesitan de limpieza. Se recomienda que
todos los retenes sean substituidos por nuevos, aunque no presenten dafios o
desgastes. Deben ser inspeccionadas cuidadosamente las superficies de trabajo,
donde actien vastagos y tubos, verificando que no presenten ranuras, golpes o
rebabas.

Verificar siempre que los elementos desmontados estén bien lubricados,
constatando de esa manera la eficiencia de los sistemas de lubricacion .En el caso
de que los equipos presenten fallas antes del tiempo previsto, conviene verificar
como causa probable los siguientes items: obstruccion, lubricacion deficiente,
presencia de impurezas dentro del equipo, desgaste excesivo o ranuras en los

vastagos, tubos y soportes de ejes.
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Mantenimiento Correctivo para equipos neumaticos.

» Inmediatamente después que el cilindro neumatico presente problemas de
pérdidas o mal funcionamiento, deberd ser desmontado y transferido para
mantenimiento.

» Se debe desmontar el cilindro, sin damnificar los componentes.

» Se deben limpiar bien todas las piezas y verificar su desgaste.

 El juego de reparacion (sellos) debera ser substituido totalmente. El
aprovechamiento de sellos desmontados podra provocar a corto plazo otra

situacion de mantenimiento.

» Debemos verificar si los sellos desmontados presentan algun tipo de
desgaste irregular, cortes, etc. Muchas veces los cortes indican problemas
de riesgos en el eje 0 en la camisa.

» Debemos examinar cuidadosamente los vastagos, los soportes del gje, la
camisa, y el piston para localizar arafiazos, partes golpeadas o indicaciones
de desgaste irregular.

» Desgastes irregulares en los soportes del eje, émbolo, o camisa, pueden
indicar que el cilindro esté trabajando fuera de alineamiento.

» Todas las piezas damnificadas o desgastadas deben ser substituidas o

reparadas para volver a sus especificaciones originales.
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