CAPITULO ViI

REDISENO Y RECONSTRUCCION DE LA RETORCEDORA DE FANT ASIA DE

HUSO HUECO.

7.1 GENERALIDADES.
Después de un analisis completo y detallado dpdesgs eléctricas y mecanicas de toda
la maquina se concluye que la misma no funcionaraocse tenia previsto. Se debe
realizar un mayor cambio en los circuitos eléctiga que se encuentran incompletos y
defectuosos, en cuanto a la parte mecanica eimsisigie regula el llenado de las bobinas
esta incompleto a falta de un motor que ha sidtradds y no se ha logrado encontrar un
substituto por lo tanto se disefiara un nuevo sestdenllenado de las bobinas, para los

demas elementos mecénicos se realizara un mengetd general.

7.2. PARTE MECANICA.
En mayor parte los sistemas mecanicos no preselaidms o desgastes de piezas, pero
realizaremos cambios 6 modificaciones en elemiatpara el ascenso y descenso de la
bancada, reemplazaremos los motores eléctricospsyenormente realizaremos un
mantenimiento general para la eliminacién de palwasa y oxido que se han acumulado

en la maquina durante su periodo de trabajo y aneuiento.

7.2.1. MOVIMIENTO DE HUSOS, PARTE SUPERIOR E INFERIOR.
Los motores con los que cuenta la maquina paraogimiento de los husos tanto en la
parte superior como inferior se los reemplazaragb@s de menor potencia, tomando en

cuenta que:
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* la seccion a trabajar de la maquina es pequeagquiere de mucha potencia de
los actuales motores Fig. 87 a.

* |a fabrica no dispone de energia de 440V de C.@ phiaccionamiento de los
motores a penas cuenta con energia bifdsica de Z2BV por cuestiones de
inversion inicial.

Por lo tanto los motores que emplearemos parddeiceson motores trifasicos de 5 Hp /
220V C.A /1800 rpm Fig. 87 by c, que se entnaenen otras maquinas y estan fuera de
uso, antes de empezar el montaje de los mismosa eetdrcedora de huso hueco,
realizaremos un mantenimiento completo e inclugmwlbinaremos alguno de estos si
presenta problemas de falla a tierra o se encugongmado, gracias a los conocimientos

adquiridos en un curso de rebobinaje de motoresrieigs.

b) Parte superior c) Parte inferior

Fig. 87. Motores Trifasicos 5Hp / 220 V C.A / 18@bn
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En la fig. 88 y fig. 89 se aprecia la instalacidea los motores trifasicos para el

accionamiento de los husos, tanto en la parte isupgmEmo inferior. Como se puede notar

comparando las Figuras 72 y 73 del capitulo antetisistema de transmisién es el mismo

no existe alguna variacion o cambio, puesto quéddses donde se sujetan los motores

tienen regulaciones para tensar las bandas.
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Fig. 88. Movimiento de husos parte superior conamdé 5 Hp
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Fig. 89. Movimiento de husos parte inferior con onate 5 Hp
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7.2.2. MOVIMIENTO DE CILINDROS PRODUCTOR Y ALIMENTADOR.

El motor de la parte superior de la maquina quersarga de mover los husos huecos,
acciona el movimiento de los cilindros productoyeslimentadores, como podemos
observar en la Fig. 90. Una vez hecho el reemplakmotor notamos que no es necesario
realizar alguna adaptacion.

Todo el sistema funciona normalmente, lo Unico maoen cuenta es un reajuste y
mantenimiento completo de todos los 6rganos giosoque deben estar en buenas

condiciones a fin de evitar desgastes 0 rozamietto®vimiento.
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Fig. 90. Movimiento de husos parte inferior con onate 5 Hp
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7.2.3. MOVIMIENTO DE LA BANCADA.
El sistema actual que permite el ascenso y descemsda bancada Fig. 94 sera
reemplazado por el sistema de poleas de la Fig. 91
La razon de este cambio se debe a que el sistelmal @e movimiento se encuentra
incompleto le falta un micro motor el cual es diffle conseguir en nuestro medio ya que
toda maquinaria textil es importada y no es comuioosmtrar ciertos elementos tan
facilmente.
Analizando el sistema de funcionamiento de estieteegue permite a su vez el llenado de
las bobinas de acuerdo al titulo del hilo a trabajtilizaremos un sistema de transmision

de poleas que simplifica este trabajo y su movimiestara ligado al cilindro productor.
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Q,D R bancada o
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o R .
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A g
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Fig. 91a. Sistema actual ascenso y descenso de bancada
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Fig. 91b. Sistema de poleas para ascenso y descenso dectdban

7.2.4. FILETA.

En esta estructura no habrd mayor cambio, se calotados los soportes y guia hilos para
ubicar todos los hilos y empezar el proceso deoedaidn de hilos retorcidos 6 de fantasia.
Los sistemas para tension y roturas de hilos rinsen tanto necesarios ya que los hilos

alimentados son de titulos gruesos.

7.3. PARTE ELECTRICA.

En esta area se realizara un mayor cambio ya qciecalto eléctrico es el mas afectado,

debido a que los circuitos de mando y control quegoaan las partes electromecanicas de
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la retorcedora de fantasia estan incompletosseptan un deterioro en el aislamiento de
sus conductores, pudiendo ocurrir riegos de @leetion por cortocircuitos o fallas a
tierra. Adicionalmente pondremos una puesta aatibacia el tablero de control como

proteccion para proteger a equipos eléctricos sgmal que labora en dicha maquina.

7.3.1. TABLERO DE CONTROL.
La alimentacidn principal ingresara por la parteesior, el circuito eléctrico que accionara
las partes electromecanicas de la maquina se abileanrtro de este gabinete metalico en
forma ordenada por ejemplo: contactores, relésstormadores, fusibles, variadores,
puesta a tierra, etc.
En la parte frontal del panel principal estararosotbs pulsadores, reguladores y perillas
gue permiten al trabajador dar las ordenes de ditiencalibracién y apagado de la
maquina antes y después de la jornada de trabajo.
Y en la parte lateral izquierda del tablero se aiaio los cables que se conectaran a la
maquina y asi energizar los sistemas electromezsiyi@empezar a trabajar de acuerdo a

las exigencias de trabajo Fig. 92.

Alimentacion

principal \/-

Pulsadores
Perillas
Reguladores
Etc.

Conexién a la i
maquina ¥

Contactores
Reles

| Fusibles
Transformadores
Etc.

Fig. 92. Distribuciones del sistema eléctrico dndi de control.
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7.3.2. SISTEMA DE ACCIONAMIENTO DE MOTORES ELECTRI COS
PARA MOVIMIENTO DE LOS HUSOS PARTE SUPERIOR E
INFERIOR.

Al realizar el cambio de motores de 440 V. C.Caares de 220 V. C.A, se nos presenta
un problema que tiene que ver con la energia neagsara el funcionamiento de los
mismos, es decir. La fabrica “IMBATEX" por cuesteamde inversion inicial no cuenta
con un sistema de energia trifasica necesaria phrarranque de estos motores,
actualmente cuenta con un sistema bifasico de ienerg
Pero existen alternativas como:

« Arranque de motores por medio de capacitores éumg@nente y uno de arranque).

» Creacion de la tercera linea mediante un motor fasiom adicional.

* Arranque de motor mediante variador de frecuertriadr). Fig. 93
Todas las alternativas anteriormente citas presamiagrado de complejidad al momento
de su instalaciémero la mas acertada es la del variador de frecuenciaun que es un
poco costosa pero vale la pena la inversion.
Cuando ingresamos las lineas bifasicas al variadotomaticamente tenemos a la salida
energia trifasica lo cual nos ayuda a solucionar@blema de la falta de energia para el
arranque de los motores, a su vez podemos:
Variar la velocidad, controlar la aceleracion yatederacion, realiza arranques suaves
ayudando de esta manera en el consumo de enesdi&Emnps realizar inversiones de giro
sin necesidad de realizar algun cambio adiciondbgmrircuitos, podemos observar en su
display el consumo de energia (amperaje), vehocambn la que esta trabajando el motor,
posee protecciones contra sobrecarga, es decmosnena gama de servicios en un solo
paquete. En las figuras @8y b se muestran la conexion y circuito de mando phra e

accionamiento de los variadores de frecuencia.

122



T

R =
ARSI ORR RS

Fig. 93. Variador de frecuencia modelo SV037iG5-2.
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a) Conexionado de variadores de frecuencia

b) Circuito de control para accionamiento de drives
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En la Fig. 94 y 95 se detallan el circuito eléctrde fuerza con la ayuda de los Drivers

para el accionamiento de los motores eléctricoso ten la parte superior como inferior.

|
[ A1 A
i 1|3 5 11 |13 1 |3 |5 11 |13
T B
| LV 12 s 2 |4 |6 12 T4
' A2 A2
|
i
|
| % %8 % 98
: L\T _____ g]_m o L\T ----- ET o
i 95 95
|
|
L ~ |_u Vi iw
VR G R s T '

V1 SV037iG5-2
0,5-5,4 Hp (200 / 400 V)
LG Variable frequency Drive

u v w
POTENCIOMETRO

Motor Azul (cilindros)

Fig. 94. Diagrama eléctrico de fuerza para arrardpumotor trifasico mediante variador

de frecuencia, para el movimiento de los cilindpyeductores y alimentadores.
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A1
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VA SV037iG5-2

0,5 5,4 Hp (200 / 400 V)
LG Variable frequency Drive
u v w

POTENCIOMETRO

Motor Plomo (Husos)

Fig. 95. Diagrama eléctrico de fuerza para arrardpumotor trifasico mediante variador
de frecuencia, para el movimiento de los huso® paferior.

A continuacion en la Fig. 96. Se detalla el cit@wie control para el accionamiento de los
variadores de frecuencia conjuntamente con los ne®t@rincipales, el circuito esta
elaborado tomando en cuenta la parada de trabajeemllenas las bobinas, bajada de la
bancada en forma automatica para la siguiente pasmdionamiento automatico siempre
de la subida de la bancada debido al cambio deglata por el sistema de poleas, que esta
ligada al cilindro productor caso contrario tendvés problemas al arrancar con la nueva

parada y protecciones eléctricas contra sobrechrd@s equipos eléctricos.
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Fig. 96. Diagrama de control para arranque de restinifasico mediante variadores de frecuencia.
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7.3.3. SISTEMA DE ACCIONAMIENTO DE CILINDROS PRODU CTOR Y
ALIMENTADOR.
Como se menciono anteriormente los cilindros prtmtes y alimentadores estan ligados
por electroimanes de acoplamiento indicados enga% a que permiten conectarse con

el sistema de transmision principal y asi girapeetvamente.

Cilindro Productor

4 (-60,+63)

Electroiman de
ﬂ]m acoplamiento
24V C.C

; (- 60,+ 62)

|
Electroiman
[[[[H Freno
24V C.C
|
|
|
|

!

Electroiman
Freno
24V C.C
. (-60,+64)

Electroiman de

H]]I acoplamiento
|| }é 24V C.C
! (-60,+ 61)

Fig. 97a) Cilindros productores y alimentadores ligados atedémanes de acoplamiento

([T OO O
=

Para el accionamiento de los electroimanes de atighto Fig. 9. necesitamos de una
fuente reducida de voltaje como son 24 voltiosateéente continua.

Este voltaje o obtendremos de los transformadguesposee la maquina y para convertir
la corriente alterna que nos entregan los transfdames a corriente  continua
utilizaremos puentes rectificadores.

Cuando las condiciones de trabajo lo requieran ggnds controlar el accionamiento
individual de los cilindros productores y alimerdssb, tal serd el caso para realizar

retorcidos normales 6 cuando se quiera elabomhilados de fantasia.

127



CIL ALIMENTADOR

Puente

tablero

26B

25B

— 1 7A
6B
26A

25A

CIL PRODUCTOR

 rectificador
+

1M1 » 9
220 v 24V RD
6 0 7 24

F

CIL PRODUCTOR :E
tablero maquina 61 160
60 60 .
51 61 Electroimanes de
62 62 acoplamiento
62 | |60
CIL ALIMENTADOR —H] W H:
PLACA SELECTORA /
123456789 10
110 —$- A
S c
o D
CILINDRO PRODUCTOR - 7 E
< Ve G
/ H
// K
CILINDRO ALIMENTADOR // L
-

20z

220vv ; .
[ rc | [ ro |

Tablero
19

Fig. 97b) Circuito de mando y control para accionamientoodeelectroimanes de

acoplamiento; cilindros productores y alimentador.
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7.3.3.1. SISTEMA PARA MODO RETOREDORA.
Mediante una placa selectora Fig.®fue se encuentra ubicada en el panel principal de |
maquina y conectando unos pines en los orifitidsy 2 B energizamos los reldRC y
RD permitiendo de esta manera que llegue corrientesapuentes rectificadores la
transformen en continua y lleguen finalmente ad®xtroimanes de acoplamiento y de
esta manera acoplarse al sistema de transmisiowigal y hacer girar los cilindros

productores y alimentadores en forma continua.

7.3.3.2. SISTEMA PARA MODO DE REDRCIDOS DE FANTASIA.
Para este caso utilizaremos la misma placa sedegtqraralelos a los reléRC y RD
Fig. 98a, adicionaremos un circuito extra, conectando ynoss en los orificios9 Fy 10
F que accionaran los relé81 y R3 en forma intermitente siendo regulable su tiempo
seran los encargados de realizar las fantasias,igdiztar que sera necesario habilitar en
este circuito los frenos que poseen los cilindnaxlpctores y alimentadores Fig. 88
llegamos a esta conclusién cuando en la etapa \dsiore de los sistemas eléctricos
energizamos en forma directa los electroimanescdplamiento y tardaban cierto tiempo
en desacoplarse cuando desconectabamos la erergizl dificulta la elaboracion de
ciertos efectos en los hilos de fantasia. En la $8gse puede apreciar como entrara en
funcionamiento este sistema intermitente de acowgrdo de los cilindros productores y

alimentadores.
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Fig. 98. Circuito para la elaboracion de hiladogaeasia.
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7.3.4. SISTEMA DE ACCIONAMIENTO DE LA BANCADA .
Para este sistema se ha considerado dos cosasné&gque es ascenso y descenso de la
bancada para el llenado de las bobinas y la segarthjada automatica una vez llena la
bobina para cambio de parada.
Como se noto al principio la maquina contaba com especie de regleta donde se podia
regular el ascenso y descenso de la bancada, pel@ sambio por otro sistema mas
sencillo de transmision de poleas que tiene un t@bdinal de una de sus poleas ver
Fig. 99a.
Cuando gira una cierta distancia esta polea aeativaos microswitcitrCA y FCB siendo
regulables, accionaran dos reldRA(y RB) que energizaran alternadamente dos
electroimanes uno superior e inferior fig. 199 para entrar en contacto con el sistema de
transmision principal originando de esta maneraulbida o bajada de la bancada, este

sistema es regulable de acuerdo al titulo delaiti@bajar.

131



Continua 1.1 ——p»—

Tablero

Microswitch
FC A, subida
\

Cilindro
productor

Microswitch

FC B, bajada
/

Maquina

1 8 Tablero

SUBE

[3 Maquina

[3 Tablero

BAJA

1"

Tablero

(2]

a) Sistema de control

Puente

rectificador

+

tablero
50
51
49
. 48
9 6 9 [6
(FCA) A K’ B (FCB)
1" 3 " 3 SUPERIOR
= Wy
13 o I
C 104 t@ro magquina - ‘—E
11 1 =
14 L 12 12 =
14 14 1 ]TE
=
= 4 77=
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Fig. 99. Sistema de mando y control para ascgnescenso de la bancada.
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Lo segundo a considerar serd; una vez llenasolaimds, la maquina se detendra y bajara
en forma automatica la bancada con el fin de paatiar las bobinas y hacer el cambio de
parada y debe permitir subir o bajar la bancadado exista problemas de llenado en las
bobinas.

Para este efecto la maquina cuenta con un pequefwr trifasico de 0,15 kw Fig. 100,
gue tiene conexién con el sistema de ascensocges de la bancada.

Para el funcionamiento de este motor recurriremogvamente a un variador de
frecuencia. En la Fig. 101a) se muestra el circuito de potencia para el guarlel motor

y en b) el circuito de control para accionar el motor ferma automatica y manual

mediante el variador de frecuencia.

Fig. 100. Motor para ascenso y descenso de bancada.
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134



(=

1 15
oFF F ( Ry
2 18
33
C 105
OFF 1
2
ONEF-—-\ Fca O .
220V @) 110V ON 3
.
Retardo al
encendido 30 s” Fc2 O 9
[re_]
7
Bajada de motor en forma automatica y manual Circuite chando para el drive

Fig. 101b) circuito de control para arranque de motor mediaariador de frecuencia.
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7.3.5. SISTEMAS DE PAROS AUTOMATICOS.
La maquina cuenta con cuatro microswichs ubicadasecostado del tornillo sin fin del

sistema de subida y bajada de la bancada Fig. 102.

Fig. 102. Microswichs ¢ finales de carrera ( FC)

FC1: final de carrera&ontactoN.O (normalmente abierto) su funcion es accionar siemp
el electroiman de acoplamiento superior para pértaitsubida de la bancada, cuando
empezamos a trabajar en la maquina evitando de meahera que la bancada baje
demasiado.

FC2: Final de carrera contachd.C (normalmente cerrado) su funcion es la desconettar
motor pequeiio cuando desciende la bancada un&ewes llas bobinas.

FC3: final de carrera contactd.C, su funcién es la desconectar los motores prifespa

una vez llenas las bobinas.

FC4.: final de carrera contactd.O acciona un relé temporizador con retardo al eridend

gue acciona el motor pequefio para descenso dadada.
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7.4. MANTENIMIENTO.

El mantenimiento previsto para la maquina seraliomaieza completa de todas sus partes
Fig.103, eliminacion de oOxidos, engrasada de parésiles, limpieza y revision de
motores eléctricos, cambios de rodamientos es disjar en Optimas condiciones de
trabajo la maquina para evitar inconvenientes catmancones de las partes moviles,

desgastes de piezas, ruidos.

Fig. 103 Limpieza de las partes mdviles de la m@ui
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