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DESCRIPCION

Procedimiento para ajustar los datos de proceso de
una apiladora.

La invencion se refiere a un procedimiento para
ajustar los datos de proceso de una apiladora, que es
parte o estacion subsiguiente de un dispositivo para la
deformacion de una ldmina de plastico termoplastica
para formar piezas embutidas, en la mayoria de los
casos con una conformacién en forma de recipiente
y que, por ello, se designard en lo sucesivo como re-
cipiente. En este dispositivo, la hoja continua se ca-
lienta, se embute a profundidad por presioén diferen-
cial mediante un molde y los recipientes son estam-
pados en gran medida en la misma o en una estacién
de estampacién dispuesta a continuacién de la hoja
continua. El transporte de la hoja continua se reali-
za incrementalmente por medio de un dispositivo de
transporte. Tras el dispositivo de estampado, observa-
do en la direccién de desplazamiento, estd dispuesta
la apiladora a la que se refiere la invencion. Se sumi-
nistran a esta apiladora los recipientes conformados y
estampados suspendidos en la rejilla de ldminas. En
ésta se rompen los recipientes extrayéndolos de la re-
jilla de laminas, se entregan a almacenes de apilado,
se extraen como pila después de alcanzar un niimero
prefijado y se suministran a una estacién subsiguiente.

Del documento DE19803300C1, el documento
DE19806757A1 y de dispositivos conocidos del so-
licitante se conocen procedimientos en los que se rea-
lizan los movimientos de platos de apilado, tapas de
apriete, almacenes de apilado y empujadores en parte
de modo neumdtico, en parte de modo accionado por
motor. Los recorridos de desplazamiento, en este ca-
s0, son fijos, es decir, no se pueden modificar. Estan
ajustadas a las dimensiones maximas de los recipien-
tes que se han de apilar, por ejemplo, a su altura y
anchura. En caso de que, por ejemplo, la estacién de
conformacién pueda fabricar de modo condicionado
por el modo de produccién recipientes con 100 mm
de altura y 200 mm de anchura, vistos en la direc-
cion de avance, la jaula de apilado ha de realizar una
carrera de al menos 110 mm para poder suministrar
horizontalmente los recipientes a la apiladora. El pa-
sador ha de realizar al menos una carrera horizontal
de 220 mm.

En el caso de recipientes con dimensiones redu-
cidas se ha mostrado como algo ventajoso el hecho
de desplazar recorridos pequefios -y en concreto, s6-
lo los que sean forzosamente necesarios-, ya que en-
tonces, con el mismo tiempo de desplazamiento se
pueden prefijar velocidades de desplazamiento mas
lentas. Las velocidades de desplazamiento mas lentas
significan un manejo mds cuidadoso de los productos
y de las pilas que ya han sido conformadas. Un apila-
do répido de los recipientes en el almacén de apilado
lleva habitualmente a perturbaciones de la conforma-
cién de la pila, y requiere la parada del dispositivo y
la eliminacién de la perturbacién. Igualmente, la con-
secuencia de esto puede ser la expulsion de los reci-
pientes mediante su deformacion.

Precisamente con nimeros de ciclos elevados, el
tiempo para el apilado de los recipientes y para la
extraccion de las pilas conformadas es relativamen-
te corto y requiere, en caso de grandes recorridos de
desplazamiento, velocidades de desplazamiento rapi-
das para limitar el nimero de ciclos. Esto se produce,
sobre todo, cuando después de que haya concluido la
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conformacién de la pila, se ha de apilar entre dos ci-
clos un troquelado de recipientes y las pilas confor-
madas han de ser extraidas transversalmente.

Del documento EP-A-1-1085389 se conoce coor-
dinar el control de una maquina de moldeado por in-
yeccion con el control de un robot, ajustando para ello
los movimientos entre si. Esto se realiza por medio de
la entrada numérica de datos o por medio de la selec-
cién en la pantalla de uno de los controles. El fin es
también evitar una colision.

Del documento US-A-4757459 se conoce asimis-
mo la programacién de un robot en la que los produc-
tos iniciales y finales se programan teniendo en cuenta
una colision para llevar piezas entre dos puntos.

La invencién se basa en el objetivo de variar el
procedimiento conocido de tal manera que se puedan
ajustar de modo sencillo sélo los recorridos de despla-
zamiento requeridos por las dimensiones del recipien-
te en lo que se refiere al producto y prefijar el control.
También con nimeros de ciclos elevados se han de
reducir las perturbaciones y una deformacion del re-
cipiente que son provocadas por grandes recorridos de
desplazamiento y movimientos de traslacion rapidos.

Este objetivo se consigue mediante las medidas in-
dicadas en la reivindicacién principal. Una configu-
racién preferida de la invencién estd recogida en la
reivindicacion 2.

Segiin una forma de realizacién de la invencién se
propone, después de una reconversién del dispositi-
vo para la fabricacion de los recipientes y después de
una adaptacidn de la apiladora, por ejemplo, del mon-
taje de todas las piezas constructivas condicionadas
por el formato para las tapas de apriete, los almacenes
de apilado, los platos de apilado y el extractor, de-
finir los recorridos de desplazamiento necesarios de
estas piezas constructivas de la apiladora. Para ello se
ponen en marcha todos o algunos de los movimien-
tos requeridos pulsando una tecla de modo manual,
con la velocidad de desplazamiento lo mds lenta posi-
ble. Cuando se haya conseguido el recorrido minimo
requerido como consecuencia de las dimensiones del
recipiente, éste es transmitido a través de un comando
de “recepcion” al control de la apiladora, que alma-
cena esta posicion final. De este modo, se transmi-
ten a este control sucesivamente todas las posiciones
finales que se han de ajustar de los movimientos de
desplazamiento y, con ello, se determinan éstas de un
modo sencillo sin un costoso ajuste manual de indi-
cadores de valor limite en un periodo de tiempo muy
reducido. A continuacidn, los recorridos de desplaza-
miento determinados por recipiente se optimizan por
lo que se refiere a la velocidad de desplazamiento, ha-
ciendo que el control haga uso de valores fijos o de
otros pardmetros - en particular el nimero de ciclos y
se determina a partir del recorrido y del tiempo la ve-
locidad mds lenta posible para los recorridos de des-
plazamiento individuales y se prefija como valor pro-
puesto.

Segtn otra configuracién preferida, los valores asi
determinados de recorridos de desplazamiento y ve-
locidades de desplazamiento se almacenan en el con-
trol en relacion con el producto. Si la apiladora y la
maquina de conformacién preconectada se vuelven a
adaptar al mismo recipiente, se hace uso de estos da-
tos automdticamente.

El procedimiento se describe con mas detalle a
partir de los dibujos esquemadticos del dispositivo para
la realizacién del procedimiento. Se muestra:
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Figura 1 una representacién longitudinal de la api-
ladora con el dispositivo conectado previamente para
la conformacién de una hoja continua.

Figura 2 una seccidn transversal a través de la api-
ladora a lo largo de la linea A - A en la Figura 1.

La Figura 1 muestra el dispositivo para la defor-
macién y el estampado de recipientes 1 a partir de una
hoja continua 2 que es suministrada al dispositivo 28
para la conformacion y estampado de los recipientes 1
desde una bobina 3 o directamente desde un extrusor.
El dispositivo de transporte 4 asume el transporte ci-
clico de la hoja a las estaciones individuales. En la di-
reccién de transporte se encuentra en primer lugar una
estacion de calentamiento 5, en la que tiene lugar con
calefacciones 6 un calentamiento de la hoja continua
2 ala temperatura de deformacion. A continuacion, se
conecta la estaciéon de conformacién 7 en la que por
medio de la herramienta 8 y aire comprimido/vacio
se realiza una deformacion de la hoja continua 2 para
formar recipientes 1. Estos son estampados en una es-
tacion de estampado 9 sucesivo con una herramienta
de estampado 10 o se realiza el estampado ya en la es-
tacién de conformacioén 7 por medio de herramientas
de conformacién y de estampado combinadas confor-
madas de modo correspondiente. Estampado signifi-
ca que los recipientes 1 son separados en derredor de
la hoja continua 2 exceptuando pequefios puntos de
unién, de manera que todavia estdn sujetos a la ho-
ja continua y son llevados a la apiladora 11 y alli se
rompen.

El procedimiento se emplea en la apiladora 11 que
puede estar montada en el bastidor 12 del dispositivo
28 o dispuesta al lado como apiladora 11 propia. Esta
se puede desplazar en su conjunto en la direccién de
avance de la hoja continua 2 para poder ser llevada en
la posicién correcta segtin la particion a los recipien-
tes 1.

La apiladora 11 estd formada por una jaula de api-
lado 14 que se puede desplazar en altura por medio de
un accionamiento 13, guiada sobre guias 31, una ta-
pa de apriete 16 que se puede desplazar en altura por
medio de un accionamiento 15, los platos de apilado
18 que se asientan en una placa 29 y que se pueden
desplazar en altura por medio de un accionamiento
17 de modo correspondiente al nimero de recipientes
1 conformados por troquelado y el pasador 20 que se
puede desplazar por medio del accionamiento 19 hori-
zontalmente en guias 30. La extraccion de las pilas 21
conformadas por los recipientes 1 se realiza sobre una
cinta de transporte 22 circulante o una chapa directriz,
la rejilla residual de la hoja 23 se arrolla o se suminis-
tra directamente a un molino. Los accionamientos 15,
17, 19 son servomotores.

Desde el punto de vista de la técnica de procesos,
tras el empuje de un troquelado de recipientes 1 con-
formados y separados (posicién de partida represen-
tada en la Figura 1) se baja la jaula de apilado 14 y
se eleva la tapa de apriete 16 durante la produccion,
de manera que la hoja continua 2 esta apretada en los
nervios intermedios entre si (véase Figura 2). Aho-
ra se desplazan los platos de apilado 18 hacia arriba,
por lo que rompen los recipientes 1 conformados ex-
trayéndolos de la hoja continua 2, y son desplazados
hacia arriba en la jaula de apilado 14 hasta que son
tomados por los 6rganos de retencion 23, de manera
que los platos de apilado 18 se pueden volver a de-
positar. A continuacién se realiza la elevacion de la
jaula de apilado 14 y el descenso de la tapa de aprie-
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te 16, de manera que en el siguiente ciclo se puede
llevar a cabo la introduccién del siguiente troquela-
do de recipientes 1. Si las pilas 21 que se confor-
man han alcanzado un nimero prefijado de recipien-
tes 1, son transportadas por el pasador 20 con la jau-
la de apilado 14 elevada sobre la cinta de transporte
22.

Los recorridos de desplazamiento de la tapa de
apriete 16, la jaula de apilado 14, los platos de api-
lado 18 y el pasador 20 se optimizan en funcién de
la dimensién de los recipientes 1 conformados, y en
concreto de la siguiente manera:

Después de la adaptacion del dispositivo 28 preco-
nectado para la deformacion de una hoja continua 2 y
el estampado de los recipientes 1 a una nueva forma
de recipiente mediante el montaje de herramientas 8§,
10 correspondientes y la adaptacién del paso de trans-
porte de la hoja continua 2 se adapta el dispositivo de
apilado 11.

A continuacion, se ajusta la posicion correcta res-
pecto a la estacion de estampado 9 de modo conocido.
A continuacion, se transporta un troquelado deforma-
do de la hoja continua 2 por medio del dispositivo de
transporte 4 en la direccién de apilado 11 (posicién
Figura 1). Por medio de teclas 24 en el control 25 que
estan unidas por lineas de control 26 con los acciona-
mientos 15, 17, 19, se disparan entonces movimientos
de desplazamiento manuales, preferentemente a una
menor velocidad.

De este modo, en primer lugar se lleva la tapa de
apriete 16 hacia arriba y la jaula de apilado 14 hacia
abajo hasta que se haya alcanzado un buen apriete de
la hoja continua en una posicién en altura deseada.
Después de alcanzar esta posicion final se transmite,
de modo correspondiente, a través de una tecla de al-
macenamiento 27 al control 25 que esta posicion final
ha de ser almacenada, y en el futuro ha de ser puesta
en marcha durante el funcionamiento de la apiladora
11.

A continuacidn, se pone en marcha la posicion ter-
minal superior de los platos apiladores 18 por medio
de las teclas 24 asignadas de manera que los recipien-
tes 1 pasan justo por encima de los érganos de reten-
cioén 23. Esta posicién terminal éptima se sujeta por
medio de la tecla de almacenamiento 27. A continua-
cién se pone en marcha sucesivamente la posicion ter-
minal inferior de la tapa de apriete 16 y de los platos
de apilado 18 y se confirma mediante la tecla de al-
macenamiento 27. Esta posicién terminal inferior se
determina fundamentalmente a partir de la conforma-
cion de los recipientes 1 asi como a partir de la con-
formacién de la tapa de apriete 16 y de la jaula de
apilado 14.

A continuacién, se pone en marcha la posicion ter-
minal superior de la jaula de apilado 14 mediante las
teclas 24 asignadas. Esta posicion terminal depende
de la altura de los recipientes 1 que se han de hacer
pasar por debajo de la jaula de apilado 14 elevada en
altura, y se almacena igualmente por medio de la tecla
de almacenamiento 27 en el control 25.

Finalmente se mueve el pasador 20, de manera que
se extrae una pila 21 sobre la cinta transportadora 22
o una chapa de depdsito, selecciondndose el recorrido
de desplazamiento algo mayor que la anchura de los
recipientes 1. De nuevo, se selecciona el recorrido de
desplazamiento minimo requerido en funcién del pro-
ducto y se almacena la posicion final. Dado el caso,
también se optimiza la posicién de salida del pasador
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20 de esta manera. Esta, sin embargo, también puede
ser fija.

De este modo, en primer lugar se determinan y
se fijan todos los recorridos de desplazamiento de un
modo sencillo. Se pueden almacenar con la designa-
cién del producto y en caso de que se produzca un
nuevo reequipamiento de la apiladora 11 se puede ac-
ceder a ellos en esta forma del recipiente. Las velo-
cidades de desplazamiento de los accionamientos 15,
17, 19 se pueden ajustar manualmente en funcién de
los recorridos de desplazamiento y a partir del nimero
de ciclos del dispositivo 28 de modo manual. Se eli-
gen del modo més lento posible, de manera que poco
antes de la finalizacién del tiempo de ciclo, todos los
movimientos han sido finalizados, y se han alcanzado
las posiciones finales.

Las velocidades de desplazamiento se determinan
a partir de tiempos de desplazamiento prefijados o
del nimero de ciclos conocidos, al menos como va-

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

lor propuesto, por parte del control 25. Ciertos movi-
mientos se realizardn siempre con la maxima veloci-
dad, ya que no tienen ninguna influencia en la defor-
macién de los recipientes y/o en perturbaciones de la
conformacién y manejo de pilas. Esto se refiere a los
movimientos de tapa de apriete 16 hacia arriba/hacia
abajo, de los platos de apilado 18 hacia abajo y de
vuelta del pasador 20. Los otros movimientos se han
de ejecutar del modo mads lento posible, y son calcu-
lados por el control a partir de tiempos de desplaza-
miento prefijados y a partir de relaciones fijas entre el
tiempo de ciclo y los tiempos de desplazamiento indi-
viduales. De este modo, se puede definir, por ejemplo,
que el tiempo de desplazamiento de los platos de api-
lado 18 tenga un valor de un 5% del tiempo de ciclo.
A partir del recorrido y del tiempo se calcula la velo-
cidad y se prefija por primera vez. Se llevardn a cabo
optimizaciones manuales si fueran necesarias.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para ajustar datos de proceso de
una apiladora para el apilado de recipientes (1) sumi-
nistrados de modo ciclico, que estdn conformados a
partir de una ldmina de pldstico termopléstico y son
estampados a partir de ésta, estando formada la api-
ladora (11) por varias piezas constructivas acciona-
das como tapa de apriete (16), jaula de apilado (14),
platos de apilado (18) y pasador (20), y presenta un
control (25), en el que para la fijacién de las posicio-
nes terminales de los recorridos de desplazamiento de
estas piezas constructivas (14, 16, 18, 20) se inician
manualmente sus movimientos de desplazamiento de
modo individual uno tras otro y después de alcanzar
el recorrido de desplazamiento minimo requerido en
funcién del producto, se transmite esta posicion ter-
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minal mediante la pulsacién de una tecla al control
(25), y se ponen en marcha en la produccién estas po-
siciones terminales, y en el que el control (25), como
consecuencia del recorrido de desplazamiento deter-
minado y de un tiempo de desplazamiento prefijado
o numero de ciclos de la apiladora (11), determina
las velocidades de desplazamiento de los movimien-
tos de desplazamiento para optimizar la velocidad de
desplazamiento para ciertos movimientos de despla-
zamiento y prefija estas velocidades de desplazamien-
to, al menos como valor propuesto.

2. Procedimiento segun la reivindicacién 1, carac-
terizado porque estas posiciones terminales se alma-
cenan en lo que se refiere al producto, y al producirse
un nuevo reequipamiento de la apiladora (11) se hace
uso de ellas en este producto.
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