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Sistema de cernido

Resumen: El sistema de cernido esta
disefiado para distribuir el aserrin en los extremos
del contenedor en el colector de polvos, esto para
evitar que los filtros utilizados para la extraccion se
obstruyan con el aserrin. La estructura esta disefiada
para desplazar el material a través de las placas
colocadas a 45°. Esto se realizara mediante el
sensado del nivel de aserrin, logrando de esta
manera evitar que el polvo llegue a un nivel alto
provocando el paro de la extraccion y por
consiguiente el paro de la produccidn en la empresa.
El control es realizado mediante un PLC y neumética
con los cuales se obtiene el movimiento y la fuerza
necesarios para su funcionamiento.
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1. Introduccion

Las empresas que manejan madera se ven
seriamente afectadas por el polvo de aserrin generado
al trabajar este material. Es por eso que se maneja la
extraccion del aserrin dentro de la empresa, de esta
forma se disminuyen los riesgos a la salud que causa
el polvo de aserrin. El polvo de aserrin contiene
particulas minasculas de madera producidas durante
el proceso y manejo de la madera, paneles
contrachapados y y/o aglomerados. La exposicion al
polvo de aserrin ocurre en muchas industrias,
incluyendo el talado de &rboles, y operaciones en
aserraderos, fabricacion de muebles y papel, y la
construccion de edificios residenciales y comerciales.

Para el almacenamiento del polvo de aserrin se
utilizan las tolvas. La tolva es un dispositivo
destinado a depdsito y canalizacién de materiales
granulares o pulverulentos. En muchos casos, se
monta sobre un chasis que permite el transporte.
Generalmente es de forma conica y siempre es de
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paredes inclinadas, de tal forma que la carga se
efectla por la parte superior y la descarga se realiza
por una compuerta inferior.

Una de las desventajas que surgié en la
empresa fue que los filtros por donde pasa el aserrin
se bloquean pues el aserrin se estanca en un solo
extremo del colector y esto causa que el material no
salga completamente del filtro y lo tape
disminuyendo asi la extraccion. Por esta razon se
decidié implementar un mecanismo dentro de la tolva
que sea capaz de distribuir todo el material que se
almacena para evitar la obstruccién de los filtros
colectores.

En base a los disefios presentados a la
empresa, se ha autorizado el mecanismo que aqui se
presenta, el cual serd implementado en los proximos
meses.

2. Sistema de cernido de material
granulométrico (aserrin).

2.1 Descripcion.

El sistema de cernido de material
granulométrico (aserrin) esta basado en la técnica que
se realiza en la construccién para limpiar la arena de
piedras, mediante una rejilla el material es movido en
distintas direcciones para que el méas fino vaya
bajando y el de mayor tamafio se quede en la rejilla,
con esto se elimina una gran cantidad de piedras que
no se necesitan.

En este caso, no es necesario separar los
materiales pues en gran parte es polvo, lo que se
busca es distribuir el material acumulado en el
extractor de polvos (tolva). Con el tiempo de
extraccion el polvo de aserrin se acumula en un solo
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extremo de la tolva, al estar todo el polvo
concentrado en un solo lugar el nivel de este empieza
a subir, provocando asi que los filtros que se
encuentran ubicados en ese lugar no descarguen el
material contenido en ellos, haciendo que se tapen y
limiten la extraccién de la tolva.

Con el disefio de este sistema se pretende
repartir el aserrin en las dos camaras de
almacenamiento con que cuenta el extractor. Esto se
logrard proporcionando un movimiento vertical de
izquierda a derecha a la rejilla, para que de esta
manera el polvo de aserrin se deslice a través de ella
distribuyéndose hacia los extremos de almacenado.

2.2 Parte mecanica.

En un principio se pretendia fabricar la rejilla
de PTR, pero se tomé en cuenta que la estructura no
tendria que ser tan pesada por lo que se decidio que
sera fabricada de angulos, debido a que son mas
ligeros que los tramos de PTR.

Fig. 3.1: Disefio en AutoCad de la estructura del sistema de
cernido.

Para lograr el desplazamiento de toda la
estructura, deberan ser colocados dos rieles (uno en
cada extremo) los cuales facilitaran el desplazamiento
y ayudaran a que el pistén no soporte tanta carga para
gue no se vea afectado en su movimiento si es que
llegara a doblarse por la tensién implementada por la
estructura. Otro aspecto que se ha tomado en cuenta
es la posicion de las rejillas, se decidié que se
colocaran a 45° y en diferentes direcciones, para que
de esta manera el material que sea movido por las
paletas sea una cantidad mas grande y a su vez el
material desplazado pueda deslizarse con mas
facilidad a través de la rejilla.

Las rejillas se colocan en diferentes sentidos para gue al
desplazarse muevan una mayar cantidad de material

Fig. 3.2: Disefio en AutoCad de la alineacion de las rejillas
desde una vista lateral.
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Fig. 3.3: Indicacion del desplazamiento que realiza la
rejilla.

Fig. 3.4: Dimensiones de la tolva y la estructura del sistema
de cernido.

El sistema estara colocado dentro del colector
de polvos (tolva), en los mismos soportes con los que
cuenta el extractor, las dimensiones de la tolva son de
aproximadamente 6mts. de largo por 4mts. de ancho
por 2mts. de alto en los extremos de almacenamiento,

Fig. 3.5: Disefio en AutoCad de la colocacion del sistema
de cernido.

Por medio de este sistema se evitara realizar
paros continuos del colector de polvos, y por
consiguiente habrd una menor cantidad de paros en la
planta, ya que ésta no puede operar cuando la
extraccion estd apagada debido a que se junta
demasiado polvo de aserrin en toda la nave
provocando poca visibilidad; también hay que tomar
en cuenta los dafios a la salud que causa el polvo de
aserrin.

El sistema  funcionard  de forma
electroneumatica, con un piston de doble efecto el
cual tiene como dimensiones del vastago de 800mm.
de carrera, con un diametro de 100mm. y cuenta con
una proteccion contra polvos para que se mantenga su
buen funcionamiento, y su vida Gtil no disminuya tan
rapido.
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Fig. 3.6: Disefio en AutoCad del piston que proporcionara
el movimiento lineal.

El control se realizara mediante un PLC, el
cual recibira las sefiales de los sensores y a su vez
mandara sefiales a los actuadores.

2.3 Funcionamiento del sistema de cernido

Basicamente lo que se pretende hacer, es que
una vez recibida la sefial del sensor de nivel de
solidos el pistén entre y salga de manera continua en
un cierto periodo de tiempo, al estar entrando y
saliendo el piston hara que la rejilla reparta el
material acumulado en el centro hacia las orillas
donde se encuentran las cdmaras de almacenamiento.

Una vez terminado el ciclo, el piston debe
regresar a su posicién original, el programa estara
disefiado para que cuando esto suceda, el programa
verificara si aun existe la sefial del sensor de nivel, si
es asi el ciclo iniciara nuevamente y si no el sistema
se mantendrd en alto hasta recibir nuevamente la
sefial de que el material tiene un nivel alto
nuevamente.

2.3.1 Activacion del sistema

El sistema se activara al recibir una sefial
digital enviada por un sensor de nivel de sélidos el
cual sensard la cantidad de aserrin que se ha
acumulado dentro del colector.

El sensor de nivel de solidos deberd ser
colocado de tal forma que cuando el aserrin vaya
subiendo sea detectado lo méas preciso posible pues la
sefial recibida debe ser con respecto a la cantidad
total de material acumulado en el colector de polvos
(tolva), esto es por que si fuera detectada solo una
pequefia cantidad de material no tendria caso estar
activando el sistema cada 5 minutos, provocando que
la estructura del sistema de cernido se desgaste con
mas rapidez de lo que se espera.

Ahora se muestra un ejemplo de diferentes
posiciones como se podria colocar el sensor para su
Optimo rendimiento.
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Fig. 3.7: Diferentes formas de colocar el sensor.

2.4 Programacion en PLC
2.4.1 Introduccion

La programacién esta basada en diagramas de
tiempos y un diagrama de flujo para lo cual se
necesita hacer un analisis de tiempos de los
actuadores, logrando asi obtener el diagrama de
escalera LADDER.

Esta programacion es mas sencilla y la I6gica
de funcionamiento es facil de entender; por otro lado
utiliza sistemas de simulacion lo cual permite
observar que estd sucediendo y de esta forma
localizar, si es que existen, errores o problemas mas
rapidamente.

El programa tendrd diversas sefiales de
entradas (que seran enviadas por los sensores de nivel
y de proximidad que se colocaran para el
funcionamiento del sistema) y salidas las cuales se
enviardn a los elementos neumaticos; todo
funcionando a través de un temporizador que
mantendréa la secuencia de entrada y salida.

2.4.2 Logica de programacion en PLC

Para realizar el programa en PLC se realiz6 un
diagrama de flujo en base a un diagrama de tiempos
donde se representan el sensor de nivel de sélidos, el
temporizador y el pistén; los diagramas sirven para
facilitar la comprension del funcionamiento del
sistema; este diagrama muestra en que momento se
debe activar el PLC y asi iniciar la secuencia.
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Fig. 3.12: Diagrama de tiempos.
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Fig. 3.13: Diagrama de flujo del control del sistema de
cernido.

2.4.3 Entorno del programa RSLogix 500

La imagen muestra la pantalla del programa
RSLogix 500, el cual basa su programacion en
diagramas conocidos como de escalera o diagrama
LADDER, y cuenta con simulacion al interactuar con
el PLC.

Progymmmieg et e WERSH by
md ol ogis Comireler

Fig. 3.14: Entorno de RSLogix 500. (Falta imagen)

En este programador se cuenta con elementos
como contactos abiertos 'y cerrados, réles,
temporizadores, contadores, entre otros, también
cuenta con diferentes funciones las cuales son muy
atiles al programar.

Para conectar el PC al PLC hay que utilizar el
cable 1761-CBL-PMO2.
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Fig. 3.15: Cable 1761-CBL-PMO02 de conexion de la PC al

PLC.
2.4.4 Diagrama de escalera LADDER

Este diagrama muestra el funcionamiento del
sistema de cernido, para el cual se utilizé un
temporizador en la secuencia que debe realizar.

Este programa estd realizado en el
programador RSLogix 500, con un PLC Micrologix
1000, de la marca Allen Bradley.

Fig. 3.16: Diagrama de escalera LADDER en PLC. (Falta
imagen)

Fig. 3.17: PLC-maraca AI.Ien I-3radl-ey.

El sistema recibira una sefial del sensor de
nivel, dando inicio a la secuencia del piston, esto
activara el temporizador (timer) que mantendra
encendido el sistema un cierto tiempo, logrando que
todo el material se distribuya en las camaras de
almacenamiento del colector de polvos, una vez
terminado el tiempo el sistema verificara si aun existe
alguna sefial del sensor de nivel, si ocurre que aun se
encuentra sensando entonces el sistema se activara
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nuevamente, pero si ya no hay presencia de sefial el
sistema regresara a su posicion de inicio esperando
nuevamente la sefial de arranque.

3. Simulacién y resultados

La simulacién del proyecto fue desarrollada en
las instalaciones de la Universidad Tecnoldgica de
San Juan del Rio, utilizando material didactico para la
implementacion de los sistemas.

Fig. 4.7: Sistema armado en simulacién con material de
Festo Didactic.

Como ya se menciond antes este sistema es
controlado mediante un PLC, el programa realizado
para esta simulacion tiene un tiempo de temporizado
de 30 segundos, lo que significa que durante ese
periodo de tiempo el pistén estara entrando y saliendo
realizando asi la secuencia, la botonera se utiliz6 para
simular la sefial del sensor de nivel de solidos, y
mandarla de esta forma hacia el PLC.

4. Conclusiones
La implementacion de este proyecto ha

guedado pendiente ante la empresa, quedando asi
COMO una propuesta.
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Este sistema se pretende poner en marcha
dentro de un tiempo ya que debido a las prioridades
de la empresa se ha decidido posponer un tiempo la
realizacion de este sistema.

Se ha tomado esta determinacion, ya que el
sistema serd de gran ayuda para un rendimiento mas
optimo del colector de polvos (tolva), y asi evitar los
paros continuos en el area de produccion que se viene
realizando constantemente, dando como resultado
pérdidas para la empresa al no trabajar al su maxima
capacidad.

El costo total del desarrollo del proyecto es de
aproximadamente $30939.96 M.N. (pesos). Tomando
en cuenta que la inversibn sera recuperada
rapidamente.

Cada vez que en la empresa se para la
produccion cerca de 60 empleados no realizan
ninguna labor desperdiciando horas de trabajo por lo
gue cada hora sin trabajo son alrededor de 2 puertas
sin terminar causando perdidas de hasta 6 mil pesos,
en produccion y $ 2,160.00 pesos en sueldos mas
horas extras. Dando un total de $ 8,160.00 pesos de
perdida por cada hora con la empresa en paro.

En este reporte se presentd un sistema que se
ha disefiado para tener solo una rejilla de cernido,
pero se han pensado en dos opciones como de colocar
una rejilla mas grande o en su defecto que se han dos
para de esta forma abarcar una mayor area dentro de
la tolva, y de esta forma asegurar una mejor precision
y dar mas seguridad sobre el nivel del material
(aserrin) con el sistema de cernido de material
granulométrico.



