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1 - INTRODUCCION

El objetivo de este manual es servir a recupe-
radores/as urbanos y unidades productivas de todo
el pais como guia parala operaciony mantenimiento
de las maquinas enfardadoras. Ademas, se busca
concientizar sobre la necesidad de incluir, dentro de
la estructura de personal, operarios que tengan la
tarea especifica de mantener y operar las maquinas
de trabajo adecuadamente. Para optimizar la
operacion de la enfardadora simple cajon se sugiere
un equipo de entre dos y tres personas que, ademas
de conocer el funcionamiento de lamaquina, puedan
efectuar y dar seguimiento a las tareas de mante-
nimiento utilizando las planillas de los anexos
ubicados al final de este manual. Con los cuidados
correspondientes, sera posible sostener las
magquinarias y por ende el sistema de reciclado en
funcionamiento a lo largo del tiempo. Por ultimo, es
importante tener presente los costos* que estas
tareas requieren por lo que es fundamental incluir a
las unidades productivas dentro de un sistema de
cogestion conlos municipios enlos que trabajan.
Este manual es resultado del trabajo conjunto entre
la Direccion de Economia Popular del Ministerio de
Desarrollo Social de la Nacion, y la Secretaria de
Comercializacion de la Federacion Argentina de
Cartoneros, Carreros y Recicladores (FACCyR).

* Aproximadamente 10,5 U$S/mes salario para cada operario,
repuestos e insumos para los equipos 136 US$/mes para una
enfardadora simple cajon.
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- INSTALACION
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Bomba
Motor

Cilindro
Tanque Hidraulico

Boca de carga

Cuerpo de valvulas
Tablero de arranque

Vastago

Patines de guias

Piston

Sistema de cerramiento
de la puerta principal




INSTALACION

La instalacion eléctrica de la maquina se efectuara
desde un tablero seccional y debe contar con sus
correspondientes fusibles, protecciones
termomagnéticas de capacidad adecuada a la
potenciadel motory puestaatierra.

El motor debe girar en el sentido que indica la flecha.
Esto se verifica prendiendo y apagando la maquina,
dejando que el motor gire por unos segundos y
verificando el sentido de giro del ventilador.

Si se mantiene la maquina prendida con el sentido

de giro incorrectolabomba se dafnaray no levantara
presion.

ESPECIFICACIONES

- Térmica trifasica 32 amperes.
- Disyuntor trifasico 32 amperes.

-Cable trifasico entre 6mm y
10mm por fase dependiendo el
largo del cable.

-Toma trifasico de 4 polos tipo
“steck” 32 amperes.




o

3- PRECAUCIONES P
OPERACION DEM

iATENCION! ANTES DE COMENZAR LA OPERACION

1.Recuerde utilizar los elementos de proteccion
personal: anteojos de seguridad, guantes de
proteccion, borcegos de trabajo.

2.Realice una breve inspeccion de la maquinaria
asegurando que seencuentraen condiciones de ser
utilizada. VER SECCION MANTENIMIENTO.

3.Se recomienda precalentar el aceite hasta 40°C
dejando lamaquina funcionando en vacio.

4. Se indica que el tiempo usual para la generacion
de un fardo utilizando este equipo es de 45 minutos
aproximadamente.
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EDIMIENTO

Pasos para realizar el enfardado del material
reciclable

PASO 1: Abrir la puerta y revisar el cajon de
prensado, limpiar guias y canaletas para poder
pasar el suncho o alambre al momento de atar.

Colocarlatapade carton en la parte inferior del cajon
que sostendra la carga del material que va a caer al
mismo.

Guias

IMPORTANTE

Ambos ganchos de extraccion
deben estar desacoplados del
piston.

Gancho de extraccion
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OPERACION: PROC
DE ENFARDADO.

PASO 2: Cerrar y trabar la puerta principal girando el
volante. Comprobar que esté bien ajustada, para
evitardanos enla puerta o sus bisagras.

PASO 3: Con el piston arriba, comenzar la carga de
material por la puerta superior, es muy importante
que esté bien distribuido para que el piston baje
parejo y no se dane el vastago ni los sellos.

Vastago torcido debido a la mala
distribucion del material para el
prensado. La maquina debe
realizar mas fuerza de un costado
que deotroy con el tiempo sede.
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OPERACION: PROCEDIMIENTO
DE ENFARDADO.

Sino secierralabocade carga se
danael pistonylapuerta.

PASO 5: Comenzar el ciclo de prensado.

Encender la maquinay bajar el piston utilizando la
palanca (valvula hidraulica manual) hasta la
posicion limite inferior. La posicion limite se detecta
escuchando el cambio de ruido del motor/bomba.
Luego, se sube la palanca hasta la posicion limite
superior.

No se debe mantener la palanca
accionada una vez que el piston
llega a las posiciones limite
(superior o inferior)

10




OPERACION: PROC
DE ENFARDADO.

PASO 6: Repetir los pasos 3, 4 y 5 hasta lograr la
alturadefardode 1,10/1,20 mts:

T

PASO 7: Cuando se haya alcanzado la altura
adecuada, colocar la contratapa de carton y realizar
la ultima prensada antes del atado.

PASO 8: Atado del fardo. Para el atado del fardo se
debe ubicar el piston en la posicién inferior (abajo) y
abrirlas dos puertas (inferiory superior).

1. Pasar el zuncho o alambre por las guias hasta
abrazar el fardo.

Altura maxima de fardo

IMPORTANTE

No superar la altura maxima del
fardo porque se dificulta su
extraccion y puede danar la
magquina.

11
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OPERACION: PROCEDIMIENTO
DE ENFARDADO.

2. Hacer nudo con ojal en la punta y cortar largo del
zuncho.

12
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OPERACION: PROCEDIMIENTO
DE ENFARDADO.

Los nudos se realizan en el frente del fardo y se
deben ajustar segun el material a enfardar teniendo
en cuenta que los mismos pueden ejercer mas o
menos presion paravolver a suvolumen original.

Para el atado de los fardos de PET o soplado se
sugiere darle un poco de soltura al zuncho o alambre
ya que son materiales con memoria que tienden a
volver a tomar su forma original. De no hacerlo el
atado puede cortarse y esto es un riesgo para la
persona que esta operando la maquina. Otra opcion
es una vez colocada la tapa de carton del fardo y
realizado la ultima bajada del piston, elevar un poco
el pistony atar el fardo con el piston levemente alto.

PASO 9: Con el fardo atado, acoplar los ganchos de
extraccion en el piston y levantar el piston hasta la
extraccion.

MATERIALES PARA EL ATADO

Opcion 1: zuncho de polipropile-
no (PP) calibre 16 (16mm de

ancho).

Opcion 2: alambre, diametro
N°11 (3mm).

IMPORTANTE

Durante la extraccion no debe
haber nadie enfrente del fardo
para evitar accidentes en caso de
rotura de suncho/alambre.

13
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OPERACION: PROCEDIMIENTO
DE ENFARDADO.

En la siguiente tabla se muestra el rango del peso
que tienen los fardos para cada tipo de material. Es
importante respetar los tamanos y pesos de los
fardos para no daiar la maquinay para que sea mas
sencillalaventadelos mismos.

Material / Peso (kg)
Carton / 350-400
Segunda / 400-450
PET / 160-190

Film / 150-175
Soplado / 110-130

Aluminio 100-130

ATENCION

El enfardado de material tipo
bazar puede ser perjudicial para
lamagquinariaya que:

- Tiende aquebrarsey alojarse en
lugares incorrectos dafando el
piston.

- Resulta muy dificil distribuirlo
en el cajon de prensado dafnando
alvastago.

De ser necesario se recomienda

particionar lo mas posible previo
alenfardado.

14
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DE LA MAQUINA.

Elmantenimiento comprende todas las tareas que se
planifican y realizan periédicamente sobre la
maquinaria. El mantenimiento de las maquinariasy
del nodo en general resulta un pilar fundamental
paraevitar:

1.Paradas de plantay por consiguiente la parada de
todo el sistemadereciclado.

2.Accidentes o siniestros hacia los operarios o
personas circundantes alos equipos.

3.Gastos en repuestos y servicios extremadamente
altosenmomentos imprevistos.

El mantenimiento preventivo de la maquinaria
requiere tareas periddicas (diarias, semanales,
trimestrales, entre otros). Se recomienda imprimir la
planilla de mantenimiento que figura en el ANEXO 1
de este manual, revisarla y completarla todos los
dias antes de comenzar con laoperacion.

Mantenimiento hidraulico:

1.Control de fugas de aceite en central hidraulica,
conductos y cilindros (diario): Revisar el equipo en
busca de pérdidas de aceite, revisar central
hidraulica, valvulas, conductos cilindros y pistones.

2.Control de temperatura (diario): se lee con los
numeros que figuran en el visor de nivel, debe
encontrarse entre 40-75°C. NUNCA DEBE SUPERAR
LOS 80°C.

3.Control de presion (trimestral): la presion se
observa con el mandmetro. La presion maxima a la
que puede llegar el equipo es 160 bar.

Se sugiere no operar la maquina
con le mandmetro conectado.
Conectarlo para las mediciones

periddicas de presion y en los
casos que encontramos fallas en
el enfardado.
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MANTENIMIENTO DE LA MAQUINA.

5. Control nivel y color de aceite (semanal): @
- Elnivel se observa a través del visor de aceite con el

piston en alto. Debe mantenerse entre la mitad y la IMPORTANTE
linea negra superior.

Una baja en el nivel puede ser
generado por fugas, controlar
manguerasy sellos.

Linea superior

Linea media

- El color debe ser traslicido ambar. Si se observa
que se pone oscuro, negro, es que hay algun

problema: aire a la bomba, mucho residuo, entre En caso debajas en el volumen de
otros. En estos casos se recomienda detener la aceite, _UtI,|IZ.ar unicamente
maquina einvestigar las causas. aceites hidraulicos ISO grado 68

(Esso Nutto H68, Shell Tellus 68 o
similar).

Se recomienda realizar cambio
total del mismo cada 3 afnos
aproximadamente (segun las

horas de uso de lamaquinaria).

jAceite en mal estado! No se
pueden leer los numeros
indicadores de temperatura.
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6. Controlar limpieza en tapa de venteo (semanal):
Asegurar que latapa de venteo no esté obstruida con
mugre o material.

7. Control estado de mangueras y conectores
(mensual): Controlar que no estén danadas las
mangueras hidraulicas. Mantener los acoples
ajustados.

17



8. Limpiar filtros hidraulicos (cuando se realiza el
cambio de aceite): Retirar y limpiar el filtro hidraulico
con naftay un cepillo blando o soplete. Luego volver
a colocarlo verificando que las conexiones estén
ajustadas correctamente para que no ingrese aire al
sistema.

Mantenimiento mecanico:

1. Control patines guia (semanal): Inspeccionar los

patines guias de la placa compactadora en busca de

desgaste acelerado o localizado y mantener

engrasados congrasadelitioograsa“roja".
T |

Desgastes

Patines engrasados

18



2. Control de placa compactadora (mensual):
controlar el correcto ajuste de la placa compac-
tadora mediante los bulones de fijacion.

Bulones

Bulones

3. Control estado de bisagras y cierre de puerta
(mensual): Controlar que las bisagras no estén
dobladasy sus pasadores no se desplacen.

Pasador salido

Pasador salido. Se recomienda llevar a su posicion original con
pequenos golpes sobre el extremo salido. 19



MAQUINA.

4. Lubricacion de puertas y sistemas de sujecion
(mensual): Lubricar con grasa de litio o aceite el
sistema de compuertasy bisagras.

Mantenimiento eléctrico:

1.Limpieza de motor (semanal): con un escobillon o
aire comprimido, limpiar el motor y su rejilla de
ventilacion paraunabuenarefrigeracion.

2. Limpieza componentes eléctricos (semestral):
Limpiar cuadros eléctricos.

3. Control ajuste de borneras (semestral): Repasar
todos los ajustes de bornes y componentes
eléctricos asegurando una buena sujecién y
evitando falsos contactos.

IMPORTANTE

Limpieza del motor, sobre todo en
verano para evitar el recalen-
tamiento de lamaquina.

IMPORTANTE

CON LA TERMICA BAJA Utilizar
pistola soplete de aire com-
primido o un pincel para remover
todo el polvo depositado en los
componentes eléctricos (con-
tactor, guardamotor, térmicas,
etc.).

20



6 - ANEXO 1: PLANILLA DE MANTENIMIENTO.

ewli4 S9UOIdBAISSqQO

S3S3N 9 seJauloq ap asnle seqosdwo)
(opesuad Jsusnuew)

S3S3N 9

S Jojow ap ezaidwi

0214123173 OLNIININILNVIN

uolaalns

9p sew?ajisis A sersand Jednugn]
eyand ap opedsad

A sea3esiq ap opeisa Jeqoidwo)
N ejopepedwod eaejd ap |043U0)
S Jealgn| ‘eing sauped seqosdwo)

OJINYO3I OLNIININILNVIN

v sodl|neJply soJyjiq Jeidwi]
$910109u00 A

seJan3uew ap opeiss |9 Jeqosdwo)
S 03juan ede} ease Jeidwi|/iesInay
"9)1190e |9p J0j0d A

eqlaie uoisid uod |aAIu Jeqosdwo)
(4eq 09T € JOUBW)

ofeqeJy ap uoisaud Jeqoidwo)
(2.5£-0t)

ofeqeJy ap eaniesadwal Jeqoidwo)
a 9}190e 9p sedny Jeqoisdwo)

021TNY¥AIH OLNIININILNVIA
NOrvJ I1dINIS YSNIdd
Arlwlw]afals|{afr]w{w]1]al|s|a|r]|ww]1]{a]s|{a]|r]w|w]1] eousndai

¥ euewsas € euewas ¢ euewsas T euBWSS n_mhM_ —
umun_nd...u_uu:}nﬂﬂuﬂﬁdu "

NOIV) (SOUINOLUV)

I1dINIS YHOAVAY¥V4IN3 VIHVNINOVIAI OAILNIATYA OLNIININILNVIN | S 50 vNLNTONY NOIVUIEIS

ONV/SIN




7 - ANEXO 2: PLANILLA DE BUENAS PRACTICAS.

1. SIEMPRE comprobar que la puerta esté bien 2. ATENCION el material debe estar bien
cerrada distribuido en el cajon

3. SIEMPRE enfardar con la boca de carga 4. NUNCA realizar fardos mas altos que el inicio
cerrada. delabocadecarga.
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