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Notas de aplicacion — Configuraciones del MiniLab

1. Introduccion

El MiniLab es una solucion llave en mano para el control de calidad de muestreo de envases
de vidrio. No sélo garantiza el cumplimiento de criterios de calidad criticos sino también mejora
la frecuencia y la eficacia de las pruebas de control de calidad que requieren mucho tiempo. El
disefio flexible y escalable del MiniLab permite a los fabricantes de envases de vidrio integrar
multiples dispositivos para cumplir con los requisitos especificos de control de calidad.

Este documento describe las configuraciones mas utilizadas del MiniLab. La configuracion
depende de muchos factores, algunos de los cuales se enumeran a continuacion.

= Requisitos de control de calidad
= Tipo de envases medidos

= |nstalacion en la fabrica o en el laboratorio de control de calidad
= QOperacion semiautomatica o completamente automatica
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2. Componentes del MiniLab

2.1. MiniLab D
Medicion Dimensional y Sistema de medicion de
peso

El MiniLab D utiliza cAmaras de alta resolucion y opticas
especificas de la aplicacion para medir diversas
caracteristicas dimensionales de los envases de vidrio,
incluyendo el grosor del vidrio.

Los envases entran en la maquina, se miden y salen de la
maquina hacia un transportador de acumulacion o hacia la
siguiente maquina en el MiniLab.

El MiniLab D mide envases de diferentes tamafios sin
requerir un cambio de la rutina de trabajo.

2.2.  MiniLab P
Probador de presion y Sistema de medicion de
capacidad

El MiniLab P mide la cantidad maxima de la presion interna que
puede soportar un envase, de conformidad con la norma ASTM
C147 para pruebas de presion interna de envases de vidrio.

Ademas, el MiniLab P puede ser equipado con un medidor de
capacidad. Cuando esta equipado con esta opcion, el MiniLab
P mide con precision la capacidad de un envase, a varias
alturas de llenado y la de rebosamiento. El sistema compensa
autométicamente la variacion en la tasa de flujo y en la
temperatura del agua.

Los envases entran a la maquina, se levantan hacia el carrusel
y se sujetan por el cuello; se llenan con agua (se realiza una
medicion de capacidad opcional durante el proceso de llenado),
se comprueba la presién y luego se liberan hacia al
transportador de vidrio roto, debajo de la maquina.

El MiniLab P mide envases de diferentes tamafios (con el mismo
tamafio de acabado) sin requerir un cambio de la rutina de trabajo. El cambio de piezas de trabajo
es minimo y un cambio completo de las mismas no requiere ningln ajuste mecanico.
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2.3. Interfaz de comunicacion del host (anfitrion)

Todos los MiniLab vienen de serie con hardware y software para comunicarse con un Sistema de
informacion de fabrica (Factory Information System), tal como se define en el documento MiniLab
Host Communication Specification. Después de medir cada envase, todos los valores de medicion
se envian al Sistema de informacién de fabrica para su archivo y posterior andlisis.

2.4. Bandatransportadora (o transportador)

Emhart Glass puede suministrar la banda transportadora completa con el MiniLab, en la
configuracién Off-Line (fuera de linea).

Para el MiniLab en la configuracion de Muestreo automatico, Emhart Glass proporciona solo el
transportador recto que pasa por las maquinas. El cliente es responsable de la banda
transportadora desde la linea de fabricacion hasta el MiniLab.

Por supuesto, con todas las configuraciones del MiniLab el cliente puede siempre suministrar
el transportador completo, segun una configuracion de dicho transportador mutuamente
acordada.

Emhart Glass siempre suministra las puertas y los sensores necesarios para controlar el flujo
y hacer el seguimiento de los envases en el transportador del MiniLab.
2.5. Conjunto de distribucion de energia

El Conjunto de distribucion de energia suministra la energia y el control a los motores de la
banda transportadora. Se utiliza para iniciar y detener el transportador y permite una operaciéon
con parada de emergencia (E-stop).

El Conjunto de distribucion de energia se suministra junto con el transportador de Emhart

Glass.
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Requisitos de servicios

NOTA: El cliente es responsable de proporcionar un suministro estable, de energia limpia para
el MiniLab. Las fluctuaciones de energia (condiciones de alta o baja tension) pueden
hacer que los componentes del MiniLab se apaguen y / o0 se detengan de forma
inesperada, al igual que dafar los componentes electronicos.

» Energia: 220/240 VAC, monofasico 50/60 Hertz, 20 amperios (se requieren tomacorrientes
separados para el MiniLab D, el MiniLab Py el Conjunto de distribucién de energia).

= Aire: 3,45 a 6,21 bar, a 0,61 m2 por minuto [50 a 90 psi, a 2 cfm] (limpio, libre de aceite).

= Agua (solo necesaria en presencia del MiniLab P): El MiniLab P esta disefiado para
funcionar a temperatura ambiente entre 2 y 50 °C [38 a 122 °F]. La temperatura del agua
de suministro no debe fluctuar mas alld de + 1,6 °C [+ 3 °F] durante la prueba de un
envase. Deben evitarse temperaturas de congelacion del agua; de lo contrario se
produciran dafos graves en los componentes de la maquina. El agua debe provenir de
una fuente dedicada. El MiniLab P no deben compartir el agua con otros dispositivos en la
planta, lo cual reduciria la presion del agua a la maquina. La pérdida de presion afectara la
exactitud y la confiabilidad de las mediciones de la capacidad, asi como las pruebas de
presion.

Presion del agua: 2,4 a 4,4 bar (35 a 60 psi) promedio de 15 litros/min (4 GPM).
* Humedad relativa 95 % (sin condensacion).
= Temperatura ambiente: 3,3 °a 50 °C [38° a 122 °F].
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3. Configuraciones del MiniLab

La siguiente seccién muestra dibujos conceptuales de algunas de las configuraciones del
MiniLab mas comUnmente utilizadas:

e Off-Line — Transportador de alimentacion individual
e Off-Line — Transportador de alimentacién doble

e Muestreo automatico

Un MiniLab en la configuracion off-line ofrece un funcionamiento semiautomatico; el operador
coloca los envases manualmente en uno o mas transportadores de alimentacion. Por
contraste, un MiniLab en la configuraciéon de muestreo automatico ofrece un funcionamiento
totalmente automatico sin intervencion del operador.

Todas las configuraciones de MiniLab se adaptan a envases a presion y sin presion.
Dependiendo de la configuracion, los envases no aptos para la prueba de presién o para la
medicion de capacidad se eliminan en el MiniLab P o se devuelven a un transportador (o0 a la
mesa de acumulacion).

3.1 Off-Line — Transportador de alimentacién individual

Esta seccion describe una configuracion con un unico transportador de alimentacion. Los
envases se colocan manualmente en el transportador de alimentacién y los numeros de molde
se ingresan manualmente en la secuencia que se va a probar. Al comenzar la prueba, el
operador especifica el tipo de envases que se esta midiendo.

En esta configuracién, el MiniLab se puede compartir entre varias lineas de fabricacion. Las
puertas de entrada se ajustan manualmente para envases de diferente diametro.

Esta configuracion generalmente se instala en la fabrica o en el area de control de calidad.

3.1.1 Off-line = MiniLab P — transportador de alimentacién unico

MiniLab P
]
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3.1.2 Off-line — MiniLab D - transportador de alimentacién Unico

MiniLab D

3.1.3 Off-line — MiniLab D - transportador en U

Misma operacion que la configuracion anterior, pero con un disefio ligeramente diferente del
transportador.

3.1.4 Off-line — MiniLab D y MiniLab P —transportador de alimentacién Unico

MiniLab P

Controlador de MiniLab

<4—

MiniLab D . - - .
Conjunto de distribucion de energia
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3.2 Off-Line — Transportador de alimentacién doble

Esta seccion describe una configuracién con dos transportadores de alimentacion. Los
envases se colocan manualmente en los transportadores de alimentacion y los nimeros de
molde se ingresan manualmente en la secuencia que se va a probar. Se pueden medir al
mismo tiempo dos juegos diferentes de envases, provenientes de dos lineas de fabricacion
diferentes y con diferentes tipos de productos.

En esta configuracion, el MiniLab se puede compartir entre varias lineas de fabricacion. Las
puertas de entrada se ajustan manualmente para envases de diferente diametro.

Esta configuracion generalmente se instala en la fabrica o en el area de control de calidad.

3.2.1 Off-line — MiniLab P —transportador de alimentacion doble

MiniLab P
MiniLab Controller Controller ControController

e % —
aE e %’ =

Conjunto de distribucion de energia

3.2.2 Off-line — MiniLab D - transportador de alimentacién doble

Nota: El area de acumulacion debe o
dimensionarse para manejar Controlador de MiniLab

ambas lineas. \

g\
!

[ % «— |
=| ] (I
MiniLab D Conjunto de distribucion de energia
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3.2.3 Off-line — MiniLab D - Alimentacion doble — transportador de salida doble

Los envases del transportador de alimentacion A son devueltos al transportador de salida A
Los envases del transportador de alimentacidn B son devueltos al transportador de salida B

Controlador de MiniLab

/ ﬂ% Transportador de alimentacion B

|
- Transportador de alimentacion A

| Transportador de salida B

[ [ Q
[ A=Y
=[] Transportador de salida A

MiniLab D Con]unto de distribucién de energia

3.2.4 Off-line — MiniLab D y MiniLab P —transportador de alimentacién doble

MiniLab P Controlador de MiniLab

g% Transportador de alimentacién B
E Transportador de alimentacion A

MiniLab D Conjunto de distribucién de energia
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3.3 Muestreo automatico

Esta seccion describe las configuraciones en las que los envases se desvian automaticamente
de la linea de fabricacion hacia el MiniLab, lograndose asi una operacion totalmente
automatica, sin intervencion del operador. Esta configuracion se basa en equipos de
inspeccion en linea existentes, con capacidad de lectura de los moldes para desviar los
envases hacia el MiniLab.

Esta configuracion esté instalada en la fabrica.

Nota: Emhart Glass puede suministrar el transportador recto que pasa a través de las
maquinas de medicion. El cliente es responsable de la banda transportadora desde la linea de
fabricacién hasta el MiniLab. El cliente también puede suministrar el transportador completo,
con base en una configuracion mutuamente acordada.

3.3.1 Muestreo automatico —transportador de alimentacidon Gnico

En esta configuracion el MiniLab esta conectado a una linea de fabricacion. Tiene capacidad
para envases a presion y sinpresion. Todos los envases se desechan en el MiniLab P.

Selector de envases

Linea de producc{ﬁn ~
XX XX XXX IR I X XXX X XXX XXX 4—\’\\\‘(\{;_(_} b
MiniLab P
Controlador{e e
MiniLab A g
"’ AU Tolva de
-{‘/ desperdicios
[ de vidrio
- Conjunto de distribucién de
MiniLab D energia
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Unico con retorno

En esta configuracion el MiniLab esta conectado a una linea de fabricacion. Tiene capacidad

para envases a presion y sin presion. Los envases no aptos para

pruebas de presion o para

medicion de capacidad se devuelven al transportador de retorno 0 a una mesa de

acumulacion.

Selector de envases

Inspeccion en linea con Lector
de cédigo de molde

Linea de produc&ié{ ~
4 7
{EXXXXXIIXNX XXX IXRINXXIXIXXXXXNXD  — XXX .
1 f N z T
_____ [ > < P S |
N <L

Transportador de

/ retorno

Controlador de
MiniLab

MiniLab D energia
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3.3.3 Muestreo automatico — transportadores de alimentacion dobles

En esta configuracién el MiniLab esta conectado a dos lineas de fabricacion que permite dos
tipos de productos diferentes los cuales seran medidos al mismo tiempo. Esta configuraciéon se
adapta a envases a presién y sin presion. Todos los envases se desechan en el MiniLab P.

Inspeccién en linea con
Selector de envases Lector de codigo de molde

Linea de produceidn ~—
EX XXX XXX XX XX XN IXXXIX XS — (XXXXXXX» B
~ l 1
- A
MiniLab P S,
Controlador de ¢
.. /
MiniLab '\ N\
[ o,
T hd
U - I

MiniLab D P

. . . ., <
Conjunto de distribucion de Y
energia AN
L S o T I o O I T XK XA — L

Linea de produccion/ /

Selector de envases

']

Inspeccién en linea con
Lector de codigo de
molde

3.3.4 Muestreo automatico —transportadores de alimentacion dobles con retornos

En esta configuracion el MiniLab esta conectado a dos lineas de fabricacion que permite dos
tipos de productos diferentes los cuales serdn medidos al mismo tiempo. Esta configuracion se
adapta a envases a presion y sin presion. Los envases no aptos para pruebas de presion o

para medicion de capacidad se devuelven al transportador de retorno correspondiente o a una
mesa de acumulacion.
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Inspeccién en linea con

Lector de c6digo de molde
Selector de envases

Linea de producej(){ ~
\',v\',\,u\,\,\,r,\,\,‘ 0000000000005 0000000 0N ni0096506 0 B
= - 1
:.____l-\ 7\ ,<»,_‘[____|
MiniLab P Transportador de retorno [
NN Pz Controlador de 7
. . ~
Y MiniLab \ A\

e MiniLab D AN o
7 . . . . 2 <
P /,’ Conjunto de distribucion de %
_____ - 2/, 'rl'éz)nri%ortador de energia \‘<\"-v----.
1 - \‘_!
'\All\’\/\'\/\'\'\/'\j_'\\;\ll\A/\/\/\AAI'\XI’\l\/\/\/\l\ll\l\/\/\’ [ i \/\/\/\A/\AX/ ]
_
Linea de produccion / -
Selector de envases Inspeccioén en linea con

Lector de co6digo de molde

3.3.5 Muestreo automatico — hibrido

En esta configuracion el MiniLab esta conectado a una linea de fabricacion. Un segundo
transportador de alimentacion ofrece la flexibilidad de medir envases de las otras lineas de
fabricacidn. Esta configuracion se adapta a envases a presion y sin presiéon. Todos los
envases se desechan en el MiniLab P.

El Muestreo automatico se coloca automaticamente en espera cuando el lado de Muestreo
manual estd en uso. Los envases se colocan manualmente en el transportador de
alimentacion del Muestreo manual y los nimeros de molde se ingresan manualmente en la
secuencia que se va a probar. El transportador de alimentacion del Muestreo manual se puede
compartir entre varias lineas de fabricacion.
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Inspeccién en linea con
Selector de Lector de codigo de molde

envases \

Linea de producci6n

VATV Vv VNV VY
[ XXX XXX XX XIXXXX

&)
|4

"\~
i
.
<
v
><

7 K} Na'd Y\
XX)  4— I XXXXXX0
PRSP B

. . ’ ’
MiniLab P Controlador de i/’

7’ /‘,
MiniLab ./
\ < «’\ Tolva de desperdicios
m ’ de vidrio
]

Muestreo manual

MiniLab D

Conjunto de distribucion de energia

3.3.6 Muestreo automatico — hibrido con retorno

En esta configuracion el MiniLab esta conectado a una linea de fabricacion. Un segundo
transportador de alimentacion ofrece la flexibilidad de medir envases de las otras lineas de
fabricacidn. Esta configuracion se adapta a envases a presion y sin presion. Los envases no
aptos para pruebas de presion o para medicion de capacidad se devuelven al transportador de
retorno 0 a una mesa de acumulacion.

El Muestreo automatico se coloca automaticamente en espera cuando el lado de Muestreo
manual est4 en uso. Los envases se colocan manualmente en el transportador de
alimentacion del Muestreo manual y los nimeros de molde se ingresan manualmente en la
secuencia que se va a probar. El transportador de alimentacion del Muestreo manual se puede
compartir entre varias lineas de fabricacion.

Inspeccién en linea con
Selector de envases Lector de codigo de molde

Linea de produccién \
_____ XXX XXX NXNIXXIXXXND  — X0 )
I-—---;‘-\(\‘\ ,\':_,—“L____:_
MiniLab P s '~ Transportador de retorno J
NS Controlador de AN
AN ini 7 ’
NN MiniLab 7L~ o
A Tolva de desperdicios

’ de vidrio

e o

Muestreo manual

MiniLab D

Conjunto de distribucion de
energia
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Revisiones

G 8 de mayo de 2017 Se elimind el Lector de cédigos de molde y el Recopilador de datos.

F 14 de abril de 2015 Actualizado para reflejar el cambio en el nombre de las maquinas

E 20 de junio de 2012 Se actualiz6 la descripcion de los componentes. Se actualizaron las configuraciones de
disefio. Se actualizaron todas las fotos.

D 30 de marzo de 2011 | Todas las referencias a Emhart Inex se cambiaron a Emhart Glass. Se agregaron FleX T

y BC a la lista de maquinas bajo el moédulo del Controlador del muestreo Controlador del
MiniLab. Se reemplazé “MiniLab Data Collector Kit” por “Data Collection” (incluy6 contenido
completamente nuevo). Se afadio la seccion de Requisitos de servicios.

C 14 de feb. de 2008 Sec. 3: Se afiadié el Controlador de muestreo del MiniLab y el Kit de recopilacién de datos
del MiniLab

B 27 de julio de 2007 Se afiadié informacién estandar del ASTM C147 a la descripcién del MLP

A 2 de mayo de 2007 Se corrigieron errores tipografico y problemas de disefio
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