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RESUM

1. CONCEPTES PREVIS

En aquest projecte d’'un utillatge per muntar un sistema neumatic de coixins dinamics, es proposa
una solucié a un problema que sorgeix en el procés de fabricacié d’un coixi dinamic NUBOLO, de

I'empresa OKM Quimica Ortopedica.

Aguest coixi dinamic té la funcié de prevenir les UPP ( Ulceres per pressid), que pateix gent que passa
molta estona asseguda o que va amb cadira de rodes, per la falta de circulacié sanguina. Per tant es

tracta d’un producte sanitari.

Consta d’una base on s’adhereix un circuit neumatic previament ensamblat. Immediatament sobre
ell hi ha un grup d’alvéols ( es tracta d’una mena de parella de globus de latex interconnectats entre
ells i amb un broquet que la connecta posteriorment al circuit) que es divideixen en diferents zones
per tal de proporcionar una pressié adequada a cada lloc, segons la patologia del pacient que

I’utilitzi.

El coixi s’infla de diferents maneres segons el model.

El que s’utilitza per pacients amb les patologies més greus és el NUBOLO PRO un model dinamic
porta una unitat de control, on mitjancant un sistema de compressor, distribuidor d’aire, bateria i
circuit electronic intern, es connecta al coixi mitjangant una manega i realitza diferents cicles d’inflar i
desinflar el coixi a cadascuna de les 8 zones per separat per tal d’aconseguir la maxima circulacié de

sang.

El model estatic NUBOLO CELL es basa en el mateix principi que I'esmentat anteriorment pero amb la
diferéncia que aquest no porta una unitat de control, siné que es pot inflar manualment amb la
pressido adequada amb un manometre a cadascuna de les seves 4 zones. El nou model NUBOLO PRO
permetra acoblar una unitat de control més petita ( ja que disposa de menys zones a inflar i el

distribuidor no ocupa tant), als models CELL fets anteriorment.

Per tant la part principal d’aquest producte és un sistema neumatic que distribueix I'aire per les

zones que composen cada model de coixi.
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El procés de muntatge del circuit neumatic es tracta d’'un procés critic i decisiu per al bon resultat del
coixi i per tant s’intenta tenir molta cura al procés productiu ja que es treballa amb tubs de poliureta
de petita mida, basicament de @4x2,5mm, que s’han d’acoblar, mitjancant I'aplicacié de calor a la

punta del tub, a un connector plastic en formade T,Lo I.

S’ha trobat que com es tracta d’un procés manual on un operari escalfa, mitjancant una pistola de
calor, la punta del tub abans d’acoblar un connector, poden sorgir problemes com el
sobreescalfament de la zona ( comporta aparicié de porus o disminucié de les propietats mecaniques
del material) o també que no quedin ben acoblats i amb tot aixo pot provocar una pérdua de pressié

de la zona i per tant un mal funcionament del coixi.

Es tracta doncs en aquest projecte d’estandaritzar, de normalitzar un procés productiu tan manual i
proporcionar alguna eina per tal d’assegurar sempre un bon resultat del subproducte circuit
neumatic. Tan si realitza 'operacié d’acoblament tub-connector I'operari habitual o és un de nou,

s’ha d’assegurar un resultat sempre igual del producte, amb les mateixes condicions.

2. DESCRIPCIO GENERAL DE LA SOLUCIO

S’ha projectat una maquina capac d’acoblar un tub, que préviament s’ha escalfat, amb un connector
per tal d’ensamblar el circuit neumatic i formar estoc a I'empresa de seccions de tub preensamblades
per tal de quan arribin comandes es puguin acabar de muntar segons els requeriments del client
(com la mida que demana o la distribucié d’alveols que vol).

La solucié que es proposa consta de diferents blocs units entre ells on cadascun agafa una funcio
diferenciada pero que treballen alhora i coordinats per tal de realitzar aquest procés productiu.

D’esquerra a dreta, i sobre una base general d’acer que les uneix, trobem:

Un primer bloc de control del procés es situa una carcassa que allotja un PLC programat per tal de
coordinar el procés mitjancant els diferents elements que la formen. Sobre la carcassa trobem la
botoneria, que disposa de selectors de diametre de tub, botd d’encesa i el de parada d’emergencia.

Un segon bloc, soldat a la base general de la maquina, consta d’una carcassa on es situa un petit
actuador que vertical mitjangant uns utils de subjeccid que allotja a la punta del brag i un altre a la
carcassa, pot subjectar els connectors de diferents tipus quan el PLC doni I'ordre.

Un tercer bloc consta d’una altre carcassa on es situa un actuador vertical, ara una mica més gran,
que també com el cas anterior té uns utils a la punta del brag¢ actuador i a la base per tal de subjectar
i escalfar( amb resisténcies controlades per un regulador de temperatura i alhora pel PLC) la punta
del tub on volem acoblar el connector. Aquest bloc allotja una part intermedia entre I'Util superior i
inferior de subjeccié que consta d’una reixeta tubular molt petita d’acer per tal d’allotjar el tub
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préviament, que esta soldada a una petita base que es subjecta sobre molles que la separen del bloc
inferior i superior per tal que un cop hagi acabat el procés d’acoblament tub-connector i es retiri el
bra¢ actuador que el subjectava, aquest es separi rapidament dels utils del subjeccié i d’aquesta
manera deixi de rebre escalfor de les peces d’acer calentes del procés; tot aixd per no comprometre
d’integritat estructura del material que és molt delicat i s’"ha de tenir cura.

Tot el tercer bloc, es situa sobre una base mobil que allotja un carril de guiatge lineal de boles
recirculants d’acer, rodaments; per tal d’acostar aquest bloc cap al segon i poder acoblar-se.

Per poder fer I'acoblament del tercer i segon bloc s’arriba a la part final de la maquina amb el quart
bloc de guiament que consta d’un altre actuador acoblat a la base general i protegit per una tapa que
permetra, quan el PLC doni I'ordre, acostar els blocs esmentats per tal de realitzar I'acoblament de
les peces, i un cop acabar el procés tornar a la posicid de repos i poder deixar espai perque I'operari
pugui posicionar el seglient connector i tub a ensambilar.

Per ultim, i disposat a I'extrem dret de la maquina, hi ha un tallatubs mobil que ajudara al operari a
tallat els tubs que formaran el circuit. Ajudat per un regle mesurador d’acer soldat a la base a
aquesta ultima seccié.

El tallatubs es podra posar en qualsevol altre lloc si I'operari ho veu més comode per la seva forma
de treballar.

3. CONCLUSIONS

Es podra realitzar I'acoblament de tubs i connectors sempre de la mateixa manera sigui quin sigui
I'operari que s’encarregui i I'experiéncia que tingui per fer-ho.

La solucié proposada és de petites dimensions, poc més de 40x15 cm de base, pero acord amb la
mida de les peces amb que es treballa i comode per realitzar les tasques de treballa amb ella sobre
una taula de treball amb 'operari assegut davant.

La maquina té una forma esvelta, i encara que no s’ha de realitzar cap tipus de forga externa sobre
ella més que pitjar els botons, s’unira a la taula de treball per assegurar una bona estabilitat.

Amb la solucid proposada s’ha pogut donar un pas més alhora de la fabricacié dels coixins NUBOLO i
poder assegurar una condicions de muntatge sempre iguals i de la mateixa manera; per tant es troba
una manera per normalitzar i estandaritzar aquest procés productiu critic i decisiu pel bon resultat i
funcionament del producte final.



